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PROIZVODI STROJEVE I OPREMU 

ZA DRVNU INDUSTRIJU 

PROIZVODNI PROGRAM: 

- Visokoturažne i nadstojne glodali-
ce 

- •Karusel«, kopirna glodalica 

- Formatne kružne testere 

- Polirne strojeve za visoki sjaj 

- Dvovaljčne i vibracione brusilice 

- Brusilica za oštren;e alata I teste-
ra 

- Oscillrajuća bušilica za ovalne 
rupe 

- Stroj za izradu ovalnih čepova 

- Aparat za zaštitu radnika I doda-
vanje drvoobrađivačkim Sitroje
v!Jna 

- Su.šare za plemeniti I slijepi fur

nir: 
- ,na mlaznice •Dilsentrockner« 

- na valjke sa l bez trake itd. 

Prenos~a suš'ara sa grijanjem parom tipa LS 

- Sušare za drvo: 
- prenosne sa grijanjem paror 

li! na loženje piljevine 

- opremu za su.šare u zgradi 
kapacitetima od 4 m• dalje 

- Kabine za nitrolakiranje 

- Sušare za lakove 

- Individualna oprema po narud 
žbl 

U PRIPREMI: 

- Podstolna testera 

- •Amerlkaner« za pllane 

- Stroj za izradu okruglih štapova 

- Stroj za brušenje štapova 

- Stroj za brušenje laka u procesi 

- Dvovretenska glodalica 

- Univerzalne pneumatske bušilice 

VLASTITA LIVNICA OBOJBNII: 

Prenosna sušara sa loženjem piljevinom tipa LS - peč MBTALA 
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SVETOZAR GRGURIC, dipl. ekonomist 

EFIKASAN SISTEM PRAĆENJA I KONTROLE RADNOG UČINKA 
FAKTOR SNIŽENJA TROŠKOVA PROIZVODNJE 

UVOD 

Kao što je poznato, u svalcom proizvodnom procesu sudjeluj u tri osnovna fak
(ora - rad (17.v. živi rad), sredstva za rad i pretlmeti rada. Pokretač i nosilac pro
izvodn je, a- istovreineno njen osnovni faktor je čovjek. Stoga smo dužni njegovom 
radu i učinku posvetiti mnogo više pažnSe nego što se to danas i:ini u vcli1<0m 
broju poduzeća. 

Osnovni princip ekonomike proizvotlnje odaažava se u stalnoj težnji ljudi da sa 
upotrebom što manje količine energije irl'rše što , •iše korisnog rada. Taj p r incip 
nam istovremeno nameće i polrt-bu uvođenja efikasnog siskma evidencije i pra
ćenja radnog učinka, u prvom redu tzv. proizvodnih radnika kao osnovnih činUaca 
sval<0g proizvodnog procesa. 

Značaj evidencije- radnog učinka i vremena provedenog na radu postaje sve 
veći u onim granama i proizvodnim grupacijama industrije kod kojih je stupanj 
oplemenyivanja sirovina veći, tj. kod kojih je, po jedinici proizvoda veće učešći' 
živog rađa. Jedna od Takvih proizvodnih grupacija je proizvodnja finalnih proizvoda 
od drveta, a posebice imlustrija namještaja Jugoslavije. T a značajna proizvodna 
grupacija ostvarila je 1!!63, g. 31,5'1, od ukupne vrijednosti proizvodnje drvne indn• 
strlje Jugoslavije, ti .ostvarila je vrije1lnost proizvodnje od oko 85 milijardi dinara 
(proizvodnia namještaja · vrši se danas u Jugoslavi,ji u oko 160 drvnoindustrijskih 
poduzeća). 

Stoga ćemo u ovom napisu razmotrit u prvom redu problematiku eviclencije 
; praćenja radnog učinka u industl•iji namještaja. Međutim, napominjemo da. je si• 
stem koii ćemo u nastavku obraditi, a koji je djelomično vidljiv i iz r adnih listov« 
(slika 1 I 2) primjenljiv ne samo u finalnoj obradi drveta, već uz određena manj.i. 
prilagollava.nja i u nizu drugih prerađivačkih industrija. 

RADNI LIST-
ZNACAJAN DOKUMENAT OPERATIVNE 

EVIDENCIJE INDUSTRIJSKOG PODUZECA 

Evidenciji radnog učinka, koju smatramo osnov
nom operativnom evidencij'om industrijskog podu
zeća poklanja se danas u nizu industrijskih podu
zeća nedovoljno pažnje. Međutim, značaj i slože
nost problema,tike efikasnog i tačnog praćenja, 
kontrole i obuhvatanja radnog učin~a u svim fa~ 
zama proizvodnje od tolike je važnosti za poolova
nje svakog industrij skog poduzeća, da bi se tom 
predmetu moralo po&vetiti znatno više vremena i 
pažnje_ 

Pretežni dio autora obrađuje radni list kao do
kumenat k<Jtii služi ~ obračun izvršenog rada. Neki 
autori proširuju zadatke radnog lista i na nalaz 
tehničke kontrole (primljeni-odbačeni komadi itd.), 
na utvrđivanje kretanja proizvodnosti rada, .isprav
nosti normi itd. ,U praksi, nažalost, nailazimo na 
veoma pojednostavljene i oskudne radne 11.istove ko
ji se svode uglavnom na slijedeće rubrike: datum, 
prezime i ime radnika, obračunska jedinica, broj 
radnog naloga, broj norma-operacije, cijena ,po jE?
dinici (akord.ni stav), izrađena količina i iznos za 
isplatu. Neki radni listovi nemaju niti navedene 
rubrike. Na taj način, ti dokumenti shvaćeni su, 
pa i upotrebljeni gotovo isključivo tkao obrasci evi
dencije vremena provedenog na radu i radnog 
učinka (i to samo kvantitativnog učinika). U mcder
noj organizaciji proizvodnje značaj radnog lista 
treba da bude mnogo veći, tj. on treba da bude 
ne samo sredstvo evidencije, već i značajno orga
nizaciono sredstvo, koje djefaje snagom određe
nog, ne same formalno usvojenog, već i savjesno i 
dosljedno sprovođenog organizacionog au,~z-
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ma, koji se primjenjuje s ciljem neprekidnog una
pl'eđenja proizvodnog procesa i proizvodnje u cje
lini. Međutim, upravo stoga što taj, kako smo ga 
nazvali organizacioni automatizam nije lako po
stići i upravo stoga, što je cirkulacija radnog lista 
povezana sa nizom stručnih službi u poduzeću (po
enterska služba, poslovođe odjeljenja, procesualna 
i finalna tehn. kontrola kvalitete, služba lansiranja 
d9kumentacije, normiranja, terminiranja, obračun 
osobnih dohoda~a itd.) čiji se efikasan rad također 
zahtijeva, u praksi pretežno nailazimo na razna 
embrionalna, simplificirana i nezadovoljavajuća 
rješenja zadatka i uloge radnog lista. 

