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PROIZVODI STROJEVE I OPREMU
ZA DRVNU INDUSTRLJU

PROIZVODNI PROGRAM:

- VisokoturaZne i nadstojne glodali-
ce

— »Karusels, kopirna glodalica

— Formatne kruZne testere

— Polirne strojeve za visoki sjaj

— Dvovalj(fne i vibracione brusilice

— Brusilica za oStrenje alata i teste~
ra

— Oscilirajuéa busilica za ovalne
rupe

— Stroj za izradu ovalnih &epova

— Aparat za zasdtitu radnika i doda-
vanje drvoobradivatkim stroje=-
vima

— Sulare za plemeniti i slijepi fur
nir:
— na mlaznice »Diisentrocknere
— na valjke sa i bez trake itd.

Prenosna sufara sa loZenjem piljevinom tipa LS — peé

Prenosna sudara sa grijanjem parom tipa LS

— Sufare za drvo:

— prenosne sa grijanjem paror
ili na loZenje piljevine

— opremu za sulare u zgradi
kapacitetima od 4 m? dalje

— Kabine za nitrolakiranje

— Sufare za lakove

— Individualna oprema po narud

Zbi

U PRIPREMI:

— Podstolna testera

— »Amerikaner« za pilane

— Stroj za izradu okruglih 3tapov:

— Stroj za brusenje 3tapova

— Stroj za brudenje laka u procest
— Dvovretenska glodalica

— Univerzalne pneumatske busilice

VLASTITA

LIVNICA OBOJENI
METALA
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SVETOZAR GRGURIC, dipl. ekonomist

EFIKASAN SISTEM PRAGENJA | KONTROLE RADNOG UCIKKA
— FAKTOR SNIZENJA TROSKOVA PROIZVODNJE

UvoDpD

Kao ito je poznato, u svakom proizvodnom procesu sudjeluju tri osnovna fak-
iora — rad (tzv. Zivi rad), sredstva za rad i predmeti rada. Pokreta¢ i nosilac pro-
izvodnje, a istovremeno njen osnovni faktor je Covjek. Stoga smo duzni njegovom
radu i udinku pesvetiti mnogo vise paZnje nego S5to se to danas tini u velikom
broju poduzeéa.

Osnovni princip ekonomike proizvednje cdirazava se u stalnoj teznji ljudi da sa
upotrebom Sto manje kolidine energije izvrSe §to viSe Kkorisnog rada. Taj princip
nam istovremeno nameée i pofrebu uvodenja efikasnog sistcma evidencije i pra-
éenja radnog udinka, u prvom redu tzv. proizvednih radnika kao osnovnih ¢inilaca
svakog proizvodnog procesa.

Znacaj evidencije radnog uéinka i vremena provedenog na radu postaje sve
veéi u onim granama i proizvednim grupacijama industrije kod kojih je stupanj
oplemenjivanja sirovina veéi, tj. kod kojih je, po jedinici proizvoda veée ucesée
Zivog rada. Jedna od fakvih proizvodnih grupacija je proizvodnja finalnih proizvoda
od drveta, a posebice industrija namjeitaja Jugoslavije. Ta znacajna proizvodna
grupacija estvarila je 1963. g. 31,5"0 od ukupne vrijednosti proizvodnje drvne indu-
strije Jugoslavije, tj .ostvarila je vrijednost proizvodnie od oko 85 milijardi dinara
(proizvodnja namjeitaja vrsi se danas u Jugoslaviji v oko 160 drvnoindustrijskih
poduzeéa).

Stoga éemo u ovom napisu razmotrit u prvom redu problematiku evidencije
i praéenja radnog udinka u industriji namjestaja. Medutim, napominjemo da je si-
stem koji ¢emo u nastavku obraditi, a koji je djelomiéno vidljiv i iz radnih listova
(slika 1 i 2) primjenljiv ne samo u finalnoj obradi drveta, veé¢ uz odredena manja
prilagodavanja i u nizu drugih preradivackih industrija.

RADNI LIST —
ZNACAJAN DOKUMENAT OPERATIVNE
EVIDENCIJE INDUSTRIJSKOG PODUZECA

Evidenciji radnog u¢inka, koju smatramo osnov-
nom operativnom evidencijom industrijskog podu-
zeéa poklanja se danas u nizu industrijskih podu-
zeéa nedovoljno painje. Medutim, znadaj i sloZe-
nost problematike efikasnog i tatnog pracenja,
kontrole i obuhvatanja radnog ud¢inka u svim fa-
zama proizvodnje od tolike je vaznosti za poslova-
nje svakog industrijskog poduzeca, da bi se tom
predmetu moralo posvetiti znatno vise vremena i
paZnje.

Prete#ni dio autora obraduje radni list kao do-
kumenat koji sluzi za obraéun izvrsenog rada. Neki
autori proSiruju zadatke radnog lista i na nalaz
tehni¢ke kontrole (primljeni-odbac¢eni komadi itd.),
na utvrdivanje kretanja proizvodnosti rada, isprav-
nosti normi itd. U praksi, naZalost, nailazimo na
veoma pojednostavljene i oskudne radne listove ko-
ji se svode uglavnom na slijedece rubrike: datum,
prezime i ime radnika, obratunska jedinica, broj
radnog naloga, broj norma-operacije, cijena po je-
dinici (akordni stav), izradena koli¢ina i iznos za
isplatu, Neki radni listovi nemaju niti navedene
rubrike. Na taj madin, ti dokumenti shvadeni su,
pa i upotrebljeni gotovo iskljucivo kao obrasci evi-
dencije vremena provedenog na radu i radnog
udinka (i to samo kvantitativnog uéinka). U moder-
noj organizaciji proizvodnje znalaj radnog lista
treba da bude mmogo veéi, tj. on treba da bude
ne samo sredstvo evidencije, veé i znalajno orga-
nizaciono sredstvo, koje djeluje snagom odrede-
nog, ne samo formalno usvojenog, veé i savjesno i
dosljedno sprovodenog organizacionog autemautiz-
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ma, koji se primjenjuje s ciljem neprekidnog una-
predenja proizvodnog procesa i proizvodnje u cje-
lini. Medutim, upravo stoga 3to taj, kako smo ga
nazvali organizacioni automatizam nije lako po-
stiéi i upravo stoga, §to je cirkulacija radnog lista
povezana sa nizom struénih sluzbi u poduzeéu (po-
enterska sluzba, poslovode odjeljenja, procesualna
i finalna tehn. kontrola kvalitete, sluzba lansiranja
dokumentacije, normiranja, terminiranja, obra¢un
osobnih dohodaka itd.) &iji se efikasan rad takoder
zahtijeva, u praksi pretezno nailazimo na razna
embrionalna, simplificirana i nezadovoljavajuéa
rjeSenja zadatka i uloge radnog lista.

Vodeéi ra¢una o svemu prednjem, postavili smo
si u zadatak kreiranje takvog radnog lista koji bi
u prvom redu odgovarao zahtjevima prakse, te koji
bi obuhvatio ne samo kvantitativni obradun izvrse-
nog rada, veé koji bi takoder obuhvatio u odrede-
noj mjeri i kvalitet izvrenog rada. Cesto puta smo
i sami naglasavali da tehni¢ka norma (bilo norma
izrade ili norma vremena) treba da u sebi uklju-
¢uje i elemenat kvalitete, tj. da je pri izvrienju
normi potrebno voditi raéuna ne samo o koli¢ini,
veé i o kvaliteti izvrSenog radnog udinka.

Stoga smatramo da tiskanica radnog lista mora
zadovoljavati slijedeée osnovne uvijete:

— Da sadrzi podatke o radnom nalogu i ostalim
vaznijim dokumentima izdanim na temelju
radnog naloga (operacioni list, nacrti, poprat-
na karta, terminska karta, instrukcioni list
itd.);

— Da sadrZi podatke o radniku (prezime i ime
radnika, startni osnov po satu, broj radnog
mjesta itd.);

— Da sadrZi podatke o mjestu troska (obra-
tunska jedinica, odjeljenje itd.);



— Da sadrzi podatke o proizvodu, odnosno me-
duproizvodu (oznaka proizvoda, broj elemen-
ta, sklopa, dijela itd.);

— Da sadrzi podatke o radnim operacijama
(vrsti rada);

— Da sadrzi podatke o predvidenom i utrode-
nom radnom vremenu, o predvidenom i izvr-
Senom udinku, i to:

a) radni list za rad po vremenskoj normi:

— Predvidena koli¢ina za izradu, normi-
rano vrijeme za jedinicu uéinka, efek-
tivno utroseno ukupno radno vrijeme,
priznato ukupno norma-vrijeme i iz-
vriena kolid¢ina udéinka.

b) radni list za rad po normi izrade (akordu):

— Predvidena koli¢ina za izradu, akord-
ni stav za jedinicu udinka. efektivno
utroSeno ukupno radno vrijeme i iz-
vrena koli¢ina ucinka.

— Da sadrZi nalaz tehn, kontrole o primljenim,
odnosno o odbadenim komadima i podatke o
eventualno potrebnoj doradi;

— Da se na radnom listu mo¥e izvriiti obradun
osobnog dohotka radnika i to ne samo uzi-
majuéi u obzir utrofeno vrijeme, odnosno
izvrien koli¢inski udinak, ve¢ uzimajuéi u
obzir i kvalitet tog u¢inka (kvalitet I, II, broj
Skartiranih komada i komada za doradu);

— Da podaci iz radnog lista omoguéavaju sva-
kodnevno utvrdivanje postotka izvrsenja nor-
mi, i to ne samo za cjelokupni dnevni udi-
nak, ve¢ takoder i po operacijama;

— Da radni list bude uvjeren svim potrebnim
potpisima, tj. potpisom poslovode, poentera,
tehn. kontrolora i osobe koja vr&i obradun
osobnog dohotka radnika.

Dobro organizirana industrijska poduzeéa upo-
trebljavaju i po nekoliko vrsta radnih listova, veé
" prema vrsti i karakteru rada koji se njima Zeli
obuhvatiti. Postoje slijedeée kategorije radnih li-
stova:

1. Radni list proizvodnje za rad po normi iz-

rade (akordu);

2. Radni list proizvodnje za rad po vremenskoj
normi;

Radni list proizvodnje za rad po vremenu;
Radni list proizvodnje — za doradu;
Radni list za tekuée odrZavanje;

Radni list za ostale obradune.

U ovom ¢lanku obradit éemo nadin izdavanja,
cirkulaciju i problematiku radnog lista pod 11 2 (i
to naroéito br. 2) obzirom da su upravo ti radni
listovi najkompliciraniji, a pored toga na njima se
evidentira razmjerno najveéi dio udinka.

Radni listovi proizvodnje tj. listovi za produk-
tivni rad u praksi se izdaju na dva osnovna naéina
ito:

— po radnom nalogu,

— po radniku.

Kod izdavanja po radnom nalogu kao osnova
sluzi radni nalog, odnosno operacija, a rad pojedi-
nih radnika se kasnije evidentira (prezime i ime
radnika ne upisuje se u list odmah prilikom sa-
mog lansiranja, veé se upisuje naknadno, tj. u po-

b ot

gonu). Znaci, kod takvog oblika radnog lista tro-
§kovi se grupiraju i vezu uz odredeni radni nalog,
tj. prema broju radnog naloga.

U drugom sluéaju, kod izdavanja radnog lista
po radniku kao osnova za izdavanje sluZi prezime
i ime odredenog radnika, tj. sam radnik, a radni
nalozi, operacije i sve ono 3to se odnosi na radni-
kov rad se kasnije evidentira.

Postoji i kombinacija prvog i drugog nadina
izdavanja.

Na zalost, kod nas je veoma dest slu¢aj da
mnogi radnici ¢ak i u serijskoj proizvodnji (naro-
¢ito u malo- i srednjeserijskoj proizvodnji) u jed-
nom radnoem danu rade po osnovi 2, 3 pa i vise
radnih naloga. Dakle, veé¢ sam uvid u radne listo-
ve moze nam pruziti dovoljno podataka o stupnju
organiziranosti proizvodnje. Najbolje je, ako odre-
deni radnik u toku odredenog radnog dana u pra-
vilu radi po osnovi jednog radnog naloga.

U praksi je najbolje, kadgod je to moguce, pri-
likom izdavanja radnih listova proizvodnje drzati
se slijededeg pravila:

JEDAN RADNI LIST — ZA ODREBENI RADNI
DAN — ZA JEDAN RADNI NALOG — ZA JED-
NOG RADNIKA

Ako se drzimo tog pravila obrada radnih listo-
va poslije lansiranja biti ée znatno olaksana, jer
¢emo na svakom radnom listu veé imati grupirane
troskove kako po odredenom radnom nalogu, tako
i po radniku.

U slici br. 1 i 2 donosimo ispunjeni obrazac
radnog lista proizvodnje i to u dvije varijante —
za rad u akordu (u normi izrade) i za rad po vre-
menskoj normi.

Prikazani obrasci narodito su pogodni za sve
vrste serijske proizvodnje. Kao &to se vidi, ti rad-
ni listovi potpuno udovoljavaju pravilu koje smo
naveli. Dapa¢e, u srednje- i velikoserijskoj proiz-
vodnji moguée je radne listove izdavati ne samo
po jednom radnom nalogu, veé i za jednu opera-
ciju obzirom da se tu desava da radnici rade vise
dana, a ponekad i mjesec dana samo jednu opera-
ciju. U ve¢ navedenim obrascima prikazan je me-
dutim rad po osnovi jednog radnog naloga i dvije
operacije (obrada na istom stroju elemenata fote-
lja br. 8 1 9). To smo udinili u prvom redu zbog
prosirenja primjera, iako treba napomenuti da i
takovi sludaji u praksi dolaze u obzir.

Nadalje, iako se to moZe samo iznimno dozvo-
ljavati, prikazani obrasci dopustaju upisivanje u
radne listove rada i po osnovi dva ili vige radnih
naloga (ukoliko, npr. odredeni radnik zavrdi u to-
ku jedne smjene posao po jednom radnom nalogu
i prelazi na rad po drugom malogu). Medutim sma-
tramo da je u tom sluéaju principijelnije (iako ne
i prakti¢nije) izdati za novi radni nalog nov radni
list. Obrasci dozvoljavaju izdavanje ne samo dnev-
nih radnih listova, veé i tjednih, pa éak i polumje-
seénih radnih listove po jednom radniku. U tome
sluéaju radnih list treba samo otStampati sa vise
alineja za upisivanje. U zaglavlje (desno gore) ne-
¢e se tada upisivati odredeni datum kao kod dnev-
nih radnih listova, a svaki pojedini datum upisivat
¢e se redom u kolonu br. 3 koju smo za tu svrhu
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predvidjeli. Ukoliko pak usvojimo izdavanje dnev-
nih radnih listova u tu kolonu mozemo tada upi-
sivati i druge potrebne nam podatke. Medutim, u
vezi prednjeg treba voditi raéuna i o tome, da je
stupanj aZurnosti obraduna osobnih dohodaka naj-
vedi upravo kod primjene dnevnih radnih listova,
te opada razmjerno sa duljinom razdoblja kod
radnih listova koji se izdaju za duZa vremenska
razdoblja.

U zakljutku ovog otsjeka naglasujemo, da rad-
ni list vide od bilo koje druge tiskanice koja se
upotrebljava u industrijskom poduzeéu ukazuje i
na stupanj racionalnosti i kvalitet organizacije po-
duzeéa odnosno pogona,

IZDAVANJE (LANSIRANJE), ISPUNJAVANJE
I CIRKULACIJA RADNOG LISTA

U nastavku napisa obradujemo lansiranje i cir-
kulaciju radnog lista proizvodnje za rad po vre-
menskoj normi (prema obrascu na sl. 2). Radni
list prikazan na obrascu na sl. 1 (za rad u akordu)
ne ¢emo posebno razmatrati, kako s razloga jer je
jednostavniji, tako i stoga $to je razlika u ispu-
njavanju mala. Nadalje, poduzeéa mogu, ukoliko
to smatraju potrebnim, prilagoditi obrasce speci-
fiénim uvjetima svog poslovanja.

Iz sheme cirkulacije radnog lista proizvodnje
(slika 3) vidljivo je da radni list izdaje priprema
rada i to njen operativni dio (sluzba lansiranja
dokumentacije) koja to vrdi na temelju veé prije
izradene dokumentacije u tehnolo$koj pripremi.

Sluzba lansiranja ispostavlja dokumenat u tri
primjerka po moguénosti pisaéim strojem i ispu-
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* Slika 3

njava u prvom redu rubrike iz zaglavlja i to: broj
radnog lista, broj operacione liste, broj nacrta, broj
popratne karte, broj instrukcionog lista (ukoliko
je instrukcioni list izraden obzirom da se u pra-
vilu izdaje kod pustanja u proizvodnju novih ili
pak kompliciranijih detalja ili proizvoda), broj
obra¢unske jedinice i naziv odjeljenja. Ta sluZzba
popunjava jo$ i slijedece osnovne kolone radnog
lista (u zagradama navodimo brojeve kolona):
radni nalog (1), oznaka proizvoda-broj elementa
/sklopa ,dijela (u konkretnom primjeru oznaka
F 10 oznatuje tipu jednostavnog fotelja iz buko-
vine, a brojka iza oznake tipe u koloni 2 oznaduje
broj elementa), kolona 3 ostije prazna, a u nju
se upisuje datum kod visednevnih rad. listova,
broj operacije (4) i predvidena koli¢ina (5). Napo-
minjemo, da se broj operacije unosi iz operacione
liste — osnovnog dokumenta tehnologke pripreme.

Sluzba lansiranja dostavlja original i prvu ko-

‘piju radnog lista sluzbi normiranja, koja u radni

list unosi normirano vrijeme za jedinicu proizvoda
(6).

Sluzba normiranja dostavlja po obradi ista dva
primjeka sluzbi raspodjele rada. Sluzba raspodjele
rada upisuje u zaglavlje broj terminske karte i
termin (termin se upisuje samo kod radnih listova
izdanih za viSednevno razdoblje). Istovremeno, ta
je sluzba duZna da po osnovi radnog lista ispostavi
trebovanje sirovina, poluproizvoda ili pomoénog
materijala. Original i prvu kopiju radnog lista za-
jedno sa svom ostalom dokumentacijom (uz radni
nalog) sluzba raspodjele rada dostavlja poslovodi
odjeljenja koje ée izvrditi posao. Ovdje treba na-
pomenuti da se sva dokumentacija $alje u pogon
nesto ranije od termina podetka odredenog posla.
Na osnovu tfrebovanja sirovina i materijala poslo-
voda pravovremeno organizira podizanje sirovina
i materijala iz skladista. Ukoliko u poduzeéu po-
stoji posebno radno mjesto dispedera, njegov je
zadatak pored ostalog.i to, da koordinira rad po-
slovoda odjela sa radom terminera (ta radna mjesta
mogu u manjim i srednjim poduzeéima biti spoje-
na u jedno radno mjesto pod nmazivom »terminer-
dlspeéer«)

Poslovoda, odn. rukovodilac odjeljenja u po-
gonu prima takoder original i prvu kopiju radnog
lista. Tek on upisuje u zaglavlje radnog lista (ko-
piranjem) prezime i ime radnika koji ée izvriiti
posao, broj radnog mjesta i datum. Istovremeno
on u kolonu 8. radnog lista upisuje vrijeme stvar-
nog poletka rada u smjeni i to na originalu i ko-
piji. Nakon toga dostavlja original radnog lista
poenteru, a kopiju radniku — izvrdiocu. Daljnje
numeri¢ke podatke o evidenciji vremena (po ope-
racijama) i vrijeme zavrSetka dnevnog rada upi-
suje na original radnog lista poenter,

Kao §to se vidi iz slike 3 poslovoda nakon na-
vedene obrade dostavlja original radnog lista po-
enteru (evidentitaru vremena utrofenog na radu i
i rada strojeva), a kopiju dostavlja radniku zajedno
sa ostalom dokumentacijom (nacrt, popratna kar-
ta, instrukcioni list itd.). Radniku priavovremeno
mora biti dostavljen i materijal za obradu. Kraj
svakog radnog mjesta treba da bude istaknuta
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mala drvena ili metalna plo¢a sa urezom u velidi-
ni formata radnog lista u koju ée radnik utaknuti
kopiju radnog lista, kako bi se u svako doba mo-
gla izvrditi kontrola da li se na radnom mjestu
radi posao po radnom nalogu ili se pak radi neito
drugo.

Popratna karta sluzi svakom zainteresiranom
kao obavijest kuda se materijal obrade u pogonu
kre¢e nakon pojedinih zavrienih operacija veé
prema tehnoloskom procesu.' U stvari ta karta
sluzi za povezivanje tehnologkog procesa koji se
sastoji od viSe operacija. Na karti je data ne samo
oznaka odjela i radnih mjesta na kojima ¢ée se vr-
siti operacije, ve¢ je prikazan i opis operacije, oz
naka alata, naprava itd.