Vodeći računa o svemu prednjem, postavili sm-0 
si u zadatak kreiranje takvog radnog lista koji bi 
u prvom redu odgovarao zahtjevima prakse, te koji 
bi obuhvatio ne samo kvantitativni obračun izvrše
nog rada, već koji bi također obuhvatio u određe
noj mjeri i kvalitet izvršenog rada. Cesto puta smo 
i sami naglašavali da tehnička norma (bilo norma 
izrade iU norma vremena) treba da u sebi uklju
čuj'e i elemenat kvali-tete, tj. da je pri izvršenju 
normi potrebno voditi računa ne samo o količini, 
već i o kvaliteti izvršenog radnog učinka. 

Stoga smatramo da tiskanica radnog lista mora 
zadovoljavati slijedeće osnovne uvjete: 

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

- Da sadrži podatke o radniku (prezirne i ime 
radnika, startni osnov po satu, broj radnog 
mjesta itd.); 

- Da sadrži podatke o mj-estu troška (obra
čunska jedinica, odjeljenje itd.); _ 



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

- Da sadrži podatke o radnim operacijama 
(vrsti rada); 

- Da sadrži podatke o predviđenom i utroše
nom radnom vremenu, o predviđenom i izvr
šenom učinku, i to: 
a) radni list za rad po vremenskoj normi: 

- Predviđena količina za izradu, normi
rano vrijeme za jedinicu učinka, efek
tivno utrošeno ukupno. radno vrijeme, 
priznato ukupno norma-vrijeme i iz
vršena količina učinka, 

b) radni l ist za rad po normi izrade (akordu) : 
- Predviđena količina za izradu, akord

ni stav za jedinicu učinka. efektivno 
utrošeno ukupno radno vrijeme i iz
vršena količina učinka. 

- Da sadrži nalaz tehn. kontrole o primljenim, 
odnosno o odbačenim komadima i podatke o 
eventualno potrebnoj doradi; 

- Da se na radnom listu može izvršiti obračun 
osobnog dohotka radnika i to ne samo uzi
majući u obzir utrošeno vrijeme, odnosno 
izvršen količinski učinak, već uzimajući u 
obzir i kvalitet tog učinka (kvali tet I, II, broj 
škartiranih komada i komada za doradu); 

- Da podaci iz radnog lista omogućavaju sva
kodnevno utvrđivanje postotka izvršenji! nor
mi, i to ne samo za cjelokupni dnevni uči
nak, već također i po operacijama; 

- Da radni list bude uvjeren svim potrebnim 
potpisima, tj. potpisom poslovođe, poentera, 
tehn. kontrolora i osobe koja vrši obračun 
osobnog dohotka radnika. 

Dobro organizirana industrijska poduzeća upo
trebljavaju i po nekoliko vrsta ra-dnih listova, već 
prema vrsti i karakteru rada koji se njima želi 
obuhvati.ti. Postoje slijedeće kategorije radnih li
stova: 

1. Radni list proizvodnj.e za rad po normi iz. 
rade (akordu); 

2. Radni list proizvodnje za rad po vremenskoj 
normi; 

3. Radni list proizvodnje za rad po vremenu; 
4. Radni list proizvodnje - za doradu; 
5. Radni list za tekuće održavanje; 
6. Radni list za ostale obračune. 
U ovom članku obradit ćemo način iz<;lavanja, 

cirkulaciju i prdblematiku radnog lista ,pod l i 2 (i 
to naroč.i-to br. 2) obzirom da su upravo ti radni 
listovi najikompliciraniji, a. poi:ed toga na njima se 
evidentira razmjerno najveći dio učinka. 

Radni listovi proizvodnje tj. listovi za produk
tivni rad u praksi se izdaju na dva osnovna načina 
i to: 

- po radnom nalogu, 
- po radniku. 

Kod izdavanja po radnom nalogu kao osnova 
služi radni nalog, odnosno operacija, a rad pojedi
nih radnika se kasnije evidentlra (prezime i ime 
radnika ne upisuje se u list odmah pr.iµkom sa7 
mog lansiranja, već se upisuje naknadno, tj. u po-

gonu). Znači, kod takvog oblika radnog lista tro
škovi se g rupiraju i vežu uz određeni radni nalog, 
tj. prema broju radnog naloga. 

U drugom slučaju, kod izdavanja radnog l ista 
po radniku kao osnova za izdavanje slu;i.i prezime 
i ime određenog radnika, tj . sam radnik, a radni 
nalozi, operacije i sve ono što se odnosi na radni
kov rad se kasnije evidentira. 

Postoji i kombinacija prvog i drugog načina 
izdavanja. 

Na žalost, kod nas je veoma čest slučaj da 
mnogi radnici čak i u serijskoj proizvodnji (naro
čito u malo~ i srednjeserijskoj proizvodnji) u j·ed
nom radnom danu rade po osnovi 2, 3 pa i više 
radnih naloga, Dakle, već sam uvid u radne listo
ve može nam pružiti dovoljno podataka o stupnju 
organiziranosti proizvodnje. Najbolje je, ako odre
đeni radnik u toku određenog radnog dana u pra
vilu radi po osnovi jednog radnog naloga. 

U praksi je najbolje, kadgod je to moguće, pri
likom izdavanja radnih listova proizvodnje držati 
se slijedećeg pravila: 

JEDAN RADNI LIST - ZA ODREĐENI RADNI 
DAN - ZA JEDAN RADNI NALOG - ZA JED-

NOG RADNIKA 

Ako se držimo tog pravila obrada radnih listo
va poslije lansiranja biti će znatno olakšana, jer 
ćemo na svakom radnom listu već imati grupirane 
troškove kako po određenom 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
mens\lcoj normi. 