Poenter odlaze original radnog lista u priklad-
nu kartoteénu kutiju koja je pregradena po abe-
cednom redu. Poenteri su duzni da u toku radnog
dana viSe puta obilaze radnike odjeljenja za koje
vode evidenciju, te da u originale radnih listova
upisuju numeri¢ke podatke o evidenciji vremena
za svakog radnika unutar radnog dana, kao i vri-
jeme zavrdetka dnevnog rada. Kao $to smo veé
naveli, u primjeru obra¢unajemo ispunjavanje rad-
nog lista br.2 (za rad po vremenskoj normi). Po-
enter u original radnog lista upisuje postepeno sli-
jedeée numericke podatke: u zaglavlje lista upisu-
je neto startni osnov radnika po 1 radnom satu,
zatim, duZan je ispuniti i kolone 7, 8, 9, 10 i 11
radnog lista. Minut<faktor ili cijena za 1 minutu
izra¢unava se tako da se startni osnov po satu po-
dijeli sa 60 (din 180:60 = 3 din). Startni osnov po
satu 1 minut-faktor mogao bi se upisivatiiu Birou
za obratun osobnih dohodaka. Medutim, smatra-
mo da je pravilnije da to upisuje poenter, a obra-
éun zarade da vr$i kontrolu tih stavaka, kako bi se
izvriio pravilan obradun. Numeri¢ke podatke u
kolone 7, 10 i 11 poenter u pravilu unosi odmah u
jutro iduéeg dana prije slanja listova u ratuno-
vodstvo. Pored upisivanja brojéanih podataka u
radne listove i vodenja tzv. »zbirnog kartona evi-
dencija radnih sati radnika« 3to &ini osnovne za-
datke poentaZe, ta sluzba treba da vrsi jo§ i niz
drugih poslova o kojima éemo pisati u nastavku.
Obrazac navedenog kartona ne donosimo veé ¢emo
ga samo ukratko opisati. Zbirni karton evidencije
radnih sati vodi se odvojeno za svakog pojedinog
radnika i odredeni mjesec. U zaglavlju kartona na-
laze se rubrike: prezime i ime radnika, mjesec, go-
dina, odjeljenje, broj obradunske jedinice, te ispod
tih oznaka prezime i ime poentera. Ispod zaglavlja
nalaze se slijede¢e kolone: redni broj, broj radnog
lista, broj radnog naloga, a zatim se navode brojevi

1 Tehnolo8ki proces je. postepeni- niz tehnoloskih
operacija koje se vrie prilikom obrade predmeta rada
u -cilju dobivanja meduproizvoda, odnosno finalnog
proizvoda. Taj proces sastoji se iz tehnoloSkih opera-
cija, procesa kontrole kvalitete proizvodnje itd. Pod
radnom operacijom podrazumijeva se proces koji se
izvréava nad podjednakim predmetima rada i pri ne-
izmijenjenim sredstvima rada. Kao postojani elementi
pri izvrdavanju operacija' javljaju. se: izvrsioc, radno
mijesto i predmet rada. Izmjena jednog od tih eleme-
nata ozhatuje zavrSetak jedne i-zapofimanje druge
operacije. - = .
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dana u mjesecu od 1. do 31. Kolone za dane podije-
ljene su u dvije podkolone za upisivanje normi-
ranih i efektivnih radnih sati (oznake: »N« i »E«
u opisu podkolona). Na desnoj strani obrasca iza
oznake posljednjeg dana u mjesecu dolazi kolona
pod naslovom »ukupno sati«, koja se takoder di-
jeli u dvije podkolone — normirani i efektivni. Sa-
svim na kraju desne strane kartona dolazi neito
duza kolona pod naslovom s»od efektivnih radnih
sati otpada na« sa slijede¢im podkolonama: redov-
ni rad, prekovremeni rad (Sifra P), no¢ni rad (N),
ostalo (OS). Horizontalne alineje za upisivanje sati
treba da budu nesto veée visine, tako da se mogu
tanjom isprekidanom crtom podijeliti u dva dijela.
U donji dio, tj. iznad same neprekidne crte na
obrascu upisuju se po datumima sati dnevnog re-
dovnog rada (bez ikakve oznake) dok se u gornji
dio alineje upisuju radni sati ostalih kategorija uz
oznaku (iznad brojke) veé opisanih §ifara za pre-
kovremeni rad, noéni rad itd. Ukoliko je radnik
neko vrijeme bio na bolovanju, onda se na lijevoj
strani kartona ispod kolone »broj radnog lista« i
»broj radnog naloga« ispisuje rije¢ »bolovanje« itd.
Po zavrietku mjeseca na svakom se kartonu ispi-
suje i rekapitulacija radnih sati. Ukoliko se nekog
radnika premjesti na rad u drugi odjel, poenter
njegovog dotadanjeg odjela duzan je zbrojiti radne
sate tog radnika utroSene na radu u odjelu, zaklju-
¢iti zbirni karton evidencije radnih sati i predati
taj karton poenteru odjela u kojem ¢ée u buduce
raditi doti¢ni radnik.

Zbirni karton evidencije radnih sati imade u pr-
vom redu kontrolnu svrhu, tj. ta evidencija sluz
za potrebe obradunske jedinice i samog poentera.
Osim toga. ta evidencija sluZ i za potrebe uskla-
divanja radnih sati sa Biroom za obra¢un osobnih
dohodaka (naro¢ito u slu¢aju nestanka pojedinih
radnih listova ili pak njihove nedovoljne jasnoce).

Medutim, jo§ jedan vazan zadataka mogu dnev-
no obavljati poenteri. Rijeé je o evidenciji rada i
koriéenja strojeva u odjeljenju za koje vre poen-
tazu. Naime, rukovodeéi organi poduzeéa i organi
upravljanja treba da imaju u svako doba potpun
uvid u koris¢enje strojnih kapaciteta. U drvnoj in-
dustriji gotovo i ne postoji poduzecée gdje poenteri
vode takvu evidenciju. Uopée ona se u malom bro-
ju poduzeéa vodi na sistematski nadin. Ukoliko se
ta evidencija vodi, te ukoliko se ti podaci i kori-
ste u poduzeéu dobivamo veoma znaéajne podloge
za planiranje, jer kako znamo svaki realan plan
utvrduje se u prvom redu na osnovu optimalnog
koristenja kapaciteta strojnog parka i ostalih ure-
daja. Pored toag, poznavanje stupnja korisc¢enja
strojno parka vazan je momenat i za operativno ru-
kovodenje proizvodnjom. Za evidenciju rada stro-

‘jeva treba izraditi i otStampati posebne obrasce pod

naslovom »Dnevni izvjeStaj rada i kori&éenja stro-
jeva u obradunskoj (ili ekonomskoj) jedinici.« Zbog
pomanikanja prostora ne navodimo ni ovaj obra-
zac, ali éemo se na njega ukratko osvrnuti. U za-
glavlju obrasca, gore desno, nalazi se velika ru-
brika »neiskori§éeni strojni sati«. Ona je podijelje-
na na miz stupéanih kolona u kojima su na pogodan
naéin oznateni strojevi (najbolje prikladnom kra-



ticom). Ispod kratica naziva strojeva nalazi se ali-
neja u koju se po stupcima upisuje broj ukupno in-
staliranih komada istovrsnih strojeva. U opisanom
dijelu obrasca s lijeve strane navedeni su uzroci
zbog kojih dolazi do neiskoriiéenih strojnih sati.
Tih uzroka moze se navesti priliéan broj (oko dva-
desetak) i mogu se svrstati u slijedeée glavne sku-
pine: uzroci zbog raznih vrsta opravdanih i ne-
opravdanih izostanaka radnika sa posla, uzroci koji
su proizvod raznih nedostataka (nestanak struje,
pomanjkanje materijala, nedostatak tehn. doku-
mentacije i sl.), uzroci kvara (stroja, uredaja, alata
itd.). Zatim dolaze u obzir i uzroci »&igéenje stro-
ja«, i »slobodan stroj«, a na posljetku, pri dnu
obrasca zbirna alineja za ukupno neiskoriséene (iz-
gubljene) strojne sate. To je zapravo zbir po vr-
stama instaliranih istovrsnih strojeva. Ukoliko u
opisnom dijelu obrasca s lijeve strane dodamo jos
i zbirnu kolonu za gubitke strojnih sati po vrsta-
ma uzroka, tada ¢emo u obrascu dobiti potpuni
pregled neiskori§¢enih strojnih sati ne samo po
strojevima, veé i po vrstama uzroka. Dakle, u obra-
zac se upisuju (u sredinu obrasca) izgubljeni sati
rada stroja, ve¢ prema uzrocima i prema strojevi-
ma, jer obrazac u stvari predstavlja tabelu sa dva
ulaza (gore iznad — oznake strojeva; opisni dio s li-
jeve strane - oznake uzroka; u stupdéano - mreini dio
tabele upisuju se neiskorigéeni (izgubljeni) sati ra-
da strojeva). Na osnovu tih, dnevnih izvjeStaja po-
enteri sastavljaju dekadne izvjeitaje o neiskori-
$¢enim strojnim satima. Ukoliko lansirna sluzba ili
poslovoda u jednu od rubrika radnog lista u za-
glavlju, koje smo namjerno ostavili prazne (npr.
u prostor iza rubrike »broj radnog mjesta«) upi-
suje i Sifru naziva stroja, poenterima ¢e biti znatno
olak$an rad prilikom evidentiranja neiskori$éenih
strojnih sati. '

Obzirom da je poenter u pravilu stalno prisutan
u odjeljenju s kojim treba da se potpuno saZivi,
radnici su duZni da mu skrenu paZnju kod zavr-
Setka jedne i prelaza na drugu operaciju, te da u
svoje primjerke radnog lista (istaknute na plo@ kraj
radnog mjesta) unose vrijeme svr§etka prethodne
i zapodimanja nove operacije. Da bi se to ostvarjlo
nuZno je da svaki odjel raspolaze sa odgovaraju-
éim zidnim satom istaknutim na vidnom mjestu.

Iz prakse nam je poznato da nije problem ostva-
riti taénu evidenciju podetka i zavrietka tzv. smjen-
skog radnog vremena. Medutim, za sluZbu normi-
ranja i za sluzbu raspodjele rada neobi¢no je vaino
evidentirati i operacijsko vrijeme, jer se na taj na-
¢in moze za odredeno vrijeme doéi do realnih nor-
mativa rada, i to, bez posebnog snimanja i provje-
ravanja na licu mjesta. Time ne Zelimo umanjiti
znacaj sluzbe racionalizacije rada i studija rada.
Te sluZbe na taj nadin dobivaju samo sve vige i
vise podloga za svoj efikasan i racionalan rad.

A sada da rezimiramo osnovne poslove koje
treba da obavljaju poenteri. Ti poslovi su slijedeéi:

a) Upisuju u radne listove numeri¢ke podatke
o stvarno utroSenom vremenu za pojedine radne
operacije, te o ukupno izvrSenim dnevnim efektiv-
nim i norma-satima radnika, kao i ostale potrebne
podatke, ‘

b) Vode zbirni karton evidencije radnih sati za
svakog radnika iz odjeljenja.

c¢) Vode brojno stanje cjelokupnog osoblja za-
poslenog u odjeljenju (ili u obra¢unskoj jedinici).

d) Vode evidenciju o dolasku na posao i odlasku
s posla radnika (manipulacija sa kontrolnim karta-
ma i sl.).

e) Izdaju izlazne dozvole radnicima uz odobre-
nje i potpis poslovode odjeljenja i rukovodioca po-
gona (na odgovarajuéim obrascima),

f) U vezi cirkulacije radnih listova i ostale do-
kumentacije u pogonu vrse kontakte ne samo s
radnicima i poslovodom, veé¢ i sa sluzbom tehni¢ke
kontrole, sluzbom normiranja, raspodjele rada i ra-
¢unovodstvom.

g) Vode evidenciju o radu strojeva (koriié¢enju
strojnih kapaciteta).

h) Prema naredenju rukovodioca prikupljaju i
obraduju odredene podatke u cilju praéenja i ana-
liziranja rezultata proizvodnje, te vrse ukoliko im
to raspoloZivo vrijeme dopusta i druge sli¢ne po-
slove.

Iz prednjeg je vidljivo da su zadaci poenterske
sluzbe veoma odgovorni i znadajni za poduzedée. Sto-
ga za poentere treba postavljati savjesne i discipli-
nirane osobe koje imaju odredene skolske kvalifi-
kacije (najmanje zavrienju osmoljetku). Nadalje,
poenteri treba da dobro poznaju proces proizvodnje
i to ne samo u odjeljenju za koje vre poentazu,
ve¢ i u cjelokupnom poognu. Oni treba da dobro
poznaju ne samo radnike iz svog odjeljenja, veé i
svo drugo osoblje s kojim dolaze u kontakt.

A sada, buduéi da smo detaljno obradili zadat-
ke poenterske sluZbe vratimo se ponovno na opis
daljnje cirkulacije radnog lista. Ve¢ prije smo na-
veli da kopiju radnog lista dobiva svaki radnik.
U tu, svoju kopiju radnog lista radnik upisuje vri-
jeme pocetka i zavrSetka radnog dana, kao i vri-
jeme pocetka i zavrSetka pojedinih operacija (uko-
liko je radio viSe operacija) unutar radnog vre-
mena. Kopija radnog lista sluzi u prvom redu kao
kontrola radnog vremena i uéinka u prvom redu
za potrebe samog radnika, za eventualne reklama-
cije itd. Na osnovu tog lista (kopije) me moZe se
vriti obraéun zarade. Obradun zarade vr# se samo
na temelju originala rednog lista, a kontrola isto
tako upisuje svoj. nalaz samo u original radnog
lista. v

Kad zavrsi zadnju operaciju na odredenoj ukup-
noj koli¢ini, radnik je o tome duZan obavijestiti
poslovoda, koji provjerava da li je posao u cije-
losti zavrSen. Istovremeno radnik dostavlja poslo-
vodi i kopiju radnog lista. Poslovoda takoder pro-
vjerava po radniku upisano vrijeme podetka i za-
vrietka radnih operacija unutar dnevnog radnog
vremena. Ne treba zaboraviti da vrijeme stvarnog
poletka rada uw dnevnoj smjeni po odredenom rad-
nom listu upisuje na original i kopiju radnog lista
poslovoda. Svu ostalu evidenciju vremena na ori-
ginalu vodi poenter, a na kopiji radnog lista sam
radnik.

Ukoliko je posao u cijelosti obavljen, poslovoda
stavlja na raspolaganje obradene elemente, odnosno
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meduproizvode tehnidkoj kontroli radi pregleda.
Obzirom da se u primjeru koji smo iznijeli radi o
proizvodnji elemenata rije¢ je o tzv. kontroli ope-
racija (procesualnoj kontroli) za razliku od kon-
trole dijelova, sklopova ili podsklopova (fazna kon-
trola) i kontrola gotovog proizvoda (zavréna kon-
trola).

Smatramo da je jedan od glavnih kriterija ocje-
ne nivoa organizacije svakog pojedinog poduzeca
kvalitet njegovih proizvoda. Proizvodi treba da od-
govaraju odredenim tehni¢kim uvjetima, odnosno
bolje reé¢i standardima. Medutim, da bi konaéni
proizvod bio kvalitetan potrebno je takoder osigu-
rati i visoki stupanj kvalitete izvrienih operacija i
faznog proizvoda (ukoliko se proizvod sastoji iz
vise dijelova).

Procesualna tehnitka kontrola vrii svoj posao
u samom odjeljenju, tj. na licu mjesta. U nekim
nadim poduzeéima uobidajeno je da poslove te kon-
trole vr8e ili poslovode ili pak se to vr3i na nared-
nom radnom mjestu obrade koje preuzima ele-
mente ili meduproizvode prethodnog radnog mije-
sta. Medutim, ta rjeSenja iako mogu da u osnovi
zadovolje u pojedinim manjim poduzeé¢ima, ipak
nisu rjesenja koja bi mogla odgovarati za srednja i
velika industrijska poduzeéa gdje se traZ racio-
nalna i moderna organizacija proizvodnje.

Procesualnu i faznu kontrolu treba u prvom re-
du prilagoditi nadinu kretanja proizvodnje u pogo-
nu ili odjeljenju. Nac¢in kretanja proizvodnje moze
biti: postepen, paralelan ili paralelno-postepen
(kombiniran). Prvi karakterizira pojedina¢nu i ma-
loserijsku proizvodnju, drugi srednjeserijsku i ve-
likoserijsku proizvodnju, a treéi nad¢in kretanja ka-
rakteristitan je za velikoserijsku i1 masovnu pro-
izvodnju,

Poslovoda dostavlja kontroli i kopiju radnog
lista koja je za d&itavo vrijeme rada bila kod rad-
nika. Istovremeno kontrola dobiva i original rad-
nog lista od poentera, koji radne listove predaje
kontroli uz potvrdu primitka, tj. uz potpis. Kon-
trola moZe svoj nalaz ubiljeZiti samo u original
radnog lista. U konkretnom primjeru (vidi sl. 2)
kontrola je izvrfila upisivanja u koloni 12 do 17.
Numeri¢ki podaci koje ispunjava kontrola (opera-
cija 10/7) pokazuju nam da je po nalazu kontrole
9 elemenata $kartirano (kao kona¢ni ékart), a od
toga otpada na $kart koji je nastao krivnjom rad-
nika 5 komada. Nadalje, 4 komada je dato na do-
radu. U vezi toga kontrola je izdala radni list do-
rade broj 1320, a taj broj upisan je u gornju po-
lovinu kvadratiéa kolone 14, dok je u donju polo-
vinu upisan broj komada za doradu. Dobro obra-
denih elemenata primljeno je ukupno 43 od cega
se 31 komad odnosi na kvalitetni razred I, a 12 ko-
mada na kvalitetni razred II. Naposljetku u koloni
17 kontrolor je stavio svoj potpis i datum.

Kao §to je vidljivo iz radnog lista tehni¢ka kon-
trola je duzna da u prvom redu utvrdi $kart i Skart
koji je nastao krivnjom radnika (lo$a obrada) i iz-
nad dozvoljenog postotka. Ali, kontrola je duina
utvrditi i ostale uzroke nastanka skarta (lo§ mate-
rijal, neispravan stroj ili uredaj, ostali uzroci). Na-
dalje, radnici su duzni da u toku rada sami izdvoje
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na posebno mjesto ¢kart i komade za doradu, te
da na prednje upozore kontrolu. Naravno, oni
uvijek necée biti u stanju da zapaze $kart komade,
narocito ako se ti proizvodi rade tek krace vrijeme.
Iduéa faza obrade, ukoliko primjeti Skart-komade
nastale u prethodnoj fazi, duZna je te predmete
rada takoder izdvojiti, kako bi ih konirola mogla
evidentirati,

lako je kontrola utvrdila uzroke nastanka &kar-
ta ona ih sve ne upisuje u radni list ve¢ u »Dnevni
izvjestaj tehni¢ke kontrole« (vidi sliku 4).

Taj izvjeStaj sastavlja se u 5 primjeraka (ko-
pirno) i to za:

— tehni¢kog direktora,

— rukovodioca pripreme rada,

— rukovodioca pogona,

— dispecera,

— ostaje u bloku (za kontrolu).

Uz izvjestaj kontrolni organ iznosi ukratko pi-
smenim putem i svoja zapaZanja u vezi uocenih
grijeSsaka u proizvodnji sa prijedlogom mjera za
njihovo otklanjanje. Iz obrasca izvje$taja vidimo i
uzroke nastanka Skarta. Upotrebljene Sifre (na sL
4) uzroka nastanka skarta znace slijedece:
= lo3a obrada (krivnja radnika),”
= rdav materijal,

N.S. = neispravan stroj, alat i sl,,

. = ostali uzroci.

. Kao 3to vidimo iz radnog lista, elementa br 9
1za obavljanja operacije 10/7 skartirano je ukupno
9 komada. To je konstatirano i u izvje$taju kon-
trole, Nadalje, iz izvjestaja (sl. 4) se vidi da je od
ukupnog Skarta 7 komada nastalo uslijed lose ob-
rade (znadi krivnjom radnika) i 2 komada zbog lo-
Seg materijala. Medutim, u radni list u koloni 13
($kart krivnjom radnika iznad dozvoljenog postot-
ka) upisano je samo 5 komada. Obzirom da po tom
radnom nalogu za odjelenje strojne obrade (Fina 1)
dozvoljeni postotak $karta, koji bi nastao krivnjom
radnika iznosi 4%, od ukupnog broja po radniku
obradivanih komada (56), &to ¢ini, zaokruZeno, 2
komada, to ti komadi terete ukupni $kart, a ne
radnika-izvrsioca.