Prikazani obrasci naročito su pogodni za sve 
vrste serijske proizvodnje. Kao što se vidi, ti rad,
hi listovi potpuno udovoljavaju pravilu koje srno 
naveli, Dapače, u srednje- i velikoserijskoj proiz
vodnji moguće je radne listove izdavati ne samo 
po jednom radnom nalogu, već i za jednu opera
ciju obzirom da se tu dešava da radnici rade više 
dana, a ponekad i mjesec dana samo jednu opera
ciju. U već navedenim obrascima prikazan je me
đutim rad po osnovi jednog radnog naloga i dvije 
operacije (o'brada na istom stroju elemenata fote
lja br. 8 i 9). To srno učinili u prvom redu zbog 
proširenja primjera, ia'ko treba napomenuti da i 
takovi slučaji u ipraksi dolaze u obzir. 

Nadalje, iako se to m<>že samo iznimno dozvo
ljavati, prikazani obrasci dopuštaju upisivanje u 
radne iJ.istove rada i po osnovi dva ili više radnih 
naloga (ukolilko, npr. odTeđeni radnik završi u to
ku jedne smjene posao po jednom radnom nalogu 
i prelazi na rad po drugom nalogu). Međutim sma
tramo da j e u tom slučaju principijelnije (iako ne 
i praktičnife) izdati za novi radni nalog nov radni 
list. Obrasci dozvoljavaju izdavanje ne samo dnev
nih radnih Hsrova, već i tjednih, pa čak i polumje.
sei:nih radnih listova po jednom radniku. U tome 
slučaju radnih list treba samo otštampati sa više 
alineja za upisivanje. -U zaglavlje (desno gore) ne
će se .tada upisivati odTedeni datum kao kod dnev
nih radnih listova, a svaki pojedini datum uplsivat 
-će se redom u kolonu br. 3 koju smo za tu svrhu 
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predvidj~li. Ukoliko pak usvojimo izdavanje dnev
nih radnih listova u tu kolonu možemo tada upi
sivati i druge potrebne nam podatke. Međutim, u 
vezi prednjeg treba voditi računa i o tome, da je 
stupanj ažurnosti obračuna osobnih dohodaka naj
veći upravo kod primjene dnevnih radnih listova, 
te opada razmjerno sa duljinom razdoblja kod 
radnih listova koji se izdaju za duža vremenska 
razdoblja. 

U zaključku ovog otsjeka naglašuJemo, da rad
ni list više od bilo koje druge tiskanice koja se 
upotrebljava u industrijskom poduzeću ukazuje i 
na stupanj racionalnosti i kvalitet organizacijepo-
duzeća odnosno pogona. 

IZDAVANJE (LANSIRANJiE), ISPUNJAVANJE 
I CIRKULACIJA RADNOG LISTA 

U nastavku napisa obrađujemo 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 ćemo posebno razmatrati, kako s razloga jer je 
jednostavniji, tako i stoga što je razlika u ispu
njavanju mala. Nadalje, poduzeća mogu, ukoliko 
to smatraju potrebnim, prilagoditi obrasce speci,.. 
fičnim uvjetima svog poslovanja. 

Iz sheme cirkulacije radnog lista proizvodnje 
(slika 3) vidljivo je da radni list izdaje ,priprema 
rada i to njen opera.tivni dio ( služba lansiranja 
dokumentacije) koja to vrši na temelju već prije 
izrađene dokumentacij'e u tehnološkoj pripremi. 

Služba lansiranja ispostavlja do'kumenat u tri 
primjerka po mogućnosti pisaćim strojem ispu-

,& .. 0$l'A\4:MNJI f O.~ 
(1.,.1'UA) 

$4.ui•A 1,/0'l,ouq.u,,,,. 
't"oq.lfiRAc) 

!.r.VŽ&A A.d.-OO)t1r 
A . .-OA 

(rrlll'fNR, D1V(ČC11,J 

'°5,lO"l)8A 0D1'C1'HlA 

(• ,..o,,u/ 

Sl via,- P«Nr,~N}A 
( ,O[NrtR} 

11.IJMrOOI.A MtN,.ITCTA 

/'lift. ICCNT401.AJ 

Slika 3 

njava u prvom redu rubrike iz zaglavlja i to: broj 
radnog lista, broj operacione liste, broj nacrta, broj 
popralne karte, broj inslrukcionog lista (ukoliko 
je instrukcioni list izrađen obzirom da se u pra,.. 
vilu izdaje kod puštanja u proizvodnju novih ili 
pak kompliciranijih detalja ili proizvoda), broj 
obračunske jedinice i naziv odjeljenja. Ta služba 
popunjava joi'; i slijedeće osnovne kolone radnog 
lista (u zagradama navodimo brojeve kolona): 
radni nalog (1), oznaka proizvoda-broj elementa 
✓sklopa ,dijela (u konkretnom primjeru oznaka 
F 10 označuje tipu jednostavnog fotelja iz buko-
vine, a broj'ka iw oznake tipe u koloni 2 označuje 
broj elementa), kolona 3 ostije prazna, a u nju 
se upisuje datum kod višednevnih rad. listova, 
broj operacije (4) i predviđena količina (5). Napo
minjemo, da se broj operacije unosi iz operacione 
liste - osnovnog dokumenta tehnološke pripreme. 

Služ,ba lansiranja dostavlja original i prvu ko
·piju radnog lista službi normiranja, koja u radni 
list unosi normirano vrljeme za jedinicu proizvoda 
(6). 

Služba normiranja dostavlja po obradi ista dva 
primjeka službi raspodjele rada. Služba raspodjele 
rada upisuje u zaglavlje broj terminske karte i 
termin (termin se upisuje samo kod radnih listova 
izdanih za višednevno razdoblje). Istovremeno, ta 
je služba dužna da po osnovi radnog lista ispostavi 
trebovanje sirovina, poluproizvoda ili pomoćnog 
materijala. Original i prvu kopiju radnog lista za
jedno sa svom ostalom dokumentacijom (uz radni 
nalog) služba raspodjele rada dostavlja poslovođi 
odjeljenja •koje će izwmti posao. Ovdje treba na
pomenuti da se sva dokumentacija šalje u pogon 
,nešto ranije od termina početka određenog posla. 
Na osnovu trebovanja sirovina i materijala poslo
vođa •pravovremeno organizira podizanje sirovina 
i materijala iz skladišta. Ukoliko u poduzeću po
stoji posebno radno mjesto dispečera, njegov je 
zadatak pored ost.alog i to, da kooi,dinira rad po
slovođa odjela sa radom terminera (ta radna mjesta 
niogu u. manjim i srednjim poduzećima biti spoje
na u jedno radno mjesto pod nazivom „terminer
dispečer«). 