Napominjemo, da ve¢ samo postavljanje organa
procesualne kontrole w pogonu ili odjeljenju, kao
i postojanje sistema za utvrdivanje i obradun $kar-
ta i logijih kvalitetnih razreda vrsi ogroman utjecaj
na odrZanje i stalno poveéanje proizvodne disci-
pline i mapora radnika za postizavanje vise kvali-
tete proizvoda. Taj utjecaj se vrii bez obzira na to
da 1i ti organi vrSe kontrolu procesa proizvodnje
na Sirokom podruéju (u cjelini) ili pak npr. od
ukupno 30 radnika u odjeljenju izvrie kontrolu
meduproizvoda za svega nekolicinu ili desetak rad-
nika,

Nakon unofenja svoga nalaza u original radnog
lista kontrola original zajedno sa kopijom vrada
poenteru (iz sheme cirkulacije rad. lista na sl. 3
to je jasno vidljivo). Poenter razduZuje tehn. kon-
trolu za vraéeni radni list precrtavanjem broja rad-
nog lista .na posebnom spisku koji imade svega
dvije kolone: broj originala radnog lista dostavlje-
nog kontroli i potpis kontrolora. Istovremeno po-
enter uporeduje podatke o evidenciji vremena koje
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je on unio u original sa podacima iz kopije koja je
bila kod radnika. Zatim unosi u kopiju radnog lista
brojke o nalazu kontrole (iz kolone 12 do 17), Na-
kon $to je ustanovio da se podaci o vremenu (kol.
8 i 9) iz originala radnog lista podudaraju sa po-
dacima ubiljeZenim na kopiji upisuje u kopiju sve
one numeric¢ke podatke koje je veé prije toga ispu-
nio na originalu koji je bio kod njega, te zatim
kopiju lista dostavlja radniku. Tek tada original
radnog lista dostavlja (uz dostavnu knjigu ili uz
obrazac »popratnica«, jer se odjednom dostavljaju
svi dnevni radni listovi za odjeljenje) sluzbi raspo-
djele rada kako bi ona mogla pratiti da li se po-
slovi obavljaju u predvidenim terminima, Sluzba
raspodjele rada duZna je radne listove u pravilu
odmah iduéeg dana u jutro dostaviti sluzbi nor-
miranja, koja ih koristi za permanentno pracenje
izvr§enja tehni¢kih normi po radnim mjestima, od-
nosno po operacijama. Sluzba normiranja dostavlja
ih odmah iduéeg dana ra¢unovodstvu, tj, birou za
obradun osobnih dohodaka takoder uz dostavnu
knjigu ili popratnicu.

U sl. 3 koja prikazuje shemu cirkulacije radnog
lista prikazali smo smjer cirkulacije ispunjenog ori-
ginala i alternativno (isertkana linija) tj. po skracde-
nom i operativnijem postupku — od poentera ne
u sluzbu raspodjele rada, veé direktno u racéuno-
vodstvo. Medutim, ispravniji je postupak po veé
obrazloZenoj varijanti prema kojoj sve sluzbe koje
su zainteresirane mogu koristiti podatke iz radnih
listova u cilju unapredenja proizvodnje, jer se sa-
mo na taj naéin mogu sprijeéiti mnoga kasnija losa
rjeSenja i nesporazumi. Medutim, u obje alterna-
tive radni list se arhivira u birou za obradun osob-

nih dohodaka. Taj biro je duzan da dva puta mje-
secno (svakog 1. i 16.) dostavi knjigovodstvu pro-
izvodnje izvjestaj (rekapitulaciju) o bruto osobnim
dohocima utrosenim po svakom pojedinom radnom
nalogu kako bi se u daljnjem postupku mogle iz-
ratunati cijene ko$tanja za proizvode.

|

RADNI -LIST ZA RAD U REZLJI

Ukoliko proizvodni radnici sticajem okolnosti
rade odredeno vrijeme u reziji treba im zato iz-
dati posebni radni list u kojem ée izmedu ostalog
biti nazna¢ena i vrsta reZije. Praksa je pokazala
da je dobro da rezijski radni listovi budu druge
boje (npr. crvene) kako bi se brzo mogli razlikovati
od proizvodnih radnih listova.

Za rad proizvodnih radnika koji se samo po-
vremeno vrsi u reziji mogu se, iako to ne prepo-
ru¢amo, upotrebiti i obrasci radnih listova (slika 1
i 2). U tom slu¢aju treba radne listove za takvu
namjenu u ornjem desnom uglu precrtati sa dvije
paralelne crte (barirati) a u kolonu br. 4 potrebno
je upisati vrstu (Sifru) rezije, kao npr.:

Oznaka (5ifra)

reZije: Vrsta rezije
R—1 Ciséenje strojeva i prostorija
R—2 Razna ¢ekanja (zbog prekida stru-
je, popravka stroja itd.)
R —3 Odrzavanje strojeva i postrojenja
R — 4 Godisnji odmor, itd,

Postupak izdavanja i cirkulacije rezjskih rad-
nih listova drugaédiji je. Te listove obi¢no izdaju
poslovode odjeljenja, tj. rukovodioci onih mjesta
troska na &iji se teret biti knjiZena vrijednost re-
zijskog rada, itd.
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OBRACUN ZARADE NA OSNOVU
KVANTITETE I KVALITETE IZVRSENOG
RADNOG UCINKA

OPERACIJSKO-FAZNA EVIDENCIJA
I OBRACUN KVALITETE I SKARTA

Kolone radnog lista ispod naslova »obrac¢un za-
rade« nismo do sada obrazlagali. U prvom redu
treba konstatirati da se tu nalazi poenta ¢itavog
sistema koji razmatramo. Po tom sistemu se po os-
novi odredenog nivoa organizacije ¢ije smo kom-
ponente zapravo ve¢ naveli, zatim — prikladnog
radnog lista i automatizma njegove primjene dolazi
ne samo do koli¢ine radnog uc¢inka, veé¢ i do kva-
litete tog udinka i odraza svega prednjeg na visinu
novéanih primanja radnika. Bitno je i to da je sve
to objedinjeno i spojeno putem jednog jedinog
dokumenta — radnog lista.

Kao sto se vidi iz slika 1 i 2, radni listovi za rad
po vremenskoj normi i normi izrade ne razlikuju
se u kolonama »nalaz kontrole« i »obra¢un zarade«,
ve¢ samo u nekim prethodnim kolonama, Nadalje,
vidljivo je takoder i to, da je radni list za rad u
normi izrade (akordu) znatno jednostavniji od rad-
nog lista namijenjenog za rad po vremenskoj nor-
mi. Stoga poduzeéima preporuc¢amo radni list za
rad u normi izrade. Mi éemo ipak daljnja tumade-
nja (i pozivanje na brojeve kolona) izvrsiti na os-
novu rad. lista br. 2, buduéi da smo na osnovu tog
obrasca dali i prethodna tumacenja.

Iz prve alineje radnog lista vidljivo je da je
kontrola po operaciji br. 10/4 primila 34 komada
elemenata I kvalitetnog razreda. Tu je obracun jed-
nostavan, jer nema nikakvih odbitaka bududi nije
bilo skarta, niti komada za doradu, a niti proizvoda
II kval. razreda, U obavljanju navedene operacije
norma je izvriena sa svega 102,4%.

Iz druge alineje (operacija br. 10/7) vidljivo je,
da je norma izvrSena sa visokim postotkom od
130,2%, ali je kod toga u prvom redu zbog Zurbe
radnika nastao né samo visoki Bkart (ukupno 9
komada), veé je takoder u trei za premasajem nor-
me radnik podbacio i kvalitet obrade. Stoga je 12
komada zaprimljeno kao kvalitet II (sekonda). Kao
&to se vidi iz kolone 18 radnik je trebao nominalno
po udinku dobiti din 645 neto, dok je uzimajuéi u
obzir ne samo obradenu koli¢inu, veé i kvalitet ob-
brade stvarno zaradio dinara 441 (kolona 21). U ko-
loni 19 evidentirano mu je na ime konadnog $karta
150 dinara (gornji dio kolone), a na ime ustege
za kvalitet I1I 54 dinara, $to ukupno ¢ini 204 dinara.
Komadi za doradu nisu obra¢unati po citiranom
radnom listu, veé ée biti obracunati po radnom
listu dorade (iz kolone 14 vidi se da je taj radni
list ve¢ izdan i da mosi br. 1320, a odnosi se na 4
komada).

Kako je izvrSen obradun vidi se djelomi¢no i iz
napisa iznad kolona 19 i 20. Kratica »FS« oznaduje
faktor skarta, a kratica »FK« oznatuje faktor kva-
litete (prednje ¢éemo u nastavku opSirnije obja-
sniti).

U koloni 19 upisuje se ustega za nastali radni
&kart, tj. za $kart preko normativnog postotka, koji
je nastao krivnjom radnika (gornji dio prostora —
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upisano Din 150). U istoj koloni upisuje se i ustega
za slabiju kvalitetu (donji dio prostora — upisano
Din 54) dok se u kolonu 20 upisuje zbroj (konkret-
no-204 Din).

No, nakon svega re¢enog pred nas se postavlja
pitanje: kako utvrditi i obracunati odbitak za Skart
i losiju kvalitetu? Tu i teoretski i prakticki postoje
dvije osnovne mogucnosti i to za:

— FAKTOR SKARTA (FS)

Tu dolazi u pitanje naknada za upropasteni
predmet obrade (materijal). Ta se naknada moze
obratunati po cjeniku (za elemente, sklopove, dije-
love itd.) ili metodom faktora $karta. U svakom slu-
¢aju, izradunavanje naknade (za poduzece naknada,
za radnika odbitak) po cjeniku iako najpravilnije i
teoretski potpuno osnovano, prakticki je izvedivo
samo kod najorganiziranijih poduzeca, Medutim, si-
stem faktora $karta primjenljiv je i za poduzeéa s
nizim nivoom organiziranosti. Taj sistem je prak-
ticki znatno vi§e primjenljiv ¢ak i kod organizira-
nijih poduzeda i u cjelini uzev daje gotovo iste re-
zultate.

Prije svega poduze¢a trebaju izracunati faktor
skarta za odredeno plansko razdoblje (godina, ili
polugodiste) i za pojedina odjeljenja, odnosno ob-
ratunske jedinice iduéi onim redom kako se vrdi
oplemenjivanje predmeta rada. Naime, faktori ¢e
u pravilu biti ve& u kasnijoj fazi rada iduéi npr.
od odjeljenja za razmjeravanje i krojenje pred-
meta rada, preko odjeljenja grube obrade detalja,
strojne obrade detalja (fina obrada 1), odjeljenja
za lepljenje, strojne obrade detalja (fina obrada 2),
odjeljenja za furniranje, zatim preko fine obrade
3, predmontaze, mocenja i politiranja sve do za-
vrine montaze, Ako znamo da se iz prethodne faze
ili obradunske jedinice prenosi cijena kostanja za
odredenu proizvodnju u narednu fazu gdje fungira
kao vlastiti meduproizvod (odnosno kao prethodna
ili prenesena vrijednost proizvoda), te da se u toj,
novoj fazi formiraju i njeni vlastiti troskovi — sve
do cijene kostanja te faze, tada postaje prethodna
postavka potpuno razumljiva.

U na$em primjeru za strojnu obradu detalja (fi-
na 1) uzeli smo faktor 2,00 $to znaé da u vezi od-
bitka za udinjeni §kart normirano vrijeme u minu-
tama (i stotinkama minuta) mnoZimo sa cijenom
za 1 minutu (minut-faktor) i brojem komada, a
umnoZak opet mnozimo sa faktorom 2,00, jer smo
utvrdili da relativna vrijednost materijala i trosko-
va njegove obrade (sve izraZzeno nov¢anom jedini-
com) iznosi za tu obratunsku jedinicu dva puta
vise od vrijednosti jedinice osobnog dohotka &to
znati, da predvidene osobne dohotke za navedenu
koli¢inu udinka treba mnoziti sa faktorom 2,00 da
bi dobili odbitak za uéinjeni §kart. U nastavku ce-
mo poslije izvrenih izradunavanja objasniti i po-
stupak utvrdivanja faktora skarta.

U glavi iznad kolona 19 i 20 (odbiti iznos — Din)
stoji:

— za Skart (kolona 6 X 7 X 13 X FS)

Ako uvrstimo brojéane veliéine iz obrasca do-
bivamo:

(5,00 min X 3 Din X 5 kom) X 2,00 faktor Skar~
ta = 75 Din X 2,00 = 150 Din



Faktori §karta se za svaku obrac¢unsku ili eko-
nomsku jedinicu ra¢unaju kako slijedi:

Plan. god. trodk. izrade obraé. ili ekon, jed.
= FS

Godisnji osobni dohoci izrade (neto)!

Dakle, kao $to se vidi nismo uzeli u obzir pla-
niranu godidnju cijenu kodtanja obra¢unske ili eko-
nomske jedinice (odnosno faze ili odjeljenja), veé
smo, jer smatramo da je to u ovom slucaju pra-
vilnije uzeli u obzir samo troskove izrade u koje
ulaze slijedece stavke:

1. Vlastiti meduproizvod (prenijeta vrijednost
iz prethodne faze)
2. Osnovni i pomoéni materijal izrade — na-
bavljeni
3. Amortizacija
4. Osobni dohoci izrade
5. Opéi troskovi izrade
= TROSKOVI IZRADE (faze, odjeljenja, obraé. ili
ekonomske jedinice)
Da smo uzeli u obzir jo¥ i opée troskove uprave
i prodaje, tada bi operirali sa kompletnom cijenom
kostanja odnosne faze, odjeljenja, obradunske ili
ekonomske jedinice.
Ukoliko uvrstimo brojke tada za na§ primjer
dobivamo:

Planirani god. troskovi izrade 225,000.000

Planirani godidnji osob. doh. izrade 112,500.000
= 2,00 faktor $karta

(Naravno, to je samo simplificirani primjer, jer ¢e
u praksi faktor Skarta za to odjeljenje biti mnogo
vedi).

Prema pokazateljima godi¥njeg plana izraduna-
te faktore Skarta za pojedine obra¢unske odnosno
ekonomske jedinice dostavljamo svim zainteresira-
nim, a u prvom redu birou za obra¢un osobnih do-
hodaka, koji uz radne listove i prednje dobiva sve
elemente za vrijednosni obradun udinka.

— FAKTOR KVALITETE (FK)

Obrad¢un tog faktora znatno je jednostavniji. Tu
organi upravljanja trebaju donijeti odluku koliko
ée se u postotku odbijati za proizvode II kvalitet-
nog razreda (moZe se uzeti u obzir i III kval. raz-
red, $to medutim, radi kompliciranja radnog lista
i sl. ne preporu¢amo),

U nadem primjeru se za takve proizvode odbija
30%. To zna¢i da predvideni osobni dohodak za
navedenu koli¢inu udinka (II kvalitete) treba mno-
ziti s faktorom 0,30 da bi dobili iznos odbitaka po
tom osnovu.

U glavi iznad kolona 19 i 20 stoji:
— za kvalitet IT (kol. 6 X 7 X 16 X FK)

! Neto osobni dohodak uzeli smo stoga, jer je i
radni list obrafunat na osnovu neto osobnog dohotka
premda se sve to moZe izvriiti i na osnovu bruto osob-
nog dohotka.

Ako sada uvrstimo brojéane veli¢ine iz obrasca
dobivamo:

(5,00 min X 3 Din X 12 kom) X 0,30 fakt, kva-
litete = 18C Din X 0,30 = 54 Din

Iznos od Din 54 upisali smo u kolonu 19, do-
nji dio,

Sada, kada imademo u koloni 19 obje veli¢ine
izratunate, njihov zbroj unosimo u kolonu 20 u jed-
noj brojci. Kada od iznosa iz kolone 18 odbijemo
iznos iz kolone 20 dobit ¢emo iznos za konaénu
isplatu (645 — 204 = 441 Din) po prednjoj ope-
raciji.

Ukoliko u jednom radnom listu imademo za od-
redeni dan oznateno vise operacija, tada mozZemo,
u alineji ukupno upisati i zbroj stavaka iz kolone
10 i 11, te 18 do 21. Prostori u alineji koji se ne
popunjavaju iscrtkani su crticama. Vidimo nada-
lje, da u alineji »ukupno« u nekim kolonama ima-
demo takoder mjesta za upisivanje po dviju brojki.
Tako npr. u koloni 10 upisali smo ukupne efektivne
minute (u gornjem prostoru), kao i ukupne efek-
tivne sate (u donjem prostoru kolone). U koloni 11
radi se 0 norma-minutama i norma-satima.

Ti numeri¢ki podaci iz zbirne alineje sluZe nam
za izraéunavanje postotka izvrienja normi za dnev-
ni uéinak.

IZRACUNAVANJE POSTOTKA IZVRSENJA
NORMI VREMENA

Postotak izvrSenja norme moze se izrad¢unati bilo
po osnovi radnih sati, bilo po osnovi minuta. Izra-
¢unava se po formuli:

normirano rad. vrijeme
a) za vremensku = ( ) X 100

normu

efektivno rad. vrijeme
(za radni list 1)
zarada po ud&nku

b) za normu izrade = (
(akord)

) X 100
zarada po vremenu

(za radni list 2)

'Postotak koji se na prikazani nadin izratuna
upisuje se u odgovarajuéu kolonu radnog lista. Uz-
mimo npr. izratunavanje postotka na osnovu mi-
nuta i za rad po vremenskoj normi i to:

a) za operaciju 10/4

- b) za ukupni dnevni uénak

323 538
a) — X 100 = 1024%, b) — X 100 = 112,0%,
315 480

Iste rezultate dobivamo i onda ako postotak iz-
vrSenja normi izraéunavamo na osnovu radnih sati,

Medutim, ono $to je tu bitno jeste i to, da po
navedenim radnim listovime moZemo izratunati ne
samo koli¢inski ufinak, veé i usinak koji uklju-
Suje i kvalitet iz*v3'§enog rada. Po radnom listu br.
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2 uéinili bi to za ukupni dnevni u¢inak na slijedeci
nacin:

Zarada po uéinku (ukljuéujuci kvalitet)

X 100 =
Zarada po vremenu
Din 1410 1410
=—X100= X 100 = 98%
(180 X 8) 1440

Kao $to vidimo koli¢insko izvrSenje norme za
ukupni dnevni uéinak iznosi 112,07, tj. tako racu-
nato norma je prebadena za 129,. Medutim, ako uz-
memo u obzir i kvalitetu u¢inka, tada je izvrSeno
svega 98/ od dnevne norme, tj. postoji podbacaj
od 20/0.

Prema tome, mozemo konstatirati, da nam pri-
kazani sistem i obrasci radnog lista omoguéuju ne
samo evidenciju i praéenje koli¢inskog izvrsenja
normi i to kako po operacijama tako i za ukupni
dnevni ué¢inak, veé nam omogucéuju i permanentnu
kontrolu kvalitete uéinka. Obzirom da su kompo-
nente udinka (i kvantitetna i kvalitetna) uéinjene
mjerljivim veli¢inama, to se sve prednje (ukljuciv
i odbitke) moze ne samo evidentirati kako smo pri-
kazali, veé i pratiti i na pojedinim knjigovodstve-
nim kontima (napominjemo, da ¢e knjigovodstveni
pristup i obrada ovog sistema biti izvrSena u jed-
nom od slijedeéih brojeva lista).

OSVRT NA MJESTO, ZNACAJ I ORGANI-
ZACIONO POSTAVLJANJE POENTERSKE
SLUZBE

Na zalost u mnogim industrijskim poduzeéima
poenterska sluzba se zapostavlja i zanemaruje. To
istovremeno i u pravilu znaéi i to, da se i samoj
evidenciji vremena provedenog na rada i izvrienog
u¢inka ne pridaje potreban znacaj. Cesto se gri-
jesi veé i u samom organizacionom postavljanju
poenterske sluzbe i mjesta poentera. Naime, oni
su veoma ¢esto pod utjecajem poslovoda odjeljenja
ili obradunskih jedinica u kojima vrSe poentazu,
jer su i sami sluzbenici tih organizacionih jedinica.
Zbog toga je neobi¢no vazno veé i samo organiza-
ciono postavljanje poenterske sluZzbe.

U jednoj na$oj tvornici namjestaja prilikom
analize metoda i postupaka evidencije rada na pi-
tanje zadto ne postoji poenterska sluzba dobili smo
slijedeéi odgovor: »Imali smo tu sluzbu prije dvije
godine ali se nije pokazala narotito efikasnom!«
Kada smo nastavili razma*anje problema ustano-
vili smo da je to poduzeée tada na oko 250 pro-
izvodnih radnika imalo svega 3 poentera. Jasno je
da takva sluzba ne moze biti efikasna, jer tri po-
entera ne mogu vrsiti evidenciju za toliki broj
radnika. Pored toga poenteri moraju i znati $ta tre-
ba da rade. Veliki broj poduzec¢a u inostranstu ima-
de ve¢ na 20 do 30 radnika po jednog poentera.
Svakako da broj radnika o radu kojih ¢e voditi evi-
denciju jedan poenter ovisi u prvom redu o obimu
i organizaciji poenterske evidencije. Praksa je po-

100

kazala da se taj broj kod nas ponajceice prosjeino
krece od 25 do 50 radnika. Obim evidencije koji
se pred poentere postavlja u vezi cvog napisa trazi
da se otprilike na svakih 40 proizvodnih radnika
angazira po jedan sposoban poenter. Tu smo uzeli
i1 obzir i to da poenter pored poslova u vezi evi-
dencije rada radnika vrsi i evidenciju rada i ko-
ri¢¢enja strojeva u svome odjeljenju. Medutim,
ukoliko odjeljenje imade npr. 46 radnika, ili pak
34 angazirat ¢éemo opet jednog poentera, jer tu
sluzbu treba u prvom redu prilagoditi proizvodnom
odjeljenju ili obra¢unskoj jedinici. Medutim, uko-
liko su odjeljenja manja tada ¢emo za 2 i vise cdje-
ljenja postaviti jednog poentera, itd.

Nadalje, praksa je pokazala da poenteri orga-
nizaciono ne smiju biti podredeni poslovodama po-
jedinih odjeljenja. Oni treba da budu ili sluzbenici
privredno-rac¢unskog sektora delegirani na rad u
pogon, ili pak treba da budu pod neposrednim ru-
kovodstvom $efa pogona. Pravilno odredivanje or-
ganizacionog polozaja poenterske sluzbe prema na-
vedenim osnovnim Kriterijima veoma je znacajno
za racionalno i pravilno odvijanje poentaze.

Iz prakse nasih industrijskih poduzeca megli
smo zapaziti da poentazu u pogonima vrsi jedna
od slijedeéih triju osoba:

— poenter,
— poslovoda proizvodnog odjeljenja,
— radnik-izvréilac. '

Rjesenje kada poentazu na originalnom radnom
listu vréi sam radnik-izvrdilac najmanje zadovo-
ljava norme dobre organizacije, jer veoma ¢esto
dovodi do neispravnog prikazivanja radnih sati i
u¢inka, do tereéenja radnih naloga koji s odrede-
nim poslom nemaju ba$ nikakve veze itd. Dakle,
takav nadin poentiranja, koji je na Zalost kod nas
veoma rasprostranjen samo je prividno racionalan.
U stvari on zapravo dovodi do velikih gubitaka u
svakom takvom poduzeéu. Prema ratunima koje
smo izvréili za pojedina poduzeéa ti gubici su znat-
no veé (po nekoliko puta) nego $to stoji poduzece
pla¢anje poentera.

RjeSenje kada poentazu vrsi poslovoda (rukovo-
dilac) odjeljenja takoder nije ispravno, jer se ti
rukovodioci, naro&ito ako uzmemo u obzir da uz
to vrde i niz drugih administrativnih poslova, pre-
tvaraju u pogonske evidenti¢are zanemarujuéi svo-
ju osnovnu ulogu, ulogu i zadatke operativnih ru-
kovodilaca proizvcdnije. Snimanjem radnog dana po-
slovode I smjene odjeljenja strojne obrade jedne
nase srednje tvornice namjeitaja, ustanovili smo
da taj poslovoda odjeljenja koje broji 35 radnika
(a nema poentera) trosi dnevno vise od pola svog
radnog vremena na poslove poentaZe i razne druge
administrativne poslove (ispisivanje medufaznih
dostavnica, trebovanja potroinog materijala, trebo-
vanja tehn. materijala itd.). To dovodi do toga da
sticajem prilika poslovodi postaje drugostepena bri-
ga operativno rukovodenje proizvodnjom (proiz-
izvodnim_ izvrenjem) i obuavanjem radnika na
samom radnom mjestu u toku procesa proizvodnje,
ito svakako ne doprinosi unapredenju proizvodnje.



Poslovode proizvodnih odjeljenja gube time (bez
svoje krivnje obzirom da su postojeéom organiza-
cijom stavljeni u takav poloZaj) karakter operativ-
nih i neposrednih rukovodilaca proizvodnog izvr-
§enja, a samim time ne samo da gube autoritet
pred radnicima, ve¢ pomalo i sami struéno stagni-
raju ili ¢ak nazaduju.

Iz toga slijedi osnovni zakljuéak da rukovodioce
proizvodnih odljeljenja treba rasteretiti od svakog
nepotrebnog administriranja, a za evidenciju vre-
mena rada i ostale zadatke koje smo u ovom napisu
obradili treba koristiti poentere,

Ukoliko poenteri budu vodili i evidenciju rada i
korid¢enja strojeva za svoje odjeljenje, biti ée si-
gurno u potpunosti korii¢eni jer ée svakodnevno
pratiti i evidentirati rad dva osnovna faktora pro-
izvodnje — Govjeka proizvodaca i radnog stroja.

Misljenja smo da nije na odmet podvuéi i to da
je potrebno da u pogonu postoji i odgovarajuéi ni-
Vo organiziranosti i podjele rada, jer ako toga ne-
ma tada ni najbolji poenter neée modi ispuniti svo-
je zadatke. Ako se poslovi stavljaju u tok bez od-
govarajuce dokumentacije, bez radnog naloga itd.
tada se upravo stvaraju uvieti koji onemogucavaju
efikasan i racionalan rad poenterske sluzbe.

ZAKLJUCAK

Znataj primjene efikasnog i racionalnog sistema
pracenja i kontrole radnog utinka, a posebno evi-
dencije i obraduna kvalitete i gkarta meduproizvo-
da i konaénih proizvoda u granama preradivacke
industrije Jugoslavije posmatran sa stanoviita ko-
risti za ¢itavu nacionalnu ekonomiku veoma je
velik, a narodito u granama intenzivnim materija-
lom i granama sa veéim stupnjem udedéa Zivog

rada. Jedna od takvih industrijskih grana je i drv- -

na industrija Jugoslavije i to u prvom redu njen
integralni dio — industrija namjestaja.

U proizvodnoj grupaciji. industrija namjestaja
tro$kovi osnovnog i pomoénog materijala izrade
iznosili su 1963. g. 48% od ukupne vrijednosti pro-
izvodnje, §to zna& cca 40 milijardi dinara. Skart
meduproizvoda i finalnog proizvoda u nekim podu-
zeéima doseZe i 6, pa i viSe posto od vrijednosti
ukupnog godisnjeg utro$ka osnovnog i pomoénog
materijala izrade.

U proizvodnoj grupaciji namje$taja otpada na
Skart meduproizvoda i gotovih proizvoda najmanje
prosjeéno oko 4%, od vrijednosti godi$njeg utrogka
osnovnog i pomoénog materijala izrade, §to ¢ni oko
1,6 milijardi dinara godisnje, Kada bi primjenom
predloZenog sistema uspjeli smanjiti taj $kart samo
za 25%, dobili bi veé u prvoj godini novéani efekat
od najmanje 400 milijuna dinara, a o je ozbiljna
usteda za nacionalnu ekonomiku,

Nadalje, obuhvaéanjem meduproizvoda i kona¢-
nih proizvoda II kvalitetnog razreda moguée je

ostvariti jo§ vece ustede. U nekim poduzeéima in-
dustrije namjestaja od ukupne koli¢ine gotovih
proizvoda otpada godisnje ¢ak i do 20" na manje-
vrijedne proizvode, tj. proizvode pretezno II kva-
litetnog razreda. Za takve se proizvode na trzistu,
naravno, ostvaruje i niza cijena. Ako ra¢unamo sa
odredenom vefom rezervom, pa .na osnovu isku-
stva konstatiramo da taj postotak u prosjeku u
proizvodnji namjestaja iznosi najmanje 10%, od
ukupne vrijednosti godi$nje proizvodnje dobif ée-
mo svotu od cca 8,5 milijardi dinara. U vezi pred-
njeg napominjemo, da se gomilanje proizvoda II pa
i III kval. razreda, koji ovdje nismo uzeli u obzir,
vr§i  kroz citav proces proizvodnje i konaéno
odrazava u prvom redu u slabijem kvalitetu me-
duproizvoda, faznog proizvoda i naposljetku final-
nog proizvoda. Primjena efikasnog sistema kontro-
le radnog udinka i operacijsko-fazne evidencije i
obra¢una kvalitete nuzno dovodi i do snifenja po-
stotka uce$éa nizih kvalitetnih razreda uw ukupnoj
godisnjoj proizvodnji. Neka se u prvoj godini pri-
mijene realizira efekat ustede od samo 10%; dola-
zimo do ustede od daljnjih cca 850 miliona dinara
i to samo u proizvodnoj grupaciji industrije namje-
Staja Jugoslavije.

Dakle, upravo na podru¢ju kvalitetne strukture
proizvodnje, odnosno poveéanja uc¢esca koli¢ine kva-
litetnijih proizvoda u ukupnoj masi godidnje pro-
izvodnje industrije namjestaja, kao i na podruéju
minimalizacije tzv. Skart-proizvoda, postoje u toj
proizvodnoj grupaciji jo§ uvijek velike i neaktivi-
rane unutradnje rezerve. PronalaZenje i aktiviranje
veé¢ i samo manjeg dijela tih unutrasnjih rezervi,
ne samo da bi ubuduée osiguralo industriji namje-
Staja velika financijska sredstva, ve¢ bi i u znatnoj
mjeri doprinijelo i daljnjem razvitku i unapredenju
proizvodnje.
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UN SYSTEME EFFICACE DE CONTROLE DU RENDEMENT DE TRAVAIL
LE FACTEUR DE I’ABAISSEMENY DES PRAIS DE PRODUCTION

L'article traite des problémes d’evidence et de contréle du rendement dans 'l‘ipdustrie des
meubles. L’auteur nous présente le systeme complet et partiellement nouveau de l'evidence et du
contréle de l'effet du travail des ouvriers dans la production.

Les systémes présentés et les formulaires des bons de travail nous donnent la possibilité d'evi-
dence et de suivre l'accomplissement des normes c'est a dire la réalisation non seulement selon les
actions de travail mais aussi selon le rendement total par pour ainsi que la possibxl;té de com-
prendre la qualité du rendement. D'aprés ce sysiéme sur la base du nivo d’organisation établi et
d’aprés le bon de travail couvenable et l'automatisation de son application on peut comprendre non
seulement la quantité du rendement mais aussi sa qualité et les répercussions du tout sur le montant
d’argent que l'ouvrier recoit. C,est a dire, étant donné que les deux composantes fondamentales du
rendement de travail (quantité et qualité) sont les granduirs mesurables tout le susmentionné peut-
étre non seulement contrdlé mais aussi calculé. Dans le but de regler les comptes l'auteur se sert
des catégories déja commes ainsi que des catégories nouvelles c'est & dire du »facteur de rebut« et du
»facteur de qualitée.

Dans le méme article on dit que dans le domaine de la structure qualitatine de production
c’est & dire l'augmentation du nombre des produits de qualité dans la masse totale de la production
annuelle de l'industrie des meubles en Yougoslavie einsi que dans le domaine de réduction du rebut
au minimum il y a des reserves intérieurs considérables lesquelles sont toujours‘grandes et ne sont
pas rendues actines. Leur découverte et le probléme d'en activer au moin une petite partie garantirait
a l'industrie des meubles des moyens financiers com plémentaires et contribuerait pleinement au déve-
loppement et & I’évolution de la production.

BIBLIOGRAFSKI BILTEN Instituta za drvo — Zagreb
Upoznaje vas sa najnovijim dostignu¢ima
— Sumarstva i drvne industrije
u bibliografskim prikazima iz domacde i strane
strucne literature
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Ing FRANJO STAJDUHAR

KVALITETA OPLEMENJENIH IVERICA

U novije vrijeme sve se viSe traze i primjenjuju
plo¢e s oplemenjenim povrsinama putem folija. To
su laminati, koji se lijepe na druge ploce, pa ople-
menjene vlaknatice, koje sluZze same ili se opet na-
lijezu na nosivu podlogu, te napokon oplemenjene
iverice, koje su uvijek samonosive.

Ova samonosivost u grupi oplemenih plo¢a ujed-
no im je i najjasnija prednost, jer se mogu direktho
upotrijebiti kako za konstrukeiju namjeitaja, tako
i za konstrukciju interijera, oplotavanja dvorana i
drugo.

Ipak valja u mnogim sluéajevima prosuditi i
znati kvalitetu ovako oplemenjene iverice, njene
granice i moguénosti, kako se ne bi upotrebila tamo
gdje neée izdrzati i gdje dolazi skuplja plod¢a, sku-
plji materijal. Isto tako ne treba ugradivati skupe
laminate u namjestaj, gdje je dovoljna jeftinija
oplemenjena iverica, ¢ija kvaliteta odgovara posta-
vljenim zahtjevima.

Prije svega, moramo istaknuti, da standardnih
propisa specijalno za opelemenjene iverice nema ni
u zemljama gdje je ova proizvodnja veé uhvatila
¢vrsti korijen (SAD, SR Njemacka). Postoje, naime,
_standardi i norme za laminate i za oplemenjene
vlaknatice. Tako npr. postoje:

DIN 16 926 — Dekorativni laminati A — svojstva

DIN 53 799 — Ispitivanje dekorativnih laminata A

DIN 68 751 — Dekorativne vliaknatice oplemenjene fo-
lijama — svojstva i metode ispitivanja.

kaoi NEMA — standardi (National Electrical Manu-
factures Association)

Prema metodama ispitivanja prednjih normi i
standarda, pojedine su tvornice, narodito one $to
proizvode impregnirane folije, razvile svoje prak-
ticne metode za ispitivanje oplemenjenih iverica.
U ovom éemo se prikazu uglavnom sluziti isku-
stvom tvornice Th. Goldschmidt, A. G., Chemische
Fabriken u Essenu, gdje smo krajem 1964. g. izvr-
&ili testove sa nasim ivericama.

No prije nego §to prijedemo na ispitivanje ople-

menjenih iverica, treba prikazati testiranje same

iverice kao nosioca folija:

Za svojstva i testove kod iverica postoje nasi
JUS-ovi, koji su radeni po ranijim stranim uzor-
cima. Danas DIN 68 761 — Iverice iz drva — daje
mnogo detaljnije podatke o bitnim svojstvima ive-
rica u grupi srednje teskih ploda, tj. od 450—750
kg/m3, Zbog ovakvog odredenijeg stava i nasa te-
stiranja iverica u laboratoriju spomenute tvornice
vrisili smo u smislu DIN-a. :

Opéi uslovi, koje jedna plosno prefana iverica
(flat pressed particle board, flach-gepresste Span-
platte) mora zadovoljavati, su:

a) Volumna teZina iverice treba biti §to veéa, po
moguénosti 700 i vise kg/m? zbog kasnijeg pritiska
pri oplemenjivanju. Iverice bi trebale biti proizve-
dene s pritiskom od 20 i vide kp/cm?,

b) Vlaga u plo¢i mora biti izravnana, a postotak
ne smije izaéi iz granica 7—10%,, odnosno jo§ uze
8—9%.

¢) Cvrstoéa raslojavanja, koja se ispituje u slo-
jevima kroz cio presjek plo¢e, mora pravilno i si-
metriéno rasti od sredine plo¢e spram povriine.
Cvrstoéa blizu povrsine mora biti 8 i vise kp/cm?.

d) Struktura ploe mora biti $to homogenija; u
troslojnim ploéama simetri¢na i uravnotezena.

e) Izgled lica iverice mora biti zatvoren, homo-
gen, bez dubljih udubina odnosno gnijezda rupa tj.
slabih mjesta,

Ustanovljenje volumne teZine i postotka vlage
vr§i se standardnim metodama JUS-a, odnosno
DIN-a.

Cvrstoéa na raslojavnje ispituje se s
narocito podeSenim uredajem, tako da se ista moze
ustanoviti u svakom Zeljenom sloju presjeka ive-
rice. Kod nadeg ispitivanja 19 mm debele iverice,
slojevi ispitivanja, kake s gornje, tako i s donje
strane plocde, nalazili su se u zonama:

a) s gornje strane: 0,1...1,0...3,5...65...9,5mm
b) s donje strane: 0,1...1,0...3,5...6,5mm

dakle svega 9 slojeva simetri¢no poredanih kroz
presjek plote.

Dobiveni podaci obratunavaju se po poznatoj
formuli:

P
0a = —— kp/em?
.
gdje je:
oq = Cvrstoéa raslojavanja u dubini d (mm);
P = maksimalna sila raslojavanja u kp

F = povriina presjeka u cm?.

Rezultati ispitivanja domaéih iverica bili su za-
dovoljavajuci, kako to same vrijednosti u presjeku
pokazuju:

Slojevi presjeka:

mm 01...10..35 ...65 ...95 ... 65
kp'em® 11,00...10,21...8,91...7,89...6,40... 7,49
—35 —1,0 —0,1

7,56...9,34...10,80

Ispod same povrdine, évrstoéa na raslojavanje
iznosila je 11,00, odnosno 10,80 kp/cm?®, dakle vige
od minimalnih 8 kp/em?. Isto tako i &vrstoéa raslo-
javanja u sredini plote sa 6,40 kp/em? presla je
DIN-ov minimum od 3,5 kp/cm? za plode strukture
FP/Y. i

Iz konstruiranog dijagrama br. 1. vidi se da je
krivulja &vrstoe na raslojavanje kod nade iverice
prilitno ujednacena i simetri¢na, &to daje dobar
supstrat za oplemenjivanje,

Druga jedna na$a plo¢a prikazana je u dijagra-
mu br. 2., gdje se pravilnost raspodjele évrstoce na
raslojavanje jo§ vise odituje.
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SNIMLJENI NARISI POVRSINE IVERICA (ORIG.)

i by Bt s \\ e
gl

’;i

l‘.“

9;;(4 s
}) A%
e

Sk
£

sk o
3
4 o3 z};-"‘
¥ Ty 3 '?m,‘&t’~ 3
; % 4 ot

.‘




Vrlo pravilan i simetri¢an raspored ¢vrstoée na
raslojavanje jedne inozemne iverice od 32 mm de-
bljine uodljiv je u diagramu br. 3. Ispod norme leze
vrijednosti jedne inozemne iverice od 19 mm pri-
kazane u diagramu br. 4.

Jedan od bitnih uslova iverica kod oplemenjiva-
nja svakako je izgled povréine plote. Smi-
rena homogena zatvorena povriina bruSene iveri-
ce moze biti podloga za pravilno prijanjanje smo-
lom impregniranih folija. Nemirna nehomogena lo-
Se zatvorena povrsina naprotiv a priori dovodi do
grijesaka, koje se vide na oplemenjenoj povrsini.

Postavlja se dakle pitanje kakovo mora biti lice
iverice i na koji na¢in se to moZe najlakie provje-
riti? Makroskopski na looj plo¢i odituju se veée ili
dublje udubine (rupe), vide se tzv. gnijezda neza-
guscenih mjesta, a i neujednalenost iverja, koje
¢ini povrsinu. Ipak samo oko ne uspijeva obu-
hvatiti sve razlike, i njihov raspored po povrsini
izbrusene plode, pa je i rasudivanje podesnosti neke
plote za oplemenjivanje otezano. To se medutim
vrlo lako i efektno postize jednom prakti¢nom jed-
nostavnom metodom prenoSenja narisa iverice na
papir.

Plo¢u, koju valja provjeriti, kakovu sliku daje
njena povrSinska struktura, na Zeljenom mjestu
prede se ugljenom ili grafitom po povrdini, Ovako
ogarena povrsina prekrije se prozirnom ljepivom
trakom i ¢vrsto Sakom odnosno valjkom pritisne i
protare. Traka se oprezno skine i stavi na bijeli
papir kao podlogu. S time se dobije jasna slika
narisa lica iverice potpuno vjerna svome originalu.
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Tlustracije radi donosimo tri originalna narisa
iverica u slici A, B i C, gdje su kontrasti ociti. Sli-
ka A pokazuje neujednaceni raspored brda i dolina
na povrsini, §to ¢ée imati za posljedicu nepravilno
prijanjanje i lijepljenje filma na plocu.

Slika B jasno o¢ituje nepravilno brusenje ploce
i cio niz vijuga brda i dolina, koje oplemenjivanje
nece biti u stanju sakriti. I vise folija — $to je
neracionalno i skupo — neée sasvim odstraniti ne-
mir valovitosti na oplemenjenoj povréini.

Slika C sa svojim pravilnim rasporedom brda i
dolina pokazuje ujednadenost i homogenost narisa
cijele povr§ine bez nekih odstupanja. Ovakova po-
vriina pruZza garanciju za pravilno prijanjanje fo-
Itja i podjednako naljepljivanje na podlogu tj. na
lice iverice tako, da ée oplemenjena povriina biti
besprijekorna, a smola svuda podjednako rasto-
dena.

Kod iverica sa grjeSkama na povrdini (slika A
i B) dolazi zbog nepravilnosti podloge do nedo-
voljnog prijanjanja i rastakanja smole na dubljim
mjestima, $to se na oplemenjenoj povrSini oéituje
u vidu nekondenziranih mrlja na foliji. Takove plo-
e nemogu se plasirati, jer su estetske grijeske ne-
dopustive na oplemenjenoj iverici, a ujedno su to
i slaba nezasti¢ena mjesta njene povriine.

Ovdje valja reéi, da bi iverice za oplemenjivanje
trebale biti proizvedene u etaznim pre$ama sa si-
multanim zatvaranjem tj. u presama,
gdje se sve etaze istovremeno zatvaraju. Tu su na-
ime uslovi preanja u svim etaZama podjednaki, a
ne kao u obi¢nim pre$ama, gdje su stvarni uslovi
presanja i progrijavanja uslijed nesimultanog za-
tvaranja razli¢iti.

Na gore opisani nadin provjerene iverice mogu
biti siguran nosa¢ folija za oplemenjivanje.

Za same folije tj. impregnirane papire valja
re¢i, da i njih valja provjeriti da nisu presli vri-
jeme upotrebe ili da nisu o$teceni i pokvareni usli-
jed manjkavog pakovanja, To mo¥e imati za po-
sljedicu da je kondenzacija uznapredovala ili da su
se filmovi navlazili.

Provjerava se teZina impregniranih folija, kao i
gubitak kod sudenja te vrijednost rastakanja.

TeZina filma ustanovljuje se na epruveta-
ma veli¢ine 10 X 10 em2, koja opet umno¥ena sa
100 daje tezinu filma po m?