Poslovođa, odn. rukovodilac odjeljenja u po
gonu prima također original i prvu k0piju, •radnog 
lista. Tek on upisuje u zaglavlje radnog lista (ko
piranjem) prezime i ime radni.ka koJ'i će izvršiti 
posao, broj radnog mjesta i datum. Istovremeno 
on u -kolonu 8. radnog lista upisuje vrijeme stvar
nog početka rada u smjeni i to na originalu i ko
piji. Nakon. toga dostavlja original radnog lista 
poenteru, a kopiju radniku - izvršiocu. Daljnje 
numeričke podatke o evidenciji vremena (po ope-
racijama) i vrijeme završetka dnevnog rada upi
suje na origirnll radnog lista ,poenter; 

Kao što se vidi iz slike 3 poslovođa nakon -na
vedene obrade dostavl~ original radnog lista ,po
enteru (evidentičaru vremena utrošenog na radu i 
i rada strojeva), a kopiju dostavlja radniku zajedno 
sa ostalom dokumentacijom (nacrt, popratna kar
ta, instrukcioni list it.d.). Radniku priavovremeno 
inora 'biti (!ostavljen i materijal za obradu. Kraj 
svakog radnog mjesta _.treba da bude istaknuta 
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mala drvena ili metalna ploča sa urezom u veliči
ni formata radnog lista u koju će radnik u taknuli 
kopiju radnog lista, kako bi se u svako doba mo
gla izvršiti kontrola da li se na radnom mjestu 
racli posao po radnom nalogu ili se pak radi nešto 
drugo. 

Popratna karta služi svakom zainteresiranom 
kao obavijest kuda se materijal obrade u pogonu 
kreće nakon pojedinih završeruh operacija već 
pr:erna tehnološkom procesu.' U stvari ta karta 
služi za povezivanje tehnološkog procesa koji se 
sastoji od više operacija. Na karti je data ne samo 
oznaka odjela i radnih mjesta na kojima će se vr
šiti operacije, već je prikazan i opis operacije, oz.. 
naka alata, naprava .it-cl. 

Poenter odlaže original radnog lista u priklad
nu kartotečnu 'kutiju koja je pregrađena po abe
cednom redu. Poenteri su dužni da u toku radnog 
daina više puta o bilaze radnike odjeljenja za koje 
vode evidenciju, te da u originale radruh listova 
upisuju numeričke podatke o ,evidenciji vremena 
za svakog radnika unutar radnog dana, kao i vri
jeme završetka dnevnog rada. Kao što smo već 
naveli , u primjeru obračunajemo ispunjavanje rad
nog lista br.2 (za rad po vremenskoj normi). Po
enter u original radnog lista upisuje postepeno sli
jedeće numeričke podatke: u zaglavlje lista upisu
je neto startni osnov radnika po 1 · radnom satu, 
zatim, dužan je ispuniti i kolone 7, 8, 9, 10 i 11 
radnog lista. MinuMaktor ili cijena za 1 minutu 
izračunava se tako da se startni osnov po satu po
dijeli sa 60 (din 180 :60 = 3 din). St.a,rtni osnov po 
satu i minut-faktor mogao bi se upisivati i u Birou 
za obračun osobnih dohodaka. Međ'Utim, smatra
mo da je pravilnije da to upi~uje poenter, a obra
čun zarade da vr§i kontrolu tih stavaka, kako bi se 
izvršio pravilan obi:ačun. Numeričke podatke u 
kolone 7, 10 i fl poenter u pravilu ·unosi odmah u 
jutro idućeg dana. prjje sl;mja. listova u računo

vodstvo. Pored upisivanja 'brojčanih podataka u ' 
radne ijsj:ove i vođenja tzv. »zbirnog kartona evi
dencija radnih sati Tadnika« što čini osn~>Vne za
datke poentaže, ta služba treba ·da vrši još i niz 
drugih poslova o kojima 6emo pisati u ·nastavku. 
Obrazac navedenog kartona ne donosimo već ćemo 
1fa s-amo ukiratko opisati. Zbirni karton evi1encij',! 
radnih sati vodi se odvojeno za svakog pojedinog 
iadnika i određeru mjesec. U zaglavlju kartona na
laze se rubrike: prezirne i ime radruka, mjesec, go
dina, odjeljenje, broj ~bTač)mske jediruce, te ispod 
tih oznaka prezime i ime poeritera·. Ispod zaglavlja 
nalaze se slijedeće kolon~: redni b.roj, br<>j ,radnog 
lista, ~roj·Tadnog nafoga, a zatim _se n~vo~e brojevi 

1 Tehnološki pro~e,i; _ je. postepeni- 11fa tehnol<>ških 
operacija koje se vrše prilikom obrade predmeta .rada 
u-·cilju dobivanja · međiuproiivoda, .. odnosno finafoog 
proizvoda. Taj proces sa-stoji se iz tehnološ)tih opera
cija, procesa kontrole kva)i~te ,proizvodnje itd. Pod. 
radnom operacijom podrazumijeva se proces koji se 
izvršava nad podjednakim predmetima rada i pri ne
izmijenjenim sredstvima rada. Kao. postojani elementi 
pri Izvršavanju operacija javljaju, se:· izvršioc, radno 
mjesto i predm!lt rada. Izmjeni Jednog od tih eleme
nata oztiačuje završetak jedne i · započim,anje druge 
operacfle. · · -
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dana u mjesecu od 1. do 31 . Kolone za dane podije
ljene su u dvije podkolone za upisivanje normi
ra nih i eiekLivnih 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 također di
jeli u dvije podkolone - normirani i efektivni. Sa
svim na kraju desne strane ka rtona dolazi nešto 
duža kolona pod naslovom »od efektivnih radnfo 
sati otpada na« sa slijedećim pod kolonama : redov
ni rad , prekov,remeni rad (šifra P), noćni rad (N), 
ostalo (OS). Horizon talne alineje za upisivanje sat.i 
treba da budu nešto veće 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 (i znad brojke) već opisanih šifara za pre
kovremeni !rad, noćni rad itd. Ukoliko je radnik 
neko v rijeme bio na bolovanju, onda se na lijevoj 
st rani kartona ispod kolone »broj radnog lista« i 
,.,.broj radnog naloga« ispisuje riječ »bolova nje« itd. 
Po završetku mjeseca na svakom se kartonu ispi
suje i rekapitulacija radnih sati. Ukoliko se nekog 
radnika premjesti na rad u drugi odjel, poenter 
113egovog dotadanjeg odjela dužan je zbrojiti radne 
sate tog radnika utrošene na radu u odjelu, zaklju
čiti zbirni karton evidencije radnih sati i predat i 
taj karton poenteru odjela u kojem će u buduće 
raditi dotični radnik. 

Zbirni karton evidencije radnih sati imade .u pr
vom redu kontrolnu svrhu, tj. ta evidencija služi 
za potrebe obračunske jedinice i samog poentera. 
Osim -toga. ta evidencija služi i za potrebe us kla
đivanja radnih sati sa •Biiroom za obračun osobnih 
dohodaka (naročito u slučaju nestanka pojediruh 
radnih listova ili pak njihove nedovoljne jasnoće). 

Međutim, još 1edan važan zadataka mogu dnev
no obavljati poenteri. Riječ je o evidenciji rada i 
korišćenja strojeva u odjeljenju za k,oje vrše poen
tažu. Naime, rukovodeći organi poduzeća i organi 
upravljanja treba da imaju u svako doba potpun 
uvid u korišćenje strojnih 'kapaciteta. U drvnoj in
dustriji gotovo j ne postoji poduzeće gdje poenteri 

. vode takvu evidenciju. Uopće ona se u malom bro
ju poduzeća vodi na sistematski način. Ukoliko se 
ta evidencija vodi, te trkoli'ko se ti podaci i kori
ste u ;poduzeću dobivamo. veoma značajne podloge 
za planiranje, jer kako znamo svaki realan plan 
utvrđuje se u prvom redu na osnovu optimalnog 
korištenja kapaciteta strojnog parka i ostalih ure
đaja. Pored toag, poznavanje stupnja korišćenja. 
strojno parka važan je momenat i za operativno ru
kovođenje proizvodnjom. Za evidenciju rada stro

. jeva treba izraditi i otštampati posebne obrasce pod 
naslovom »Dnevni izvještaj rada i komćenja stro
jeva u obračunskoj (ili ekonomskoj) jedinici.;. Zbog 
pomani'kanja prostora ne navodimo ni ovaj obra
zac, ali ćemo se na nfega- ukratko osvrnuti. U za
glavlju obrasca, gore desno, nalazi se velika ru
brika »,neiskorišćeni strojni sati«. Ona je podijelje
na na niz stupčan,ih kolona u kojima su na pogodan 
način označeni strojevi (najpolje prikladnom Jo-a-



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 neiskorišćenih strojnih sati. 
Tih uzroka može se navesti priličan broj (oko dva
desetak) i mogu se svrstati u slijedeće glavne s'ku
pine: uzroci zbog raznih vrsta opravdanih i ne
opravdanih izostanaka radnika sa posla, uzroci koji 
su proizvod raznih nedostataka (nestanak struje, 
pomanjkanje materijala, nedostata:Jc tehn. doku
mentacije i sl.), uzroci kvara (stroja, uređaja, alata 
itd.). Zatim dolaze u obzir i uzroci »čišćenje stro-, 
ja«, i »slobodan stroj«, a na posljetku, pri dnu 
obrasca zbirna alineja za ukupno neiskorišćene (iz
gubljene) strojne sate. To ,je zapravo zbir po vr
stama instaliranih istovrsnih strojeva. Ukoliko u 
opisnom dijelu obrasca s "lijeve strane dodamo još 
i zbirnu kolonu za gubitke strojnih sati ,po vrsta
ma uzroka, tada ćemo u obrascu dobiti potpuni 
pregled neiskorišćenih strojnih sati ne samo po 
strojevima, već i po vrstama uzroka. Dakle, u obra
zac se upisuju (u sre<linu obrasca) izgubljeni sati 
rada stroja, već 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 stupčano - mrežni dio 
tabele upisuju se neiskori.šćeni (izgubljeni) sati ra
da strojeva). Na osnovu tih, dnevnih !izvještaja po
enteri sastavljaju dekadne izvještaje o neis'kori
šćenim strojnim satima. Ukoliko lansirna služba iU 
poslovođa u jednu od lfubrika radnog lista u za
glavlju, 'koje smo namjerno ostavili prazne (npr. 
u prostor liza rubrike »broj radnog mjesta«) upi
suje i šifru naziva stroja, poenterima će biti znatno 
olakšan rad prili<kom evidentiranja neiskorišćen\h 
strojnih sati. · 

Obzirom da je poenter u pravilu stalno prisutan 
u odjeljenju s ,kojim treba da se potpuno saživi, 
radnici su dužni da mu skrenu pažnju 'kod zavr
šetka 1edne i prelaza na drugu operaciju, te da u 
svoje primjerke radnog lista (istaknute na ploči kraj 
radnog mjesta) unose vrijeme svnšetka prethodne 
i zapoćimanja nove operacije. Da bi se to ostva-rjlo 
nužno je da svaki odjel raspolaže sa od~ovaraju
ćim zidnim satom istaknutim na vidnom mjestu. • 

Iz prakse nam je poznato da nije problem ostva
riti tačnu evidenciju početka i završebk.a tzv. smjen
skog radnog wemena. Međutim, za službu normi
ranja i za službu raspodjele rada neobično je važno 
evidentirati i operacijsko vrij~e. jer se na taj na
čin može za određeno vrijeme doći do realnih nor
mativa rada, i to, bez posebnog snimanja .i provje
ravanja na licu mjesta: Time ne želimo umanjiti 
značaj službe racionalizacije rada i studija rada. 
Te službe na taj. način dobivaju- samo sve više i 
više podloga za svoj efikasan i racionalan rad. 

A sada da rezimiranw osnovne poslove koje 
treba da obavljaju poenteri. Ti poslovi su slijedeći: 
. a) Upisuju u radne listove numeričke podatke 

o stvarno utrošenom ·vremenu za pojedine radne 
operacije, te o ukupno izvcienim dnevnim efektiv
nim i norma....satima iradnika, kao i ostale potrebne 
podatke. 

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

c) Vode brojno stanje cjeldkupnog osoblja za
poslenog u odjeljenju (ili u obračunskoj 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 poslovođe odjeljenja i rukovodioca po
gona (na odgovarajućim obrascima). 

f) U vezi cirkulacije radnih listova i ostale do
kumentacije u pogonu vrše kontakte ne samo s 
radnicima i poslovođom, već i sa službom tehničke 
kontrole, službom normiranja, raspodjele rada i ra
čunovodstvom. 

g) Vode evidenciju o radu strojeva (korišćenju 
strojnih .kapaciteta). 

h) Prema naređenju rukovodioca prikupljaju i 
obrađuju određene podatke u cilju praćenja i ana
liziranja rezultata proizvodnje, te vrše ukoliko im 
to raspoloživo vrijeme dopušta i druge slične po
slove. 