Gubitak kod su$enja (Darrwert = Ge-
wichtsverlust) odreduje se suenjem epruvete fil-
ma veli¢ine 40 X 40 em? u sufioniku kod 160°C
kroz 10 minuta. Izra%ava se u postocima npr.

tp teZina prije susenja =430 g

ts tezina poslije suSenja =412 ¢
razlika (t, — t;) = 18¢g
(tp — t) X 100 1,8 X 100
Gubitak = = = 4,18%,
5 43,0 g

Vrij'e.dnost rastakanja (Fliesswert)
traZi veéi broj epruveta, koje se $ablonom iz filma
izbijaju u obliku plodica s promjerom od 40 mm,
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Broj epruveta ravna se prema vrsti filma te iznosi
od 36 — 90 komada. Po 9 komada plocica stisne se
u laminat u posebnoj laboratorijskoj presi s pri-
tiskom od 70 kg/cm? kroz 8 minuta pri temperaturi
od 150°C. Pod istim pritiskom izvr$i se i hladenje
u presi.

Izradeni otresci tako dobivenih laminata oprez-
nim struganjem s noZem oslobode se istekle smole.

Gubitak tezine stavljen u odnos spram izvorne
tezine i pomnoZen sa 100 daje vrijednost rastakanja
u postocima.

Daljnji uslov oplemenjivanja je stvarni ciklus
presanja, koji sadrZi vrijeme zatvaranja prese, gri-
janja i progrijavanja, te hladenja i prohladivanja,
kao i otvaranja prefe. PreSa sa viSe etaZza mora
imati uredaj za simultano zatvaranje.

_ Pritisak je ravan ili ne$to vedi od pritiska, s
kojim su iverice proizvedene. To je u granicama
20—30 kg/cm?. Kod oplemenjivanja vlaknatica pri-
tisci znose 50—70 kg/em?, a kod preSanja laminata
70—150 kg/cm2,

Temperatura kod grijanja ne smije prijeéi 150°C,
najpovoljnija je 145°C.

Odstupanja na niZe na 142—1409C nisu 3tetna,
kao 3to su &tetne vige temperature od 150°C.

Hladenje treba izvrsiti na 409—500C.

“Sam ciklus presanja sa grijanjem, progrijava-
njem, hladenjem, prohladivanjem, te praZnjenjem i
punjenjem, vremenski izgleda npr. ovako: 5 + 8 +
+ 5 + 2 + 2 min = 22 minute, e

Pri pre$anju valja pratiti tok kompresije,
§to se registrira svake minute. Iz ovoga se kasnije
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izradunava postotak i konstruira krivulja kom-
presije.

Pradenje kompresije u iverici vrii se zgodnom
spravom u vidu &karica koje su spojene s kompa~-
ratom, Napredovanje stiskanja iverice ofitava se
na komparatoru svake minute do kona¢nog umire-
nja. Sto je stladivanje iverica manje tj. sto je taj
postotak manji, to je iverica bolja i uspjeh kom-
presije u pravilu ne bi smio prijeéi 8—10%.

U na§im primjerima vidimo, da je kod domace
iverice u dijagramu br. 1 stlaéivanje iznosilo samo
6%, isto tako kod inozemne iverice u dijagramu br.
3 &k samo nesto preko 4%. Naprotiv u dijagramu
br. 4 uz ostala loga svojstva i stladivanje pokazuje
sa svojih 14%, nepodesnost ovakove plo¢e za ople-
menjivanje.

Kvaliteta oplemenjene povrsine zavisi izravno i
od povrdine limova, koji mogu biti radeni za visoki
sjaj, svilenkasti sjaj i mat izgled tj. bez sjaja. Li-
movi su chromirani ¢eliéni ili mjedeni. U svrhu
izravnanja i elastiénijeg prijenosa pritiska sluze
jastuci tzv, kompenzatori,

Nakon §to su plofe oplemenjene pregledava im
se povriina makroskopski okom. Ukoliko se opaze
mrlje na povrdini, ove se ispituju narotitom lupom,
koja ima vlastiti izvor svjetla u zaruljici vezanoj za
elektriénu bateriju. Ove mrlje potje¢u od nekon-
denzirane smole na mjestima, gdje se folija nije
mogla prilijepiti zbog preduboke rupe u iverici, To
se jasno pod lupom vidi.

Sve ovako zamrljane plode moraju se odbaciti
kao $kart ili, ako je to jo§ moguce, mogu se pre-
krojiti u manje formate éiste povrsine,
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1z ovoga se sada razabire puna vaznost prethod-
nog ispitivanja iverice za podesnost za oplemenji-
vanje, narotito ispitivanje narisa povr-
§ine iverice,

Da iverica u presi kod oplemenjivanja nije pre-
trpila $tetnu destrukeiju, ustanovljuje se po-
novnim ispitivanjem ¢vrstoée raslojavanja u istim
dubinskim zonama kao i ranije.

Kod domaéih iverica prikazanim u dijagrami-
ma br. 1i 2 vidi se, da je zadrzana ista tendencija
krivulje kao i raspored &vrstoéa u zonama kao -i
prije oplemenjivanja. Vrijednosti su jo§ uvijek iz-
nad minimuma. Sliéno je i kod inozemne iverice
u dijagramu br. 3. Slabost iverice u dijagramu br,
4 ocituje se i u krivulji ¢vrstoée raslojavanja iza
oplemenjivanja, gdje su. vrijednosti daleko ispod
zahtjevanog minimuma od 8 kp/cm? pri povrdini,
odnosno 3,5 kp/em?2,

Sama oplemenjena povrsina ispituje se na razne
otpornosti. Najvazniji testovi, po kojima se mozZe

ocijeniti kvaliteta oplemenjene povrsine, odnosno

otvrdivanje, a §to se stvarno i1 vrsi, su:

a) otpornost na vodenu paru (Dampftest)

b) otpornost na kiselinu (Sduretest)

c) Otpornost na vruéinu (Hitzetest)

d) otpornost na toplinu (Dauerhitzetest)

Test sa vodenom parom vr§i se sa
epruvetama veli¢ine 10 X 10 cm? iznad posude sa
kipuéom vodom. Povriinu, koju se ispituje, stavi

se da stoji iznad pare 40 minuta. Nakon ohladiva-
nja suhe probe ocjenjuju se, Napad vodene pare
prosuduje se prema skali od 1—6 stupnjeva, gdje
stupanj 1 zna¢i povr$inu bez ikakove promjene, a
stupanj 6 znaci potpuno otapanje filma smole.

Test sa kiselinom vrsi se, da bi se ispi-
talo otvrdivanje (Aushirtung) na oplemenjenoj po-
vréini tj. do kojeg stupnja je povrSina otporna na
razna kemijska djelovanja, a provodi se sa solnom
kiselinom. Uzima se u tu svrhu n/5 HCI, koju se
oboji s nesto rhodaminom B, da se bolje pozna
nagrizanje na povrsini.

Postupak je slijededi:

Na horizontalno leZzeéu epruvetu izrezanu iz ople-
menjene iverice u veli¢ini 10 em X 10 ecm sa pi-
petom stavi se oko 4 ml n/5 solne kiseline i pre-
krije staklom od sata. Staklo se tako nalegne, da
ispod njega nema viSe nikakovih zraénih mjehuriéa.
Kiselinu se ostavi da djeluje kroz 24 sata pri sob-
noj temperaturi, a zatim se ispere s vodom.

Ocjenjivanje, vrsi se nakon susenja u skali 1—86
stupnjeva,

Stupanj Promjene na povrini

povrsina bez ikakove promjene
sjaj povr§ine malo nadet
na¢imanje povrsine odigledno
nac¢imanje povrsine dobro se pozna
nad¢imanje povr§ine jade
nad¢imanje povrsine s jakom
promjenom
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Tablica I

Probna oplemenjivanja domacde iverice
Debljina 19 mm, volumna tezina 700 kg/m® povrsina 850 # 1.800 mm?®.

Test na traj- Test na Primjedba (opis povréine
Oznaka Limovi'! Folije® i nosaé Desen nu toplinu® Kiselinu iza testa trajne topline)
CI A 2 DIUPZ Teak nemirna povréina
iverica 2/1 2—3
B1 PZ/DI1 Teak malo nemirna pojedina
manja i jedno vece mjesto
otvoreno
CII A2 DII/P2 Teak nemirna povriina
iverica 2/2 2—3
B1 DUP/DII malo nemirna pojedina
otvorena mjesta
C IIt A2 DII Teak vrlo nemirna povrsina,
jako velika otvorena
mjesta, rupe u iverici
iverica 2/1 3—4
B1 DII Teak Isto
CIv A2 DII/DUP/PZ Teak nemirna povr§ina
iverica 2/1 2—3
PZ/DUP/DIL Teak gotovo mirna povrsina
C IVa A2 DII/DUP/PZ Unicolor nesto samo nemirna
slonova kost pojedina otvorena mjesta,
lako porozna
iverica 1 2
) B1 PZ/DUP/DII Unicolor manje nemirna povrsina,
: slonova kost lako porozna
Opaska: : DII = dekorfilm-melam. smola
A = lim za visoki sjaj DUP = underlay film-fenol. smola
"B = lim za mat sjaj PZ = film-fenol. smola
1 = u pryoj izvedbi 3 2/1 = brojka ispred = pukotine smole
2 = poslije regeneracije brojka iza = pukotine naprezanja
Tablica IT Probna oplemenjivanja vrlo kvalitetne iverice

Debljina 19 mm, volumna teZina 690 kg/m? povriina 850 X 1.800 mm?.

Test na traj- Test na

Primjedba (opis povrsine

1 Iverice kako su stigle
2 Uslovi oplemenjivanja bez filma 20 kp/cm? 145°C, 12 min
3 Konaéne vrijednosti kompresije pod gornjim uslovima
¢ Podaci za debljinu nakon povratnog elasticiteta plote
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Oznaka Limovi! Folije® i nosaé Desen nu toplinu® kiselinu iza testa trajne topline)
QI A2 DIU/DUP Teak gotovo mirna povrsina
iverica 1 2—3
B1 PZ/DII Teak dobra povrsina
QII A2 DII/PZ Teak dobra povrsina
iverica 1 2
B1 DUP/DII Teak dobra povrsina
Q III A2 DII Teak laka nemirnost
iverica 1 3
B1 DII Teak dobra povriina
Q IV A2 DII/DUP/PZ Teak vrlo dobra povrsina
iverica 1 2 ;
B2 PZ/DUP/DIL Teak vrlo dobra povrsina
Q IVa A2 DII/DUP/PZ Unicolor dobra povrsina
slonova kost
iverica 2
B1 PZ/DUP/DII Unicolor dobra povrsina
slonova kost
Opaska: 2 DII = dekorfilm-melam. smola
A = lim za visoki sjaj DUP = underlay film-fenol. smola
B = lim za mat sjaj PZ = film-fenol. smola
1 = u prvoj izvedbi $ 2/1 -~ = brojka ispred = pukotine smole
2 = poslije regeneracije brojka iza = pukotine naprezanja
Tablica III Srednje vrijednosti sa Sirinama njihovog kolebanja kod domace iverice
Bubrenje Primanje vode Utezanje
Stanje De- Volumna Cvrstoéa u debljini nakon: nakon: u debljini
plote kod  Vrijed- bljina teZina savijanja 2h 4h 24h 2h 4h 24h - preSanja
ispitivanja  nosti mm g/em®  kp/cm?® o /o /o /o /o 9/o 0/y
Normalno! min. 19,3 0,64 139 10 15 3,6 2,8 5,2 135 —
sred. 19,6 0,69 165 1,2 1,8 3,9 4,6 6,2 17,9 —_
max. 20,1 0,72 187 2,6 3,1 4.6 6,4 8,2 22,4 —
" Zagudéeno® min. 18,04 0,66 141 1.6 2,1 6,9 59 7,5 22,6 6,13
sred. 184 0,74 182 2,2 2,9 10,8 7.3 9,6 27,0 6,2
max. 18,7 0,82 226 2,8 3,9 14,6 9,0. 13,0 31,2 8,3
Objasnjenje: ;



Otvrdivanje oplemenjenih iverica treba izve-
sti na stupanj 3—4, a dobra je plo¢a jo§ i stupanj
5. Nevalja plo¢a kada padne u stupanj 6. Kod la-
minata’ otvrdnjivanje ‘se izvodi jace tj.' oni zado-
voljavaju stupanj 1—2. Kod vlaknatica otvrdivanje
lezi izmedu stupnja 2 i 3.

Moze se medutim i kod oplemenjenih iverica
posti¢i jate otvrdivanje povrsine tj. ispod 3, no to
moze dovesti do moguénosti stvaranja pukotina.

Kako su se ponijele domace oplemenjene ive-
rice kod testa s kiselinom vidljivo je iz tablice I.
One su uglavnom bile iznad stupnja 3 tj. nesto vige
otvrdnute.

Test na vruéinu izvodi se radi ispitivanja
pojave napuklina, U tu svrhu stavljaju se dovoljno
velike probe u susionik i ostavljaju u temperaturi
od 135°C kroz 15 minuta. Poslije ohladenja kvali-
ficiraju se i ocjenjuju probe bez lupe s obzirom na
gubitak sjaja, pojavu napuklina, pojavu otvorenih
mjesta i drugih osteéenja.

Test na trajnu toplinu vaZan je, jer
daje stvarnu praktiénu otpornost oplemenjene plo-
¢e na duze izlaganje istoj. Epruvete veli¢ine 25 X
X25 em? stavljaju se u sugionik sa umjerenom cir-
kulacijom zraka kroz 24 sata i kod temperature
od 65°C. Svaka 4 sata plo¢e se pregledavaju i one
sa pukotinama, bilo od naprsnuéa smole (Harzrisse),
bilo od napuknuc¢a uslijed naprezanja (Spannungs-
risse) odstranjuju se. Eliminirane probe nakon pr-
vih 4 sata klasificiraju se stupnjem 6. Ovdje na-
ime postoji takoder skala sa Sest stupnjeva, koji
se vremenski selekcioniraju:

Vrijeme
Stupanj u suioniku ZapaZene promjene
e 0—24 h bez pukotina
2 0—20 h izvadene sa pukotinama
3 0—16 h izvadene sa pukotinama
4 0—12 h izvadene sa pukotinama
5 0— 8 h izvadene sa pukotinama
6 0— 4 h izvadene sa pukotinama

Izdrzljivost domacih oplemenjenih iverica bila je
vrlo dobra i padala je u stupnj 2—1 kako se to vidi
iz prilezeée tablice I.

Radi potpunosti dajemo usporedne rezultate i
paralelno oplemenjivane vrlo kvalitetne inozemne
iverice u tablici II.

Kod ovih laboratorijskih proba sluzili smo se
folijama impregniranim sa melaminskom smolom,
kao dekor-filmovima, a s folijama impregniranim
sa fenolnom smolom kao barijernim filmovima, od-
nosno podloznim filmovima. Oplemenjivanje je vr-
Seno na visoki sjaj i na mat sjaj sa odgovarajuéim
limovima.

Same domace iverice ispitane su nakon presa-
nja bez folija u svojim mehani¢ko-fizi¢kim svoj-
stvima, pa su usporedni podaci izneseni u tablici
III. Kako se vidi, nakon prefanja kod oplemenji-
vanja, iverica postaje nesto zaguicenija, prema to-
me i teza. Bubrenje folijama nezastiéene plote zbog
jace zaguscenosti nakon presanja u porastu je, kao
i primanje vode.

1z svega izloZenoga jasno proizlazi da je kva-
liteta iverice kao podloge za oplemenji-
vanje od bitne vaZnosti, te je prije ople-
menjivanja potrebno istu ispitati. Pri tom se ne
smije zanemariti i sam izgled povriine iverice uz
ostala fizitko-mehanicka svojstva, jer nekvalitetna
povréina makar i uz dobra mehani¢ka svojstva ne
moze biti supstrat oplemenjivanija.

Voraussetzungen fiir die Kaschierung.

grosster Bedeutung immer sind.

DIE QUALITAT DER KASCHIERTEN SPANPLATTEN

Die Bedingungen, unter welchen eine Spanplatte fiir die Kaschierung als gut geeignet
betrachtet sein solte wurden geschildert. Eine von den wichtigsten Voraussetzungen ist eine
gute geschlossene Oberfliche der Platte. Die Beurteilung
wenn man mit Hilfe eines Graphits und eines durchsichtigen Papierstreifens die Abbildung
der Plattenoberfliche aufniemt. Drei solche originelle Plattenoberflachenabbildungen: A, B und
C zeigen deutlich die ungiinstigen — im A- und B-Fall, wieauch — im C-Fall — die glinstigen

Die Priifmethoden, angewendet bei der Fa. Th. Goldschmidt — Essen — bei unseren Ka-
schierungsversuchen von heimischen Spanplatten, wurden beim Vergleich der Qualitit mit aus-
ldndischen Platten als massgebend angenommen. Die Teste, die am meisten signifikant sind,
beziehen sich auf: Dampf-, Sdure-, Hitze- und Dauerhitzetest.

Fir die Kaschierung muss die Spanplatic als wichtiges Substrat betrachtet werden, die

als Tréger dient, und dessen gute oder schlechte physikalisch-mechanische Eigenschaften,
auch die Beschaffenhejt ihrer Oberfliche fiir die Qualitit der nachher kaschierten Platte von

ihrer Beschaffenheit ist erleichert,

wie-
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HERLJEVIC NIKOLA, dipl. ing,

KAPACITETI HIDRAULIGNIH PRESA U PROIZVODNJI SPERPLOCA

Proizvodni kapacitet Sperploc¢a ovisi, pored osta-
log, i o hidrauliénoj presi. Ona ¢ini oko 15 vri-
jednosti cjelokupne proizvodne opreme, te njena
vaznost i nadin kori3éenja predstavlja klju¢no mje-
sto u procesu proizvodnje.

Opéenito vlada misljenje da je kapacitet prese
strogo limitiran, te da danasnjim nasim sistemom
koris¢enja postizemo njenu produkciju negdje bli-
zu maksimuma. Ako analiziramo sve elemente od
kojih ovisi kapacitet prese, onda lako zakljutuje-
mo da imamo znatno vedu, realno moguéu, proiz-
vodnu mo¢ ovoga stroja.

Poznata je ¢injenica da nase tvornice $perplo¢a
imaju redovno usko grlo u ovoj fazi proizvodnje,
i da je rijetko koja tvornica opremljena s vise
presa, a ¢ak i one koje imaju dvije ili vise, jos uvi-
jek im one predstavljaju ogranitenje volumena
proizvodnje. Najpovoljnije rijeSenje nije uvijek u
nabavei novih preda, ako nije maksimalno iskori-
Sten kapacitet postojeéih. Da bi dopunili tvornicu
s novim preSama potrebno je:

1. — wisoka investiciona sredstva za nabavku stro-
ja i ostale opreme vezane uz nju i
2. — relativno velika gradevinska povrina.

I jedno i drugo predstavlja ozbiljne poteskoée i
ne ostvaruju se ni brzo ni lako.

U samom pocetku Zelimo podvuéi da ovdje nije
rije¢ o proizvodnom asortimanu tvornice u odnosu
na duzine i §irine (formate) Sperploca, za §to je nu-
#no imati pre$e raznih dimenzija, nego samo o ko-
ridéenju njihovih kapaciteta onakove kakove su sa-
da. Prema tome, bilo bi pogreino shvatiti da je
teznja ovog ¢lanka nijekati potrebu instaliranja no-
vih preda, ili pak znatajnog generalnog povecéanja
kapaciteta tvornice.

Faktori od kojih ovisi kapacitet hidrauli¢ne pre-
Se za proizvodnju Sperplofa jesu:

1. volumen ploda koje su uloZene u prefu i

2. utroak vremena za ciklus presanja.

Za obra¢un kapaciteta prefe moZzemo se poslu-

ziti formulom:
Q=-e-q-i m¥satu

60-k
broj punjenja/satu

t

gdje simboli predstavljaju:
Q@ = kapacitet prese u m3/satu gotovih Sperplota

e = broj etaZa — otvora-raspolozivih za punjenje
q = volumen ploa u m? u jednoj etazi

i = broj punjenja prese u 1 satu (60 min.)

k = koeficijent kori§éenja radnog vremena

3t = trajanje jednog ciklusa preSanja u min.

Ova suma vremena sastoji se od slijededih vre-
menskih elemenata:
ti = vrijeme punjenja pre$e u min.
te = vrijeme zatvaranja prefe do postizavanja pu-
nog pritiska u min,
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ts = vrijeme samog presanja u min.

ts = vrijeme otvaranja i praznjenja prese 1 min.

ts = vrijeme ¢ekanja izmedu dva ciklusa presanja
u min.

Broj etaZe u presi (e)

Poznato je, da broj etaza kod presa za Sperploce
iznosi od 6—7 pa do 20—25. Broj etaza odabire
se prema zeljenom kapacitetu tvornice i stupnju
mehanizacije u procesu presanja.

Opéenito se smatra, §to tehnicki i odgovara, da
prede sa 6—8 etaZa ne trebaju pomoénih uredaja
za njihovo punjenje i praznjenje, jer se visina gor-
njih etaza moZe dosegnuti ru¢no i bez posebnih
naprezanja, da bi se ulozile plo¢e. Radnici, naime,
obavljaju posao sa nivoa poda tvornice, dok im je
gornja etaza negdje oko prsne visine.

PreSe sa veéim brojem etaza iznad 7—8, pa do
12 odnosno maksimalno 14, vrlo je teSko, i negdje
nemoguée posluzivati iz nivoa poda tvornice, jer
radnici jedva fizicki doseZu gornje etaZe, posto
one prelaze radnu visinu ¢ovjeka. U ovom slucaju
montiraju se podizni stolovi koji podizu sloZene
listove i istovremeno radnike u nivo svake pojedine
etaze. Na izlaznoj strani prede ovakovi podizni sto-
lovi nisu nuzni, ali olak$avaju i ubrzavaju rad.