Iz prednjeg je vidljivo da su zadaci poenterske 
služ;be veoma odgovorni i značajni za ,poduzeće. Sto
ga za poentere treba postavljati savjesne i discipli
nirane osobe 1coje imaju određene školske kvalifi
kaciJe (najmanje završenju osmoljetku). Nadalje, 
poenteri treba da dobro poznaju proces proizvodnje 
i 11:o ne samo u odjeljenju za koje vrše poentaž~, 
već i u cjelokupnom poognu. Oni treba da dobro 
poznaju ne samo radnike iz svog .odjeljenja, već i 
svo drugo osoblje s kojim dolaze u kontakt. 

A sada, budući da smo detaljno obradili zadat
ke poenters'ke službe vratimo se ponovno na opis 
daljnje cirkulacije radnog lista. Već prije smo na
veli da kopiju radnog lista dobiva svaki radnik. 
U tu, svoju kOpiju radnog lista radnik upisuje vri
jeme početka i zavnšetka radnog dana, kao i vri
jeme .početka i završetka pojedinih <:>Peracija (uko
liko je radio .više oper.acija) unutar radnog vre-
l!lena, Kopiđa radnog lista služi u prvom redu kao 
kontrola radnog vremena i. učin'ka u prvom ,redu 
za potrebe samog radni•ka, za eventualne reklama
cije itd. Na osnovu tog lista (kopije) ne mtJže se 
vršiti obračun. zarade. Obračun zarade vrši se samo 
na temelju originala radnog lista, a kontrola isto 
tako upisuje svoj nalaz samo u original radnog 
lista. 

Kad završi zadnju operaciju na određenoj ukup
noj kolicini, radnik je o tome dužan obavijestiti 
pOšlovoda, koji provjerava da li je posao u cij&
losti završen. Istovremeno -radnik dostavlja poslo
vođi i kopiju radnog lista. Poslovođa također ipl.'0-

vjerava .po radniku upisano vrijeme početka i za
vršetka ~adnih operacija unutar dnevnog radnog. 
vremena. Ne ·treoa· za·botaviti i:la vrijeme stvarnog 
počatka rada u dnevnoj smjeni po· odre~enom rad
nom listu upisuje na original i kopiju radnog lista 
poslovođa. Svu ostalu evidenciju vremena na ori
ginaiu vodi poenter, a na kopiji radnog lista sam 
radnik. 

Ukoliko je posao u cijelosti obavijen, poslov04la 
stavlja na raspolaganje obrađene elemente, odnosno 
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međuproizvode tehničkoj kontroli radi pregleda. 
Obzirom da se u primjeru koji smo iznijeli radi o 
proizvodnji elemenata riječ je o tzv. kontroli ope
racija (procesualnoj kontroli) za razliku od kon
trole dijelova, sklopova ili podsklopova (fazna kon
trola) i kontrola gotovog proizvoda (završna kon
trola). 

Smatramo da je jedan od glavnih kriterija ocje
ne nivoa organizacije svakog pojedinog poduzeća 
kvalitet njegovih proizvoda. Proizvodi treba da od
govaraju određenim tehničkim uvjetima, odnosno 
bolje reći standardima. Međutim, da bi konačni 
proizvod bio kvalitetan potrebno je također osigu
rati i visoki Štupanj 'kvalitete izvršenih operacija i 
faznog proizvoda (ukoliko se proizvod sastoji iz 
više dijelova). 

Procesualna tehnička kontrola vrši svoj posao 
u samom odjeljenju, tj. na licu mjesta. U nekim 
našim poduzećima uobičajeno je da poslove te kon
trole vrše ili poslovođe ili pak se to vrši na nared
nom radnom mjestu obrade koje preuzima ele
mente iH međuproizvode prethodnog radnog mje
sta. Međutim, ta irješenja iako mogu da u osnovi 
zadovolje u pojedinim manjim poduzećima, ipak 
nisu rješenja koja bi mogla odgovarati za srednja i 
velika industrijska poduzeća gdje se traži racio
nalna i moderna organizacija proizvodnje. 

Procesualnu i faznu kontrolu treba u prvom re
du prilagoditi načinu klretanja proizvodnje u pogo
nu ili odjeljenju. Način kretanja proizvodnje može 
biti: postepen, paralelan ili paralelno-postepen 
(kombiniran). Prvi karaktel'izira pojedinačnu i ma
loserijsku proizvodnju, drugi srednjeserijsku i ve
likoserijsku proizvodnju, a treći način kretanja ka
rakterističan je za velikoserijsku i masovnu pro
izvodnju. 

Poslovođa dostavlja kontroli i kopiju radnog 
lista koja je za · čitavo 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 može svoj nalaz ubilježiti samo u original 
radnog lista. U konkretnom primjeru (vidi sl. 2) 
kontrola je izvršila upisivanja u 'koloni 12 do 17. 
Numerički podaci koje ispunjava kontrola (opera
cija 10/7) pokazuju nam da je po nalazu kontrole 
9 elemenata škartirano (kao konačni škaJrt), a od 

- toga otpada na škart koji je nastao krivnjom rad
nika 5 komada. Nadalje, 4 komada je dato na do
radu. U vezii toga kontrola je izdala radni list do
rade broj 1320, a taj -broj upisan je u gornju :po
lovinu kvadratića 'kolone 14, dok je u donju polo
vinu upisan broj • komada za doradu. Dobro obra
đenih elemenata primljeno je ukupno 43 od čega 
se 31 komad odnosi na kvalitetni ,razred I, a 12 ko
mada na kvalitetni razred II. Naposljetku u koloni 
17 kontrolor je st.avio svoj potpis i datum. 

Kao što je vidljivo iz radnog lista tehnička kon
trola je dužna da u proom r edu utvrdi škart i škart 
koji je n·astao krivnjom radnika (loša obrada) i iz
nad dozv~ljenog ,postotka. Ali, kontrola je dužna 
utv,rditi i ostale uzroke nastanka ška,rta (lo.š mate
rijal, neispravan stroj ili UTeđaj, ostali uzroci). Na
dalje, radnici su dužni da u toku rada sami izdvoje 
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na posebno mjesto škart i komade za doradu, te 
da na prednje upozore kontrolu. Na ravno, oni 
uvijek neće biti u stanju da za paze škart komade, 
naročito ako se ti proizvodi rade tek kraće vrijeme. 
Iduća faza obrade, ukoliko primjeti škart-komade 
nastale u prethodnoj fazi, dužna je te p redmet e 
rada također izdvojiti, kako bi ih kon trola mogla 
evidentirati. 