Sl. 1. Fratelli Pagnoni. hidrouli¢na preSa sa 12 etaZa
s podiznim stolem na ulaznoj strani prese

Prese s veéim brojem etaza, tj. iznad 12—14 nije
moguée ru¢no posluzivati, ne zato jer radnici ne bi
mogli pomo¢u podiznih stolova dosegnuti i vedu
visinu, nego vrijeme punjenja prese prelazi dozvo-
ljenu granicu. Naime, ploce se ulazu u vrucde etaze
i u kontaktu sa toplinom po¢ima prelaZenje ljepila
u ¢vrsto stanje. Vrijeme potrebno da se postigne
potreban pritisak u presi ovisno je o zavrdetku
punjenja i brzine zatvaranja prege, Ako je to vri-
jeme suviSe dugo, §to moZe biti slu¢aj kod ruénog
punjenja velikog broja etaza, onda otvrdnjavanje



ljepila nastupa prije postizanja odgovarajuéeg pri-
tiska u presi, Rezultat moze biti slaba ili nikakva
¢vrstoca lijepljenja listova furnira. Zbog toga je
prefe s viSe od 12—14 etaza, potrebno puniti s me-
hanickim uredajem za uvladenje plota.

Ovaj mehanizam uvlaéi sve plote istovremeno
u predu, pa je vrijeme otvorene prese vrlo kratko.

Isto takovim mehanizmom vri se i praZnjenje pre-
Se. Potrebno je napomenuti da preSe s automati-
ziranim sistemom punjenja i praznjenja imaju ri-
jetko manje od 16 etaza, jer su investicije suvise
visoke da bi se isplatilo na taj nadin posluzivati
manji broj etaza.

Prednosti automatskog uredaja za punjenja i
praznjenja prese:

1. vrlo veliki kapacitet i veliki uéinak

2. velika usteda na radnoj snazi, jer preSu poslu-
zuje samo jedan radnik

3. osigurava se kvalitetno lijepljenje listova fur-
nira, jer je vrijeme otvorene prefe vrlo kratko,
a prakti¢no traje toliko, koliko je samo zatva-
ranje preSe. Nema opasnosti od preranog pre-
lazenja ljepila u ¢vrsto stanje.

Manjkavosti:

— vrlo su visoke investicije; vrijednost uredaja za
punjenje i praznjenje — ve¢ prema sistemu —
po neki put prelazi vrijednost same prese,

— troskovi odrzavanja su visoki, veée su i delée
moguénosti kvarova na uredajima za punjenje
i praznjenje nego na samoj presi, a zastoji su
vrlo skupi,

— potrebna gradevinska povrina za cjelokupni si-
stem je do 4 puta veéa nego za pre$e sa ruénim
punjenjem.

Prema tome, prede s velikim brojem etaza i s
uredajima za automatsko punjenje i praznjenje
mogu se opravdati:

1. ako su proizvodni kapaciteti veliki. Neki drze
da trebaju biti veéi od 25.000 m3 godi¥nje.

2. ako je radna snaga nestabilna ili predstavlja
veliki problem da je rentabilna njena usteda u
odnosu na investicije, a s tim i osiguran konti-
nuitet proizvodnje obzirom na fluktuaciju rad-
nika u ovom prili¢tno teskom poslu.

U nasim tvornicama u najvige slucajeva, monti-
rane su prede sa 10—14 etaza i dimenzijama zagri-
jevnih ploca 2.600 mm X 1.600 mm i s podiznim
stolovima, pa se u daljnjoj analizi obraduje ta nasa
»tipi¢na« pre$a s 12 etaza s podiznim stolovima, i
sa zagrijevnim plo¢ama 2.600 mm X 1.600 mm.

Sl. 2. Fratelli Pagnoni, hidrauli¢na
preSa s uredajem za automatsko
punjenje i praZnjenje

Volumen plo¢a uloZenih u jednom etazi (q)

Drugi faktor koji utjede na kapacitet prese jest
volumen uloZenih listova, odnosno plota, u jednu
etazu,

Za komparativni obradun uzeta je reprezenta-
tivna ploca, koja se kod nas najvise proizvodi. To
je Sperplo¢a (veli¢ine) 220 em X 122 cm, prosjeéne
debljine 4,3 mm. Prosjetna debljina od 4,3 mm
dobivena je na taj na¢in da se je uzela jednogo-
didnja proizvodnja u tri tvornice, te se je izvrsio
obracun proizvodnje prema proizvedenim debljina-

Sl 3. Becker & van Hiillen, hidrauli¢na prefa s auto-
matskim uredajem za punjenje i praznjenje, s dvije
predprese*

*(Upotreba predpreia omoguéuje, pored ostalog, eli-
miniranje aluminijskih limova iz kruZnog toka okolo
prede; jer uslijed predpresanja listovi furnira se slijepe
i izravnaju, te se onda mehani¢ki uvlade u viSeetaznu
Presu, gdje se vrdi uobitajeno presanje).
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ma plota. Aritmetska sredina debljine je iznosila
4,3 mm. Medutim u daljnjem obracunu radi jedno-
stavnosti uzima se nominalna debljina od 4,0 mm,
to jest potpuno zavriena ploca.

Uéestvovanje formata $perploca u koriéenju
kapaciteta prese:

Kako je ve¢ navedeno, zagrijevne ploce prese
imaju format 2.600 mm X 1.600 mm, koje dozvo-
ljavaju izradu netto maksimalnog formata 3Sper-
plota 250 cm X 150 cm. Medutim, na$ standardni,
daleko, najucestaliji proizvadani format ima di-
menziju 220 em X 122 cm, premda je Jugoslaven-
skim standardom i format 250 ecm X 150 cm pro-
pisan. )

Razlika u povriinama izmedu maksimalno m
guéeg formata koji se normalno moZe predati i for-
mata koji se tako rec¢i redovno presa iznosi:

3,750 m2 — 2,684 m2 = 1,066 m2. Prema tome
se povrsina zagrijevnih plo¢a smanjeno koristi
za 280/0.

Uéestvovanje debljine Sperploéa u koriséenju
kapaciteta prese:

Konstatirali smo da se prosjetna debljina pro-
izvedenih plo¢a kreée oko 4,3 mm. To znaci, da pro-
izvodimo skoro isklju¢ivo plote debele 3, 4 i 5 mm,
a tek neznatne koli¢ine debljih. Zbog toga Sto se
izraduju tanje $perplode, smanjuje se kapacitet pre-
&e, jer je volumen ploda u presi malen, a utrofak
vremena po ciklusu preSanja ostaje skoro uvijek
isti. To je jedan od glavnih uzroka zasto tvornice
izbjegavaju izradivati plode debele 3 mm.

Kako da se poveca prosjetna debljina predanja,
a s tim i kapacitet, bez obzira §to se presaju tanke
plo¢e? Znamo da su za presanje $perploca potrebna
tri uslova:

— temperatura,

— pritisak i

— wvrijeme. :

Dok je temperatura fiksna za odredenu vrstu
ljepila, a pritisak takoder za odredenu vrst drva,
dotle je vrijeme presanja varijabilno, tj. ovisno o
debljini pre$ane Sperploge. Stavljaju¢i vecu deb-
Jjinu plode u etazu, jedino produZujemo vrijeme
presanja (ts), a sve ostale elemente zadrzavamo iste.
Prema tome nismo ni¢im sprije¢eni da u etazu sta-
vljamo 2, 3 ili 4 Sperplode iste debljine uz jedini
uslov potrebne paZnje da greske zbog preklopa,
logih sastavaka ili ostataka komadica furnira budu
eliminirane, da ne dolazi do »preslikavanja« otisaka
na susjedne plode. Prakti¢no, jedino ogranifenje
imamo prema svjetlom otvoru izmedu dvije etaZe
u koji jo§ moZemo uloziti listove furnira.

Svijetli otvori u nadim prefama se kreéu oko
70—80 mm, $to dozvoljava, da pri radu sa buko-
vim furnirom i uz koriéenje aluminijskih limova,
ulozimo $perplo¢e ukupne nominalne debljine 12 do
16 mm. Ukoliko su aluminijski listovi ugradeni,
onda zbog valovitosti bukovog furnira, ova debljina
se moZe smanjiti, da bi se nesmetano ulozila u eta-
7u prede. Za preporuditi je, da se pri radu s buko-
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vinom i kod proizvodnje tankih $perploca (3 i 4
mm) upotrebljavaju pokretni aluminijski limovi
radi spretavanja greSaka kod manipulacije punje-
nja, dok pri radu s egzotama, povoljnije je raditi
sa ve¢ ugradenim limovima u presi. To je zbog pri-
rode egzoti¢nog furnira koji je manje valovit i sa-
stoji se pretezno od cijelih listova.

Izvrdimo li komparativni obrac¢un izmedu dana-
injeg nacina koriséenja kapaciteta prese i mogu-
¢eg nadina u radu sa na primjer 3 §perplode po
etaZi, a za jedan ciklus presanja, onda imamo:

Ukupan

Volumen volumen

ploéa u jednom

po etazi Broj ciklusu

Dimenzija $perplote u m? etaza m?
220 em X 122 cm X 4 mm 0,01073 12 0,12876
250 cm X 150 cm X 4 mm 0,01500 12 0,18000
250 em X 150 em X 3 plote

a4 mm = 12mm 0,04500 12 0,54000

Ako koristimo samo éitavu zagrijevnu povrsinu
prese, a ulazemo po jednu plotu u etazu, imamo
bolje koriséenje prese od uobicajenog za 0,05124 m3,
odnosno za 28%, po ciklusu.

Ako uz potpuno koris¢enje povrsine, ulozimo
umjesto jedne plode u etazu tri plote, onda je ap-
solutna razlika 0,41124 m3 ili relativno bolje kori-
i¢enje prege za 76% po jednom ciklusu prefanja.

Koeficijent kori$éenja radnog vremena (K)

On je vrlo varijabilan i ovisan je o nizu fak-
tora u tvornici: organizacije rada, radnoj disciplini,
stru¢nosti radnika, sistemu odrzavanja strojeva, itd.

Preta je stroj koji po svojoj konstrukeiji ne
podlijeze &estim kvarovima, uz uslov da se poklanja
normalna paznja njenom odrZavanju.

" Nasge tvornice &perploca jos uvijek rade u 8-sat-

nim radnim smjenama. Efektivno radno vrijeme
nakon odbitka gubitaka iznosi:
30 minuta odmor, zatim 25 minuta prestanka rada
prese zbog ostalih gubitaka prouzrokovanih naj-
cesée fazom rada ispred preSe; kompozicija Sper-
plo¢a itd. Ovaj gubitak vremena nemamo egzaktno
izmjeren u tvornicama, ali smo ga dobili povreme-
nim mjerenjem i uzeli sredinu, tako da ovaj poda-
tak moze podnijeti eventualne korekcije.

Prema tome ukupan vremenski gubitak u osam-
satnom vremenu iznosi 55 min., te onda imamo ovaj
koeficijent koridéenja radnog vremena:

480’ — 55’
= 0,89
480

Realan i moguéi koeficijent koriséenja radnog
vremena medutim mozZe i trebao bi iznositi puno
radno vrijeme (izuzevsi odmor):

480" — 30’
K=———=10%4

480



Vremenski elementi u jednom ciklusu presanja (3't)

Ciklus preSanja nazivamo vremenski period iz-
medu dva pocetka punjenja prese, koji se sastoji
od: punjenja preSe (t1), zatvaranja preSe do posti-
zanja punog pritiska (t2), samog presanja (ts), otva-
ranja i praznjenja prese (ts) i ¢ekanja tj. kada presa
stoji otvorena, a slijede¢e punjenje (ciklus) jos nije
zapotelo (ts). ‘

Institut za drvo Zagreb, u studiji »Analiza rad-
nih wvjeta kod upotrebe karbamid-formaldehidnog
ljepila Urofix Ma 207 w izradi $perploca uw SRH«,
izvrsio je niz egzakinih mjerenja, izmedu ostalog i
trajanje ciklusa prefanja u 4 domaée tvornice $per-
ploda.

Ovdje koristimo podatke za vremena ciklusa
preSanja bukovih 3perploa formata 220 cm X 122
cm debljine 4 mm lijepljenih karbamidnim ljepi-
lom, tj. za nadu reprezentativnu i posmatran: plodu.

Obratimo li paznju na prethodnu tabelu o utro-
gku vremena u jednom ciklusu presanja, imamo niz
odstupanja koja nemaju posebnih razloga.

Promatrat ¢emo svako vrijeme zasebno i na-
stojati utvrditi minimalno potrebna vremena za sva-
ki elemenat rada u jednom ciklusu presanja.

Vrijeme punjenja prede (t1)

Najkrace vrijeme prosjetnog punjenja preie ima
tvornica pod brojem »III« — 1°07”, Medutim, isto-
vremeno ova prefa — kao jedina -od posmatranih
— nema pomo¢nih podiznih stolova, $to inace olak-
%ava i ubrzava punjenje. Isto tako ona ima najveéi
format zagrijevnih plo¢a (2.700 mm X 2.340 mm),
§to iziskuje povecani napor, a i vrijeme za cen-
tricko vertikalno slaganje svih plofa u presi. Pre-
ma tome, ako se je na ovoj predi postiglo najkrace
vrijeme punjenja, onda ne postoji razlog da kod

TVORNICA Opazani broj Prosjetno trajanje pojedinih vremena min. sek. Trajanje ci-
ciklusa plota punjenje zatvaranje preSanje otv. preSe ¢ekanje klusa prosjek
t1 te ts ts 2t
1 46 598 2'00” 1'54” 3'02” 049" 1'53” 9'38”
II 237 2844 137" 052" 314" 1'36” 1'00” 8'19”
i 61 1188 107" 1'13” 5427 123” 052" 100177
v 151 2114 146" 201" 2'56" 1'19” 015" 817
Prosjek
trajanja — — 1'38” 1'30” 343" 117 1'00” 9,08”
Ukupno
opazanja 495 6744

U tvornicama rednog broja »l« i »IV«, prese su
potpuno jednake: 14 etaza, format zagrijevnih plo-
ca 2.600 mm X 1.600 mm, podizni stolovi naprijed
i nazad, firma Pagnoni, Italija; u tvornici »Il«, pre-
$a ima 12 etaza, formata 2.600 mm X 1.860 mm,
jedan podizni stol na ulazu prese, firma Pagnoni,
italija; u tvornici »III« preSa ima 11 etaza, for-
mata 2.900 mm X 2.340 mm bez podiznih stolova,
firma Siempelkamp, Zapadna Njemacka.

Kako se u svim tvornicama ne radi o potpuno
jednakim preSama i uslovima rada( broj etaZa, ti-
povi proizvodnje, podizni stolovi za punjenje i pra-
Znjenje itd.), to ni izradunati prosjeci vremena i
ciklusa izmedu svih tvornica nisu stvarni. Medutim,
ipak dobijamo podatke koji pruzaju oslonac za iz-
vrienje korekcije utro$ka faznih vremena i pod-
vlaéi ¢injenicu da — izvrSivsi komparaciju poda-
taka u radu s preSama — ima neopravdanih vre-
menskih gubitaka.

Uzmemo 1li izracunati prosjek trajanja jednog
ciklusa prefanja u posmatranim tvornicama uz an-
gaziranje koeficijenta korid¢enje radnog vremena
(k), onda mozemo izra¢unati prosjean broj ciklusa
prefanja u jednom satu, onako kako danas po-
stizemo:

60’ -k

St

60’ - 0,89 53'30”

-+ 9,08”

= 5,9 ciklusa/satu
9'08"

ostalih triju presa, koje imaju manje formate i po-
dizne stolove za punjenje, to vrijeme se skrati i
poravna s ovim najbolje postignutim vremenom.

Iskustveno je dokazano, da jedna presa od 12
etaZa i sa podiznim stolovima moZe biti napunjena,
sa plotama od 4 mm debljine, u vremenu od svega

- 1, uz uslov, da organizacija posla i kvalitet radnika

budu zadovoljavajuée rijeSeni.

S povecanjem debljine plota koje se ulazu u
jednu etazu ovo se vrijeme treba produZiti: za
ukupnu debljinu plota 8 mm 30%, tj. na 1’ i 18”
i za plofe od 12 mm za daljnjih 40%, tj. 1’42”, a
prema iskustvu nekih inostranih tvornica.

Vrijeme zatvaranja prese (t2)

U prvom redu ovo vrijeme ovisno je o konstruk~
tivnim rjeSenjima i od hidraulike same prese, Ono
ne moze biti krace nego su mehani¢ke sposobnosti
prese. Medutim, imamo ipak jednu moguénost da
i ovo vrijeme bude krade: po¢imamo li punjenje
preSe od najdonje etaze rrema gornjima i u mo-
mentu kada radnici pofnu ulagati zadnju tredinu
od broja etaZe, rukovodilac (»majstor prefe«) moze
poceti sa zatvaranjem prege, te uz odgovarajuéu
paznju »ustediti« oko 20 sekundi. Prakti¢no re¢eno,
u jednom vremenskom dijelu — oko treéine — mo-
gu se obavljati dvije operacije, odnosno preklopiti
dva vremena: punjenje i zatvaranje prese.
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Vrijeme zatvaranja preSe, do postizanja punog
pritiska za 12—14 etaza razlicito je kod raznih pre-
3a, te se ono kreée od 50" do 2'00".

Uzmemo li srednje trajanje zatvaranja ovih pre-
g 130" i uz odbitak 20" dobivenih prilikom pu-
njenja, onda ovo vrijeme bi moglo iznositi 1'10”
u prosjeku.

Vrijeme presanja (ts)

Ovo vrijeme propisano je od proizvodada lje-
pila. Kad se rad obavlja sa domacim ljepilom Uro-
fix Ma 207, onda ovo vrijeme prema prospektu uz
odgovarajuéi kontakt treba da iznosi: osnovno vri-
jeme 3’ i dodatno vrijeme 1’ po 1 mm debljine plo-
&e, ratunavsi do srednjeg sloja ljepila. U naSem
sluéaju za plo¢e nomilnalne debljine 4 mm ono iz-
nosi: 3' + 1'06” = 406",

Kako je predloZeno kod razmatranja »volumen
plo¢a uloZenih u jednu etazu (q)”, umjesto jedne
plode treba ulagati onoliko, koliko nam dozvoljava
otvor etaze, a to je nominalna debljina gotove
ploge, ili gotovih ploda od 12—16 mm, to onda se
vrijeme preSanja mijenja:
za 2 plote od 4 mm ili ukupno 8 mm:

3’ osnovno vrijeme +3'20”
dopunsko ili ukupno  6°20”
za 3 plo¢e od 4 mm ili ukupno 12 mm:
3’ osnovno vrijeme +5'30”
dopunsko ili ukupno  8'30”

(Ovo je uz pretpostavku da su limovi ugradeni
u predu, te vrijeme za njihovo zagrijavanje nije
obra¢unato). Razlike koje se javljaju u tabeli, gdje
su vremena u tri tvornice znatno kraca, mogu biti
rezultat: dobivanja na vremenu — medutim u ne-
zgodno odabranoj fazi — ili pak postignuta visa
temperatura u presi, te se smatra, da bi se to mo-
glo kompenzirati sa skra¢enjem vremena preSanja.

Medutim, za postizanje maksimalne ¢vrstoce lje-
pila, potrebno je udovoljiti svim utjecajnim fak-
torima, pocevii od vlage furnira, taénosti deblji-
na, temperature, pa prema tome i trajanju pre-
Sanja itd.

Vrijeme otvaranja i praZnjenja
prede (t4)

Ove dvije faze su paralelne: otvaranje prese po-
&ma od najgornje etaZe i tim momentom moZe se
podeti sa izvladenjem plo¢a. U ovom poslu nije po-
trebna narodita paZnja, ali zato je potrebna brzina
rada, jer je moguée skoro istovremeno izvrsiti pra-
njenje sa otvaranjem. I ovdje vidimo — u tabeli
— razli¢itost u vremenima, a prosjek iznosi 1'17”.

Tvornica »I« ima najkraée prosjetno vrijeme
praznjenja — 0'49” za plode debele 4 mm. Ta presa
ima 14 eta%a i podizne platforme, Nema razloga da
ne prihvatimo ovo najkra¢e vrijeme praznjenja,
poito je kao prosjetno obratunato na 46 ciklusa
prefanja. Poveéanjem debljina ploéa po 1 etaZi, ovo
vrijeme treba produzti: za debljinu od 8 mm za
109, ili na 0'54”; i za debljinu od 12 mm za dalj-
njih 20% ili na 1°05”. (Iz iskustva nekih inostra-
nih tvornica). )
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Vrijeme éekanja (ts)

Ovo je tako zvano »prazno« vrijeme izmedu dva
ciklusa. Ono je nuzno, jer redovno i praznjenje i
punjenje prese obavljaju isti radnici, te im je pre-
ma tome potrebno neko vrijeme da predu put od
izlazne na ulaznu stranu prese.