Iako je kontrola utvrdila uzroke nastanka ~ ar-
~ ona ih sve ne upisuje u radni list već u »Dnevni 
izvještaj tehničke kontrole« (vidi sliku 4). 

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

- tehničkog direktora, 
- rukovodioca pripreme rada, 
- rukovodioca pogona, 
- dispečera, 
- ostaje u bloku (za kontrolu). 
Uz izvj eštaj kontrolni organ iznosi ukratko pi

smenim putem i svoja zapažanja lt vezi uočenih 
griješaka u proizvodnji sa .prijedlogom mjera za 
njihovo otklanjanje. Iz obrasca izvještaja vidimo i 
uzroke nastanka škarta. Upotrebljene šifre (na sl. 
4) uzroka nastanka škarta znače slijedeće: 

L.O. = lolša obrada (krivnja radnika), .. 
R.IM. = rđav materijal, 
N.S. = neispravan stroj, alat i sl., 
O.U. = ostali uzroci. 
Kao što vidimo iz radnog lista, elementa br 9 

iza oba.vijanja operacije 10/7 škartirano je ukupno 
9 komapa. To je konstatirano i u izvještaju kon
trole. Nadalje, iz izvještaja (sl. 4) se vidi da je od 
ukupnog škarta 7 komada nastalo uslijed loše ol>
rade (znači krJvnjom radnika) i 2 komada zbog lo
šeg materijala. Međutim, u radni list u koloni 13 
('Škart 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 škarta, koji bi nastao krivnjom 
radnika iznosi 4% od ukupnog broja po radniku 
obrađivanih komada (56), .što čini, zaokruženo, 2 
komada, to ti komadi terete ukupni škart, a ne 
radnika-izvršioca. 

Napominjemo, da već samo postavljanje organa 
procesualne kontrole u pogonu ili odjeljenju, kao 
i postojanje sistema za utvrđivanje i obračun škar
ta i lošijih kvalitetnih razreda vrši ogroman utjecaj 
na održanje i stalno povećanje proizvodne disci
pline i napora radnika ·za postizavanje više kvali
tete proizvoda. Taj utjecaj se vrši 'bez obzira na to 
da li ti organi vrše kontrolu procesa proizvodnje 
na širokom području (u cjelini) ili pak npr. od 
ukupno 30 radnika u odjeljenju izvrše kontrolu 
međuproizvoda za svega nekolicinu ili desetak rad-
nika. . 

Nakon unošenja svog; nalaza u original radnog 
lista kontrola original zajedno sa kopijom vraća 
poenteru (iz sheme cirkulacije rad. lista na sl. 3 
to je jasno vidljivo). Poenter razdužuje tehn. kon
trolu za vraćeni radni list precrtavanjem broja rad
nog lista . na 1P05ebnom spisku koji imade svega 
dvije kolone: broj originala radnog lista dostavlje
nog kontroli i potpis kontrolora. Istovremeno po
enter upoređuje 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 što je ustanovio da se podaci o vremenu (kol. 
8 i . 9) iz originala radnog lista podudaraju sa po
dacima ubilježenim na -kopiji upisuje u kopiju sve 
one numeričke podatke koje je već 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) slu;iJbi raspo
djele rada kako .bi ona mogla .pratiti da li se po
slovi obavljaju u pn,idviđenim terminima. Služba 
raspodjele rada dužna je radne listove u pravilu 
odmah idućeg dana u jutro dostaviti službi nor
'miranja, koja ih koristi za permanentno prać~nje 
izvršenja tehničkih normi po radnim mjestima, od
nosno po operacijama. Služba normiranja dostavlja 
ih odmah idućeg dana računovods.tvu, ti. birou za 
obračun osobnih dohodaka također uz dostavnu 
knjigu ili popratnicu. 

U sl. 3 koja prikazuje shemu cirkulacije radnog 
lista .pcikazali smo smjer cirkulacije ispunjenog ori~ 
ginala i alternativno (iscrtkana linija) tj. po skraće
nom i operativnijem postupku - od poentera ne 
u službu raspodjele rada, već direktno u računo
vodstvo. Međutim, ispravniji je postupak po već 
obrazloženoj varijanti prema kojoj sve službe koje 
.su zainteresirane mogu koristiti podatke iz radnih 
listova u cilju unapređenja proizvodnje, jer se sa
mo na taj način mogu spriječiti mnoga kasnija 1~ 
rješenja i nesporazumi. Međutim, u obje alterna
tive radni list se arhlvira u birou za obračun osob-

nih dohodaka. Taj biro je dužan da dva puta mje
sečno (svakog 1. i 16.) dostavi knjigovodstvu pro
izvodnje izvještaj (rekapitulaciju) o bruto osobnim 
dohocima utrošenim po svakom pojedinom radnom 
nalogu kako 1bi se u daljnjem postupku mogle iz
računati cijene koštanja za proizvode. 

RADN[ ·I.IIST ZA RAD U REZIJI 

Ukoliko proizvodni radnici sticajem okolnosti 
rade određeno vrijeme u režiji treba im zato iz
dati posebni radni list u kojem će između ostalog 
biti naznačena i vrsta režije. Praksa je pokazala 
da je dobro da režijs.ki 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 vrši u režiji mogu se, iako to ne prepo
ručamo, upotrebiti i obrasci radnih listova (slilca 1 
i 2). U tom slučaju treba radne listove za takvu 
namjenu u ornjem desnom uglu preCl'tati sa dvije 
paralelne crte (barirati) a u kolonu br. 4 potrebno 
je upisati vrstu (šifru) režije, kao npr.: 
Oznaka (šifra) 

režije: 
R-1 
R-2 

Vrsta režije 
Cišćenje strojeva i prostorija 
Razna čekanja (zbog prekida ·stru~ 
je, popravka stroja itd.) 