1 ovdje vidimo veliku razli¢itost u vremenima,
koja se kre¢e od 0'15” pa do 1'53”. Ovo spada u
djelokrug ¢iste organizacije posla: ako su isti rad-
nici za vrijeme prefanja (t3) koje traje 4’ i duze
postavili slijedeéa kolica sa komponiranim listovi-
ma na ulaznu stranu spremne za punjenje prese,
onda potrebno vrijeme od 0'15” (ts) je sasvim do-
voljno da radnici promjene mjesto rada, tj. da
predu razdaljinu od izlazne na ulaznu stranu pre-
ge. Moramo napomenuti, da za vrijeme presanja
(ts) koje traje nekoliko minuta, $to je ovisno o de-
bljini presanih ploda, radnici koji pune i prazne
presu imaju duznost da postave slijedeca kolica za
punjenje prese, a ostalo vrijeme sluzi im za predah
u radu, tj. kratki odmor.

Trajanje jednog ciklusa presanja (3 t)

Sumirajuéi ovako, korigirana vremena za koja se
predpostavlja da se realno mogu postiéi u jednom ci-
klusu prefanja, imamo slijedeéa vremenska tra-
janja:

Broj plo¢a debljine 4 mm po

Vremena 1 etaZi ili ukupna debljina
1 plota 2 plote od 3 ploce
od od4dmm od4mm
4 mm ili 8 mm ilil2mm
Punjenje (f1) 1,00” 1'18” 1'49”
Zatvaranje (t2) 110" 1'10” 1'10”
Presanje (ts) 406" 6'20" 8’30”
Otvarinje i
praznjenje (s) 0497 054" 1°05"
Cekanje (ts) 0'15" 015" 015"
2% 720" 957" 12'49”

Broj ciklusa presanja u 1 satu (i):

Koristed normalno postizivi koeficijent kori-
Stenja radnog vremena i prethodna vremena tra-
janja jednog ciklusa preianja, uz uvrstavanje u for-
mulu za broj ciklusa presanja po 1 satu:

60 -k 60 - 0,94 56'24”
] == == ]
2t Zt 2t
imamo:
56'24” .
za 1 plo¢u od 4 mm: = 17,6 ciklusa/1 satu
720"
za 2 plote od 4 mm ili ukupno 8 mm:
56)24"
= 5,6 ciklusa/1 satu
9’57
za 3 plo¢e od 4 mm ili ukupno 12 mm:
56]247!
= 4,4 ciklusa/1 satu
12'49”



Kapacitet prese

Stavimo li u uporedbu izvrsene obracune koji
uvjetuju kapacitet prese, po¢evsi od danasnjeg na-
¢ina rada, do njenog maksimalnog moguéeg nacina
koriséenja, dobivamo znaéajne razlike u kapacitetu,

Kako je veé re¢eno, uporedujemo koriscenje jed-
ne prese od 12 etaza, sa formatom zagrijevnih plo¢a
2.600 mm X 1.600 mm, u kojima danas skoro re-
dovno preSamo $perploce neto formata 220 X 122
cm debljine 4 mm (kolona 1 slijedede tabele), sa
maksimalnim koris¢enjem formata, tj. $perploch
dimenzije 250 X 150 cm, debljine 4 mm- ali se ula~
ganjem 1, 2 ili 3 plode u jednu etazu (kolone 2, 3
i 4 u slijedecoj tabeli).

Takoder, izvrsili smo korekeiju vremena potreb-
nih za jedan ciklus prefanja, dovodeéi ih na mogu-
¢e realno trajanje i eliminirajuéi sve gubitke vre-
mena koji proizlaze bilo iz organizacije rada ili kva-
litete radne snage.

Svi obratuni uzeti su pod predpostavkom da
prethodna faza rada — nanaganje ljepila i kompo-
niranje plo¢a — takoder funkcionira sinhronizirano
sa fazom predanja.

Uporedni pregled kapaciteta hidrauli¢ne prese,’

2,600 mm X 1.600 mm sa 12 eta¥a po 1 satu

220X122 250X 150 250%150 250X 150

4 mm 4 mm 8 mm 12 mm
1 2 3 4
Broj etaZe (e) 12 12 12 12
Volumen ploda u
1 etazi u m3 (q) 0,01073 0,015 0,030 0,045

Broj prefanja
po 1 satu (i) 5,9 7,6 5,6 44
Volumen $perplota

md¥/satu (q) 0,760 1,376 2,016 2,376
Indeks kori%éenja
kapaciteta 1,00 1,80 2,65 3,12

Da bi jog izrazitije uodili razlike u kapacitetu,
izvr$it ¢emo obratun produktivne moé ove prege
u jednogodidnjem radu, radunajuéi 285 radnih da-
na po 16 sati ili ukupno na 4.560 sati.

Dimenzije
Sperploda 220X 122 250X 150 250%150 250X 150
4mm 4mm 2nploe 3 plote
od4mm od4mm
ili 8 mm ili 12 mm
Godisnji
kapacitet m?® 3.466 6.238 9.193 10.834

Kako vidimo, kapacitet jedne prese moze se po-
vecati preko tri puta, u sluéaju da udovoljimo svim
faktorima koji uslovljavaju njen kapacitet, i u slu-
¢aju ako radimo plo¢e malih debljina.

Zakljuéak

1. Danadnjim nac¢inom rada nismo iskoristili sve
faktore koji nam mogu realno poveéati kapacitet
hidrauli¢nih pre$a u industriji §perploca;

2. Automatizacija, tj. uredaji za automatsko punje-
nje i praznjenje pree ne moraju uvijek biti je-
dino i iskljuéivo rjeenje za poveéanje kapaci-
teta prese;

3. Prese velike zagrijevne povrine ploda, koristi-
mo skoro redovno za izradu znatno manjih for-
mata $perploca. Ne pojavljuje se teZnja za iz-
radu dperplo¢a velikih formata.

4. Ne postoje tehnoloike prepreke, da se u jednu
etazu stavljaju 2, 3 pa i 4 plode, ovisno o nji-
hovoj nominalnoj debljini, uz uslov potrebne
paznje pri njihovoj kompoziciji, Uobiéajeni svi-
jetli otvori izmedu zagrijevnih plota — etaZa,
dozvoljavaju da se sa lakoéom preSaju ukupne
debljine 12—16 mm.

5. Analizirajudi svaki vremenski elemenat, koji sa-
¢injava jedan ciklus presanja otkrivamo, da tu
mozemo nadi znatne vremenske ustede, koje zna-
¢ajno doprinose poveéanju kapaciteta prese.

6. Faze rada prije prefanja — nanasanje ljepila i
kompozicije listova—, moraju odgovarati tak-
tovima ciklusa presanja. Znaéi, potrebno je pre-
cizno i zajednitki organizirati ovaj dio proizvod-
ne linije. ’

7. U analizama je uzet jedan obradunski uzorak
kao primjer, koji u praktiénoj primjeni treba
biti podvrgnut korekciji, obzirom na konstruk-
tivne karakteristike prese, proizvodni asortiman
$perploca, te ostalih faktora koji su specifiéni za

. svaku tvornicu.

8. U tefnji za poveéanjem kapaciteta proizvodnje,
usko grlo ne predstavljaju uvijek prese, ukoliko
se ne radi o profirenju asortimana.

9. Opcenito konstatiravdi, kapacitet nadih presa
moguce je povecati u rasponu do 3 puta.

LITERATURA I IZVORI:

F. Kollman: Technologie des Holzes und der Holz-
werkstoffe, II svezak, 1955.

Institut za drvo, Zagreb: »Analiza radnih uvjeta kod
upotrebe karbamit-formaldehidnog ljepila Urofix
MA 207 u izradi Sperplota SRH.« Zajedniéki rad
vete skupine struénjaka pod rukovodstvom prof.
dr. J. Krpana.

in the press cyclus...

CAPACITY OF HYDRAULIC PRESSES IN PLYWOOD PRODUCTION

On base of measurements executed in factories the average capacity of a hydraulic press was
established. By analysine all the components that stipulate the capacity of the press the, the volumes
..of plywoods which are to be pressed, the way of filling up and of? and time (wenther?) conditions
it has been concludet that it is possible to augment the capacity of hydraulic

presses, withant the plant for automatic filling, for up to 3 times. -
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zemlje i

VIJESTI IZ PROIZVODNJE

e STANJE NA TRZISTIMA e RAZNO IZ

GILJEVI | PROGRAM AMERICKOG DRZAVNOG LABORATORIJA ZA ISTRAZIVANJE TRZISTA
SUMSKIH PROIZVODA

Buduénost drvne industrije ovisi dobrim dijelom od
istrazivanja trZita i na taj na¢in dobivenog programa.
Dalekosezna predvidanja najavljuju da ¢e nagli po-
rast stanovniitva izazvati koriStenje svih Sumskih pro-
izvoda, koje trziste mo¥e ponuditi. Sadasnja strujanja
na trzistu nisu medutim ohrabruju¢a. Ameritko sta-
novniétvo je u proteklih 50 godina poraslo za jedan i
pol puta, pa ipak sveukupno koristenje drva isto je
sada kao i prije pola stoljeca.

U ovih posljednjih 20 godina drvna industrija izgu-
bila je oko 48% od tradicionalnog udjela na trzistu.
Plastika, staklo, metali, kemikalije zamijenili su drvo
u gotovo svim komponentama gradnje kod ¢&amaca,
némjeétaja, vozila u ambalazi, kod proizvodnje papira
1a.

Nije 1i to samo posljedica toga Sto naSe Sume ne
mogu snabdijevati trziSte. Zar kod nas u posljednje
vrijeme nema sve manje $uma?

Na sre¢u to nije taéno. U posliednjih 20 godina za-
liha $uma &ak je porasla i to narotito u isto¢nim drza-
vama. To je posljedica poduzetih mjera zastite Suma.
Bolje koriStenje Suma, na pilanama i u pogonima ta-
koder je pridonijelo poveéanju industrijskog kapaci-
teta u snabdijevanju trzista uz koristenje vec postoje-
¢ih zaliha sirovina.

Pitamo se onda zasto je, i pored tih moguénosti da
se zadovolji svim potrebama trZiste ipak izgubljeno?

Veoma cesto drvna industrija nije snabdjevala po-
trogate proizvodima, koji su oni trazili. Ta industrija
nije bila dovoljno informirana o tipu, kvaliteti, veli-
¢ini, boji, i o mnogim drugim faktorima, koji su bitni
kod potrofata, dok su s druge sirane konkurentne in-
dustrije bile dobro upoznate sa time.

Drvo ima medutim, neke dobre osobine, koje bi u
proizvodnji - trebalo iskoristiti, ono je relativno dosta
jeftino, a postoji jo$ jedan faktor, koji govori u prilog
drvu to je éinjenica da mnogi ljudi jednostavno vole

drvo.

Amerit¢ka fumska sluzba je osnovala novi Labora-
torij za istrazivanje trzista Sumskih proizvoda u Prin-
cetonu, Zapadna Virdinija sa zadatkom da proudi fak-
tore, koji &tetno djeluju na konkurentski polozaj i pro-
du drva i drvnih porizvoda na trzistu.

Ciljevi istraZivanja su slijedeéi:

1. Pronalazenje prilike za ekspanziju i poboljsanje
gumskih industrija, koje se baziraju na Sumskim izvo-
rima u Apalaskom i susjednim podruéjima.

9. Odredivanje ekonomskih i prakti¢nih moguénosti
za usvajanje naprednih metoda radi povetanja efika-
snosti sjete drveca, transportiranja, prerade i prodaje,
odnosno za bolji prijem drvnih proizvoda na trziste.

3. Prosudivanje movih moguénosti za razvoj novih
ili prosirenih trzidta za apalagke $umske proizvode.

4. Ukazivanje ma potrebe za specifi¢nim poboljsa-
njem ili promjenama kod proizvoda kako bi se bolje
moglo udovoljiti potrebama trzista, i poduzimanje po-
trebnih mjera za daljnje u_savr§avanje tih promjena
kada je to potrebno.

5. Izdvajanje i analiza specifi¢nih problema trZista
u vezi sa proizvodima drvne industrije i poduzimanje
odnosno odredivanje potrebnih mjera za njihovo rje-
Savanje.

6. PronalaZenje raznih na¢ina za poboljSanje finan-
cijske, organizacione i operativne strukture drvne in=-
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dustrije, kako bi ta industrija mogla konkurirati sa
drugim industrijama.

7. Upoznavanje trzidta i upotpunjavanje poznavanja
proizvodne struktiure za glavne proizvode Sumske in-
dustrije sa ciljem pruZanja trazenih informacija svima
onima, koji se njima koriste.

8. Upotpunjavanje znanja o teoriij i metodologiji
istrazivanja trziSta za proizvode Sumske industrije.

9. Sakupljanje, sortiranje i pruzanje tehni¢kih sa-
vieta i informacija, koji su potrebni drugim istrazi-
vadima, tehni¢arima, poduzetnicima i osnivadima za
osnivanje i rad $umskih industrija.

10. Pruzanje tehni¢ke pomoéi u prodirivanju infor-
macija, koje vode ka unapredenju tehnologije pripre-
manja za trzidte i prodaje $umskih proizvoda.

Princeton istraZivatki program podijeljen je u 4
zusebna, ali srodna podrutja istraZivanja.

Jedan od planova odnosi se na poboljdanje trzista
za primarne Sumske proizvode kao npr. za trupce, ce-
lulozno drvo, furnirski trupci, kolje itd.

Drugi plan odnosit ¢e se na primarne proizvode
drvne industrije, ukljutujuéi gradevno drvo, furnir i
rezana grada.

Treéi korak ée biti koncentriranje na unapredenje
tr7ista za sekundarne proizvode kao $to su parketi, na-
mijestaj i sl

Prema &etvrtom dijelu programa ireba se posvetiti
unapredenju trzidta za drvo za konstrukeije svih vrsta
— za stambenu izgradnju, industrijsku izgradnju itd.

Svako istrazivanje zapotet ée se analizom strukture
trzita i procjenom moguénosti za proizvodnju odrede-
nog artikla ili grupe proizvoda. Zatim ¢e se prouciti
razlozi zadto taj proizvod me udovoljava potpuno po-
trebama potrosata i njegovom ukusu i Sto bi sve tre-
balo poduzeti da se udovolji zahtjevima trZista.

Slijedeéi korak u istraZivamnju bit ¢e pronalaZenje
nadina, da se isprave nedostaci, koji ograni¢avaju pro-
daju i upotrebu. Taj korak ukljutuje mjere za pobolj-
ganje i modificiranje proizvoda za usavr$avanje pro-
izvodnih procesa, kako bi se umanjili troskovi proiz=
vodnje i prema tome snizile cijene.

I na- kraju posljednji korak u istraZivanju traZi
ispitivanje i primjenu mjera predloZenih za rjesava-
nje problema trZzista.

Princeton laboratorij upravo vrdi istraZivanja na
raznim podruéijma. .

Istrazivanje na podrudju proizvodnje primarnih
tumskih proizvoda obuhvaéa dvije studije kojima se
7eli unaprijediti trziste gradevnog drva putem boljih
metoda suSenja drva.

Druga studija obuhvaéa podruéje upotrebe tvrdog
gradevnog drva u raznim industrijama. Isto tako se
vre istraZivanja i na podrudju sekundarnih Sumskih
proizvoda, kao $to je na primjer ispitivanje trziSta
parketa i sl.

U izvrSavanje Princeton programa ukljueno je 25
nauénih radnika 1 isto toliko tehnitkog osoblja, a ¢itav
!aboratorij je smjeSten na velikom kompleksu od 98
jutara zemlje i 20 jutara pokusnih Suma.

b. T.

KANADA

Drvo se veoma malo mijenja pod utjecajem umje-
renih temperaturnih promjena, ali su promjene znatne



svijeta

DRVNE INDUSTRIJE e

kada su u pitanju promjene u relativnoj koli¢ini vlage
u okolnoj atmosferi, izazivajuéi utezanje i bubrenje
drva. Dimenzionalna stabilnost drveta je idealno sta-
nje, kojeg je tesko posti¢i potpuno, ali se zato mogu
na¢i djelomiéna rjeSenja kao §to su smanjenje dimen-
zionalnih promjena povrsinskim premazivanjem i di-
menzionalno stabiliziranje povrSine kemijskim modi-
ficiranjem ili impregniranjem. To su realni cilievi
mnogih istraZivanja, koji se mogu ostvariti, koji su
dostupni i obeéavaju dobre rezultate. To je zakljucak
donesen u diskusiji o promjenama kod drveta izazva-
nim atmosferskim promjenama, a koji je objavio Istra-
zivadki smjer za Sumske proizvode kanadskog Sumar-
skog odsjeka (publikacija br. 1087).

Problemi koji se susreéu u industriji namjeStaja
odnose se na dimenzionalnu stabilnost i obuhvaéaju
slijedece momente: ljepljenje ladica i vrata, upadanje
ljepljenih spojeva kod furniranih drvnih plo¢a, otpu-
§tanje spojeva pri¢évric¢enih tiplom i klinom, kao i raz-
licitih drugih vrsta spojeva, raspucavanje masivnih
drvnih komponenata npr. kod stolica, rubne raspukline
srZi kod furniranih drvnih ploda, koje nisu prié¢vriée-
ne na rubovima, vitoperenje vratiju i drugih kompo-
nenata panel plo¢a, koje nisu ¢évrsto uokvirene, stva-
ranje laganih pukotina i raspuklina na povr§ini furni-
ranih plo¢a sa visokim sjajem.

Vetina, a mozda i svi ovi problemi mogu se rijegiti
dimenzionalnim stabiliziranjem drvnih komponenata.
Pa ipak, troSkovi obradivanja velikog volumena drva
kod raznih proizvoda previsoki su. S druge strane vo-
lumen drva, kojeg treba obraditi tako da se izbjegne
neki od problema, kao §to je npr. ljepljenje ladica, re-
lativno je mali ,tako da se u takvim slu¢ajevima obra-
da pokazala kao potpuno prikladna. Medutim majvise
koristi, pri sadasnjoj tehnici stabilizaciji drveta, moZe
se dobiti od povriinske obrade i to gdjegod se ona
moZze znatno smanjiti, a mozda i eliminirati stvaranje
pukotina i raspuklina, tog dugogodisnjeg najozbiljni-
jeg problema u industriji

JUZNA AFRIKA

Neobitno velika koli¢ina vlage i visoka tempera-
tura, kombinirane sa korozivnom atmosferom, na koju
nailazimo u bojadisaonicama ¢esto traZe upotrebu gra-
devnog materijala, koji posjeduje specijalne kvalitete.
Prirodna trajnost drva, kombinirana sa mekim mjera-
ma predostroznosti, znaéajni su momenti koji govore
u prilog upotrebi drvne konstrukcije krova u takvim
uvijetima. U studiji F. Louw-a, pomoénika tehnitkog
direktora Drvnog udruZenja JuZno-africkog savjeta za
nauéna i industrijska istraZivanja, o upotrebi drvne
konstrukcije kod gradnje krova u bojadisaonicama,
koja je objavljena u sluzbenom organu JuZno-afri¢kog
savjeta za unapredenje drva, rezimirana je ta situaci-
ja. F, Louw zakljutuje, da bi upotreba drva u takvoj
sredini bila uspjesna jedino ako se poduzmu neke mje-
re predostroznosti, od kjoih su najvaznije slijedete:

a) Tamo gdje se upotrebljavaju lamelirane ili druge
ljepljive komponente, preporutuje se samo resorcinol
jli phenol-resorcinol.

b) Drva treba zadtititi, ali treba pri tome voditi
ratuna da zastitni sloj ne prodre u sloj Ijepila kod lje-
pljenih konstrukeija.

c) Iako se moZe upotrebljavati meko i tvrdo drvo,
indikacije kazuju da je meko drvo otpornije na kemij-
ske reakcije Da bi se olakSala zastita, drvo ne smije
biti previse gusto.

d) U korozivnoj atmosferi smiju se upotrebljavati
samo nekorozivne ili jako galvanizirani i zastitnom bo-
jom premazani Celi¢ni ucvriéivaéi i spone.

e) Treba voditi ra¢una o unistavajuéem djelovanju
vlage i visoke temperature na drvu,

f) Drvo lako nabubri kada postaje vlaZno, te zbog
toga treba paziti da se izbjegne pre¢vrsto spajanje pri-
likom gradnje drvnih konstrukecija u suhom stanju dok
Jo& nije drvo izloZeno vlazi.

g) Kondenziranje ¢e biti svedeno na minimum ako
se instaliraju velike lepeze za izvod, a krov se oblozi
materijalom za izoliranje i to tako da sve moze odo-
Iiti ne bas idealnim prilikama.

S. A. D.

Ovog proljeca trebaju zapoleti radovi oko poveéa-
nja Ameri¢kog laboratorija za Sumske proizvode u
Madisonu, Wisconsin za oko 117.000 &etvornih stopa.
Novi dijelovi isticat ée se najmodernijim drvnim kon-
strukcijama od masivnih potpornja za krov u obliku
luka do pregradnih zidova izradenih iz raznih kombi-
nacija Sperplota sa papirom i umjetnim masama, a ko-
&tat ¢e 4 milijona dolara, te ée osigurati prostor za ke-
mijska istraZivanja i istraZivanja na podruéju vlakna-
tih proizvoda.

Lijepljeni — lamelirani lukovi, 48 stopa visoki i 60
stopa razmaknuti, bit ée glavni oslonac najveée od 3
gradevine, pogon za istraZivanja na podruéju pulpe
kod proizvodnje papira. Taj pogon ée biti 460 stopa
dugacak, a na oko pola duljine lukovi ¢e pregraditi
prostor, ali omoguciti potpuno nezatvoren prostor.
Tanke prelane plofe ¢ée obloziti zidove te gradevine,
a krov ¢e biti drvena deka. U ostale dvije gradevine,
svaka 187 stopa dugadka, 51 stopu $iroka i 62 stope vi-
soka, bit ¢e smje$teni svi laboratoriji i uredi. Njihovi
vanjski zidovi bit ée obloZeni sa drvnim plo¢ama sek-
voje u trouglastom prostoru medu lukovima ispod
drvom uokvirenih prozora, koji su obradeni sa klor-
fenolom radi za$tite od propadanja. Kostur ée biti be-
tonski. Kombinacija drvnih konstrukcija sa &elikom,
betonom i drugim materijalima predstavlia najveée
udaljavanje i napredak u takovim gradnjama u Sje-
dinjenim drZavama.

SSSR

U Sovjetskom Savezu se za uzduZno piljenje tru-
paca upotrebljava preko 3000 cirkularnih pila sa o¥tri-
com u jednom komadu. Njihov vijek trajanja nije bag
najpovoljniji, te se u vezi s time usporedivalo pile
uvezene iz Britanije, sa ugradenim zupcima sa kon-
vencionalnom ruskom cirkularnom pilom, koja se pro-
izvodi u Metalurskoj tvornici Gorki. Specifikacije bri-
tanske pile su slijede¢e: promjer 1,200 m, debljina
4,35 mm, 34 zupca, meduprostorni ugao 15° oftrina
kuta 30°, krom-¢elik ploéa od 32 jedinice Rockwell-ove
skale za tvrdoéu sa umetnutim zupcima od krom-vol-
frama od 48 jedinica Rockwell-ove skale za tvrdotu na
strani koja sijete. Ruske pile ovako izgledaju: promjer
1.200 m, debljina 4,5 mm, 40 zubaca, meduprostorni
ugao 15° odtrina kuta 40° plota od teline legure od
43 jedinice Rockwell-ove skale,

Obje pile su se upotrebljavale za rezanje borovine
100 i 200 mm debljine (sa koli¢inom vlage od 37%), a
brzina reza bila je 30 i 42 m/min. Moguénost pilenja
bila je 12% miZa za britansku pilu (izmjerena watle-
rom). Kvaliteta ispiljene povriine odreduje se deblji-
nom sloja kojeg treba odstraniti da bi se dobila glatka
povrsina. Kod ruske pile to je bilo 0,9 do 1,2 mm, a kod
britanske pile sa umetnutim zupcima to je bilo svega
0,6 do 0,8 mm. Amplituda vibriranja bila je 24 do 31%
veta kod ruske nego kod britanske pile.

Ruski pilanari zakljutuju iz ovih komparativnih te-
stova da britanske cirkularne pile sa umetnutim zup-
cima neke &vrste legure mogu dugo biti u upotrebi pri-
je nego 3to ostrenje bude potrebno, duljeg su vijeka i
daju bolju kvalitetu ispiljene povr&ine od ruske cirku~
larne pile, koja nema umetnute zupce veé je izradena
od jednog komada ¢elika.

Podaci su vadeni iz publikacije Wood volumen 30,
broj 3, 1965. . b.
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Ul 8. maja br. 82.

/.?ié/iograﬁiéi lareg/ec[

U ovoj rubrici donosimo preglede vazZnijih ¢lanaka, koji su objavljeni u najnovijim broj_evlmn
vodeéih svietskih &asopisa s podruéja drvme indusirije. Zbog ogranitenog prostora ove preglede do-
nosimo u veoma skraéenom obliku, Medutim, skreéemo paZnju ¢itaocima i pretplatnicima, kao 1 svim
rainteresiranim poduzeéima | licima, da smo u stanju na zahtjev izrad'ti cjelokupne prijevede ill
fotokopije svih é&lanaka, &iji su prikazi ovdje objavljeni. Cijena prijevoda je 25.000 Din po autorskom
arku (t. j. 30.000 Stampanih znakova), a fotokopija Formata 18 X 24 Din 800 —po stranici. Za sve takve
narudibe i informacije izvolite se obratiti na Ured nidtvo &asopisa ili na Institut za drve — Zagreb,

DK 634.0.815 STEPHEN G. BOYCE AND MARGARET
KAEISER: IMPROVE WOOD QUALITY IN EASTERN
COTTONWOOD BY BREEDING AND SELECTING FOR
STRAIGHT, VERTICAL STEMS (Pobolj$anje kvalitete
drva Kod kanadske topole uzgajanjem i selekcijom prav-
nih j vertikalnih stabala)) SOUTHERN LUMBERMAN
VOL. 209 (1964) br. 2609 str. 115—118 dijagr. 2 sl. 2.

Prvi korak u procesu genetskog poboljanja kvali-
tete drva kod kanadske topole je uzgajanje d
selekcija pravnih stabala. Mnoge studije pokazuju da
zakrivljena i viestruko zakrivljena stabla djeluju i na
dfuge elemente samog drva, a prema tome i na kva-
litetu. Drvo koje dobivamo -od zakrivljenog i vi¥estruko
zakrivljenog stabla promjenljivije je u pogledu struk-
ture, smanjenja povrdine i spec. teZine od drva dobi-
venog od pravnih vertikalnih stabala. Za vrijeme su3e-
nja ono prvo neravnomjerno smanjuje povriinu zbog
razlike u strukturi izmedu grani¢nih dijelova drva. To
nejednako smanjivanje povrSine esto izaziva savijanje,
raspucavanje i kolaps,

Proutavanje utjecaja raznih zakrivljenja na kvali-
tetu drva zapoleta su na 282 kanadske topole
i to iz raznih krajeva iz JuZne Indijane, Misourija, Ken-
tukija itd, Sa dubeéih stabala i sa onih veé oborenih za
rezanje, uzeta je srz. Sa dubeéih stabala srZz je uzeta
na visini od 4,5 stope (1,35 m) iznad zemlje, a sa onih
oborenih na raznim, ali odreden:m visinama izrafunate
su spec. teZine vlaZnih i osuenih volumena,

Preliminarne analize upozoravale su da se specifiéna
teZina na 4,5 stope ne odnosi na totalnu visinu stabla
i da je ovisna od roda, stupnja rasta pred-
jela ili lokacije stabla. Spec. teZina je rasla
sa visinom pokusnog drva i bila je najvisa za zakriv-
ljena i vi¥estruko zakrivijena stabla.

Na bazi ovih zakljuaka izdvojena su tri stabla za
detaljno proutavanje strukture drva i jedno relativno
pravilno, vertikalno stablo i dva viSestruko zakrivljena
stabla, Sva tri stabla oborena su na odredenim razma-
cima i izrezani su blokovi debljine cca 10 centimetara.
Vertikalna srZ je uzeta otprilike na svakom petom godu
od srfike na 4 jednako wdaljena radijusa., Radijalno
uzeta sri pribliZzno je uzeta na istim radijusima, Na
kraju su iz svakog bloka izvadena 4 okrugla isjetka.
SrZi su zatim osulene, izvagane i izmjerene, Izratunata
je spec. teZina i postotak radijalnog i tangencijalnog
smanjenja povrsine.

Odredene su teZine i izralunate spec. teZine vlaZnih
i osuSenih izrezaka, te spec. teZine radijalne srZi i pro-
sjek za vertikalne srZi unutar okruglih isjecaka koji su
uzajamno ovisni, tako da su sve analize bazirane na
spec. teZinama vertikalnih isjefaka,

Za detaljna mjerenja elemenata drva izdvojeno je
96 vertikalnih srZi iz tri stabla, Iz gornjeg dijela svake
srZi izrezan je transverzalni odrezak 15—20 mikrona
debeo. Prebrojavani su za svaki. odrezak broj pora u
jednom mikroskopskom polju, zatim su zabiljeZeni om-
jer pora, srinih trakova i drvnih vlakanaca, izmjerena
je tangencijalna $irina $upljine pora i traka, izralunat
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je broj traka po tangencijalnom milimetru, determi-
nirana debljina stijenka, promjer Supljina i totalni pro-
mjer kod 10 para neZelatinoznih vlakanaca i na kraju
je sastavljen indeks relativnog broja Zelatinoznih vla-
kanaca. Nakon toga sakupljeni su uzorci drva sa eksce-
sivnim smanjenjem povrSine, iskrivljenjem, raspukhna-
ma, kolapsom i neke druge uzorke sa prirodenim struk-
turalnim manama, Uporedujué: dvije grupe uzoraka s
obzirom na specifi¢nu teZinu i kolifinu prisutnih Zela-
tinozn’h vlakanaca mogla se dovesti u vezu struktura
drveta i razna iskrivljenja, raspukline i druge nepra-
vilnosti,

Zakrivljenosti i videstruke zakrivljenosti djeluju na
specifinu teZinu i strukturu drveta,

Specifitna teZina kanadske topole stoji u
uzajamnoj vezi sa brojem Zelatinoznih vlakanaca, veli-
&¢nom drvnih elemenata, brojem elemenata drva, deblji-
nom stijenke vlakanaca. Sa porastom spec, teZine raste
i vrijednost Zelatinoznog vlakanca, debljina stijenka
neZelatinoznih vlakanaca, porastao je i broj pora i
trakova, dok su promjer vlakanaca i pora i debljina
trakova padali.

Korelacija izmedu raznih osobina drva i specifi¢ne
tezine ista je kao i uzaj_amna zavisnost istih osobina
drva i kolitine Zelatinoznih vlakanaca.

Faktori kao $to su zakrivljenost i viSestruka zakriv-
ljenost, koji pospjeSuju stvaranje Zelatinoznih vlaka-
naca, utjefu na strukturu drugih elemenata drva, a
prema tome i na specifiénu teZinu, Kada raste kolifina
Zelatinoznih vlakanaca, promjer vlakanaca pada, deb-
liina neZelatinoznih stijenka vlakanaca raste, dok koli-
¢ina vlakanaca u pukotinama pada. Rezultat tih pro-
mjena je veéa Kolitina grade stijenka po kubiku, Di-
tektni omjer izmedu porasta spec. teZine i vrijednosti
Zelatinoznih vlakanaca potkrepljuje &injenica da poti-
caji koji iniciraju stvaranje Zeletinoznog vlakanca utje-
¢u takoder i na razvoj ostalih elemenata drva i na taj
natin utjetu i na spec. teZinu drva. To znali da na
specifitnu teZinu kanadske topole utjefe zakrivljenost,
viSestruka zakrivljenost, a moZda i ostale okolnosti.

. Specifitna teZina obi¢no raste sa visinom drveta
iako to pravilo ne vrijedi uvijek kod zakrivljenog i
viSestruko zakrivljenog drveéa.

Pravnost debla i razne upotrebe drva,

Prilikom prerade kanadske topole jednolinost sa-
stava bit ¢e vaZnija od specifine teZine. Topola sa
spec. teimorq. koja je niZa od 0,350 posjeduje potrebnu
Cvrstou za izradbu koSara, Sibica, furnira itd, Ali jo3
znatajnija &injenica da drvo dobiveno iz pravne i verti-
kalne stabljike ima jednoli¢niji sastav od drveta dobi-
venog od zakrivljenog i viSestruko zakrivljenog stabla.

) Usprgvnost stabljike moZe utjecati i na kvalitetu pa-
pira kojeg dobivamo od kanadske topole, Velika gu-
stoéa drva ukazuje na postojanje manjih Zelatinoznih
vlakanaca i ‘'na pofetno pomanjkanje rastezljivosti u
stijenkama vlakanaca $to takoder umanjuje kvalitet
papira,

b. T.
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NOVE KNIJIGE

Inz. B. SKOPAL

TEORIJSKE OSNOVICE MEHANIZIRANOG RAVNJA-
NJA GRUBIH OBRADAKA I NJIHOVA PRIMJENA

(Sarajevo 1964., str. 1—28, skka 10}

Po svojoj metodologiji rad je podijeljen u 5 dijelova:
1) — Uvodni dio

2) — Analiza sila u procesu baziranja obradaka

3) — Uslovi rada aparata za pomak

4) — Metodologija horizontalnog i vertikalnog po-
deSavanja aparata za pomak

5) — Zakljugc!

— U uvodnom dijelu autor govori o moguénosti
prevodenja strojeva za obradu drveta, koji rade na
principu prolazne obrade, i Koji najéeSée nemaju me-
hanizirani pomak, u strojeve sa prenosn‘m mehanizmom
za pomak — aparatom za pomak. U daljem tekstu go-
vori se o podjeli aparata za pomak i o stupnju upo-
trebliivost: pojedine grupe aparata za pomak. Na kraju
uvodnog dijela obrazlaze se svrha tehnoloSkog bazira-
nja, (ravnanja i figovanja) kako se pojedine operacije
izvode i konatno cilj ovog rada,

— U drugom dijelu autor ukratko daje analizu sila,
koje se javljaju u procesu baziranja obradaka, i stav-
Ija akcenat na vaZnost poznavanja apsolutnih veli¢ina
pojedinih sila, a s tim u vezi i pravilni poloZaj aparata
za pomak na ravnalici, ObrazloZenje u spomenutoj ana-
lizi ilustrovano je sa nekoliko shematskih prikaza.

— U treéem dijelu, detaljno su obrazloZenj uslovi
rada aparata za pomak i njihova zavisnost od poloZaja
obratka u odnosu na valjke. U tekstu autor daje mate-
matske izraze za odredivanje jpojedinih sila, a detaljnije
od ostalog obja¥njava veliine horizontalne i vertikalne

komponente sile rezanja. Izlaganje je ilustrirano sa ne-

koliko shematskih prikaza i dijagrama.

— U Cetvrtom dijelu autor daje metodologiju hori-
zontalnog i vertikalnog pode$avanja aparata za pomak
na osnovu teorije objainjene u predhodna dva dijela.
Naé&in horizontalnog i vertikalnog podelavanja aparata
za pomak prezentira na konkretnom primjeru.

— U petom dijelu autor izvodi zakljutke na osnovu
teoretsk’h razmatranja uslova mehaniziranog ravnanja
uz primjenu aparata za pomak,

Inz. M. BACKOVIC
LIJEPLJENJE DRVETA U POLJU VF ELEKTRICNE
STRUJE

(Sarajevo 1965. str. 1—99., slika 42, tab. 10).

U uvodnom dijelu autor daje kratki historijat lijep-
ljenja drveta, stavljajuéi pri tom akcenat na pojavu
sintetskih ljepila i s tim u vezi primjenu dielektrickog
zagrijavanja drveta djelovanjem struje visoke frekven-
cije.

Metodoloski, rad je podijeljen u tri dijela:

1) — Teoretske osnove VF lijepljenja

2y — Tehnoloske osnove VF lijepljenja

3) — Izvori VF elektri¢ne struje, elektro i tehno-

loska oprema za VF lijepljenje drveta,

— U prvom dijelu autor daje kratki prikaz osnovnih
poimova iz elektrotehnike potrebnih za razumijevanje
problematike koja se u nastavku tretira. Neito vise pro-

stora posvetio je dielektriénim svojstvima drveta i lje-

pila, dielektri¢noj konstatnti (g) i faktoru gubitaka
(tg ¢). Ovisnost spomenutih svojstava o fizitkim uslo-
vima u kojima se nalazi promatrani dielektrik prezen-
tirana je tabelarno i grafi¢ki, na osnovu podataka nekih
inostranih autora, U daljnjem tekstu, autor detaljno
obrazlaze selektivnost zagrijavanja ljepila fuge, u za-
visnosti od poloZaja el. polja u odnosu na ljepljivu fugu,
te uslove ravnomjernog grijanja,

— U drugom dijelu autor daje osnovne jednadZbe
za proratun tehnoloskih parametara lijepljenja. Primje-
na spomenutih jednadzbi prikazana je detaljno na ne-
kokko prakti¢nih primjera. U nastavku se govori o
utjecaju svojstava drveta (vol. teZina i vlaga) na proces
lijepljenja u polju VF el struje, o utjecaju svojstava
ljepila (vrijeme stvrdnjavanja, viskozitet, koli¢ina suhe
supstance) i koli¢ina ljepila, te o utjecaju spec. pritiska
na kvalitet lijeplienja. Zavisnost procesa lijepljenja o
spomenutim utjecajima svojstava drveta i ljepila ilu-
strirana je grafitki i tabelarno.

— U tre¢em dijelu autor daje pregled raznih uredaja
za lijepljenje drveta inozemne i domace proizvodnje,
t detaljan opis osnovnih dijelova takvog uredaja (VF
generator, prela, elektrode i Sabloni). Opis sadrZi po-
trebno teoretsko objasnjenje svakog dijela uredaja ilu-
strirano sa odgovaraju¢om shemom, te Konalno prak-
ti¢na uputstva za rad.

Knjiga predstavija vrijedan prilog proufavanju pri-
mjene dielektritnog zagrijavanja VF strujom u drvnoj
industriji, pogotovo §to na tom podru&ju domacom lite-
raturom jako oskudijevamo,

ISPRAVAK

U é&lanku prof. dr. M. Plav8iéa i dr. U. Goluboviéa, koji
je pod naslovom »ISTRAZIVANJE EKONOMICNOSTI U
PROIZVODNJI FURNIRA IZ FURNIRSKIH TRUPACA
POLJSKOG JASENA« objavljen u br. 5—8 ovog Casopisa
potkrale su se neke Stamparske greske, te molimo &itaoce
da provedu slijedeée ispravke:

Na str. 60 u prvom stupcu treéeg pasusa odozgo u d&e-
tvrtom redu u zagradi tekst treba da glasi (U sluaju dugih
trupaca izradene su cetiri prizme). Na istoj stranici u drugom

stupcu ispod tabele 3 tekst polinje s pasusom koji glasi
»Prije uskladistenja furnira...« itd, a onda dolaz{ pgasus
»I/I1 klasa ...« itd.

tom ol b DN “HBSE, T P gt L S
asusa odozdo a da sto cm
debljinskog podrazreda 45—49 cm, . ..« ) "

Na str. 64 u popisu literature u &etvrtom redu odozgo
dolazi redni broj 4 (a ne 3). *
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Posao je lagan
ako upotrebite

RASPRSIVAC LAKA
tip DALB-130

ISKLJUCIVI IZVOZNIK

@ METALEXPOAT

Mokotowska 49 — Poljska
Tel. 282-291, 284-441 — Telex: 81241, 81242, 81251
P.0.B.: 442 — Tegrami: METALEX - Warszawa

Obavijesti daje:
»ADRIA« — Beograd, Trg bratstva i jedinstva 3

Raspriivat laka tipa DALB-130 sluZi za prema-
zivanje ravnih i savijenih drvenih komada i
neophodan je u industriji pokuéstva i u pogo-
nima za proizvodnju raznih ploca,

Primjenom metoda lijevanja ovaj stroj omogu-
¢ava dobivanje jednoli¢nog premaza laka na
titavoj povriini koja se obraduje.

Debljina sloja laka kontrolira se podelavanjem
Sirine raspora na glavi za lijevanje i brzine
prenosnika.

DALB-130 je opremljen parnim grijatem, koji
omoguéava primjenu zagrijanih lakova,

Proticanje hladne vode kroz rezervoar omogu-
¢ava takoder i primjenu lakova koji zahtije-
vaju hladenje,

Ra:prﬂvai! laka DALB-130 proizvodi se u iz-
vedbi
s jednom glavom (za jednokomponentne
lakove)
ili s dvije glave (za dvo-komponentne
lakove),

Maksimalna radna $irina 1300 mm

Brzina nestepenasto podesivog prenosnika. do
160 m/min.



Automatska kruZna pila tipa »AC« - =i = = ae

PRVA 1 JEDINA SPECIJALIZIRANA TVORNICA U NASOJ
ZEMLJI ZA PROIZVODNJU STROJEVA ZA OBRADU DRVA

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA:

BLANJALICE, RAVNALICE, KOMBINIRKE, TRACNE PILE, CIR-
KULARE, POVLACNE PILE, KLATNE PILE, OBLICARKE, TRUP-
CARE, HORIZONTALNE BUSILICE, ZIDNE BRUSILICE ZA
CVOROVE, GLODALICE, VISOKOTURAZNE GLODALICE, LAN-
CANE GLODALICE, TRACNE BRUSILICE, VALJACICE, RAZME-
TACICE, AUTOMATSKE BRUSILICE NOZEVA, AUTOMATSKE
BRUSILICE PILA.
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K-ljepilo P firme Leuna

je provjereni urea-formaldehidni kondenzat ustaljene kvalitete, koji zadovoljava i

najvise zahtjeve.

K-ljepilo P firme Leuna — razredeno u vodi — kvalitetno je i potpuno ravno teku-
¢im urea-ljepilima. S uspjehom se upotrebljava za vruca i hladna lijepljenja u indu-

striji namjestaja te Sper i panel-ploca.
K-ljepilo P firme Leuna podesno je za us kladistenje, a cak i u emulizijama s mnogo
punila garantira odli¢nu &vrstoéu lijepljenja.

Standardna kvaliteta: TGL 10 981
DDR-Chemie — njihov partner ® Leuna pojam kvaliteta

VEB LEUNA-WERKE »WALTER ULBRICHT«

Leuna (422) — Njemalka Demokratska Republi ka

ISCRPNE OBAVIJESTI DAJE:

Poslanstvo Njemacke Demokratske Republike u SFRJ
— Trgovinsko-politi¢ki odjel — Beograd, Biréaninova 21, Telefoni: 29-558 i 29-597, Telex: 01-193