R - 3 Održavanje strojeva i postrojenja 
R - 4 Godišnji odmor, itd. 
Postupak izdavanja i cirkulacije režijskih rad

nih listova drugačiji je. Te listove obično izdaju 
poslovođe odjeljenja, tj. rukovodioci onih mjesta 
trooka na čiji se teret ,biti knjižena vrijednost re
žijskog rada, itd. 
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OBRACUN ZARADE NA OSNOVU 
KVANTITETE I KVALITETE IZVRŠENOG 

RADNOG UCINKA 

OPERACIJSKO-FAZNA EVIDENCIJA 
I OBRAČ:UN KVALITETE I SKARTA 

Kolone radnog lista ispod naslova »-obračun za
rade.. nismo do sada obrazlagali. U prvom redu 
treba konstatirati da se tu nalazi poenta čitavog 
sistema koji razmatramo. Po tom sistemu se po os
novi određenog nivoa organizacije čije smo kom
ponente zapravo več naveli, zatim - prikladnog 
radnog lista i automatizma njegove pl'imjene dolazi 
ne samo do količine radnog učinka, već i do kva
litete tog učin'ka i odrnza svega prednjeg na visinu 
novčanih primanja ,radnika. Bitno je i to da je sve 
to objedinjeno i spojeno putem jednog jedinog 
dokumenta - radnog lista. 

Kao što se vidi iz slika 1 i 2, radni listovi za rad 
po vremenskoj nol.'mi i normi izrade ne razlikuju 
se u kolonama »nalaz kontrole« i ,~bračun zarade«, 
već samo u nekim prethodnim kolonama. Nadalje, 
vidiji vo je također 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 poduzećima preporučamo radni list za 
rad u normi izrade. Mi ćemo ipak daljnja tumače
nja (i ·pOOivanje na brojeve kolona) izvršiti na os
novu rad. lista br. 2, budući da smo na osnovu tog 
obrasca dali i prethodna tumačenja. 

Iz prve alineje radnog lista vidljivo je da je 
kontrola po operaciji 1br. 10/4 primila 34 komada 
elemenata I kvalitetnog razreda. Tu je obračun jed
nostavan, jer -nema nikakvih odbitaka budući nije 
bilo škarta, niti komada za doradu, a niti -proizvoda 
II kval. razreda. U obavljanju navedene operacije 
norma je izvršena sa svega 102,40/o. 

Iz druge alineje (operacija br. 10/7) vidljivo je, 
da je norma izvršena sa visokim postotkom od 
130,2%, ali je •kod toga u prvom redu zbog žurbe 
radnika nastao ne samo visoki 1škart (ukupno 9 
komada), več je također u trci za premašajem nor
me radnik podbacio i kvalitet obrade. Stoga je 12 
komada zaprimljeno kao kvalitet II (sekonda). Kao 
išto se vidi iz kolone 18 radnik je -trebao nominalno 
po učinku dobiti din 645 neto, dok je uzimajući u 
obzir ne samo obrađenu količinu, već i kvalitet ob
brade stvarno zaradio dinara 441 (kolona 21). U ko.. 
Ioni 19 evidentirano mu je na ime konačnog ,škarta 
150 dinara (gornji dio kolone), a na ime ustege 
za kvalitet II '54 dinara, štO ukupno čini 204 dinara. 
Komadi za doradu nisu obračunati po citiranom 
radnom listu, već će biti obračunati po radnom 
listu dorade (iz kolone 14 vidi se da je taj radni 
list već izdan i da nosi br. 1320, a odnosi se rla 4 
komada). 

Kako je izvršen obračun vidi se djelomično i iz 
napisa iznad kolona 19 i 20. Kratica »Fš« označuje 
faktor škarta, a kratica »FK" označuje faktor kva
litete (prednje ćemo u nastavku opširnije obja
sniti). 

U koloni 19 upisuje se ustega za nastali radni 
škart, tj. za škart preko normativnog postotka, koji 
je nastao •krivnjom radnika (gornji dio pr,ostora -
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upisana Din 150). U istoj koloni upisuje se i ustega 
za slabiju kvalite tu (donji dio prost,ora - upisano 
Din 54) dok se u kolonu 20 upisuje zbroj (kon kret
no ·204 Din). 

No, nakon svega rečenog pred nas se postavlja 
pitanje: kako utvrditi i obračunati odbitak za škart 
i lošiju kvalitetu? Tu i teoretski i praktički postoje 
dvije osnovne mogućnosti i to za: 

- FA'.KTOR šKARTA (FŠ) 

Tu dolazi u pitanje naknada za upropašteni 
predmet obrade (materijal). Ta se naknada može 
obračunati po cjeniku (za elemente, sklopove, dije
love itd.) ili metodom faktora škarta. U svakom slu
čaju, izračunavanje naknade (za poduzeće naknada, 
za radnika odbitak) po cjeniku iako najpravilnije i 
teoretski potpuno osnovano, praktički je izvedivo 
samo kod najorganiziranijih poduzeća. Međutim, si
stem faktora škarta primjenljiv je i za poduzeća s 
nižim nivoom organiziranosti. Taj sistem je prak
tički znatno više primjenljiv čak i kod organizira
nijih poduzeća i u cjelini uzev daje gotovo iste re
zultate. 

Prije svega ,poduzeća trebaju izračunati faktor 
§karta za određeno plansko razdoblje (godina, ili 
polugodi~te) i za pojedina odjeljenja, odnosno ob
ra·čunske jedinice idući onim redom kako se vrši 
oplemenjivanje predmeta rada. Naime, faktori će 
u pravilu biti veći u kasnijoj fazi ,rada idući npr. 
od odjeljenja za razmjeravanje i krojenje pred
meta rada, preko odjer}enja 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, predmontaže, močenja i politiranja sve do za
vršne montaže. Ako znamo da se iz prethodne faze 
ili obračunske jedinice prenosi cijena koštanja za 
određenu proizvodnju u narednu fazu gdje fungira 
kao vlastiti međuproizvod (odnosno 'kao prethodna 
ili prenesena vrijednost proizvoda), te da se u toj, 
novoj fazi formiraju i njeni vlastiti troškovi - sve 
do cijene kOGtanja te faze, tada postaje prethodna 
postavka potpuno razumljiva. 

,U našem primjeru za strojnu obradu detalja (fi
na 1)- uzeli smo faktor 2,00 što znači da u vezi od
bitka za učinjeni \škart normirano vrijeme u minu
tama ,(i stotinkama minuta) množimo sa cijenom 
za 1 minutu .(minut-faktor) i brojem komada, a 
umnožak opet množi.mo sa faktorom 2,00, jer smo 
utvrdili da relativna wijednost materijala i troško
va njegove obrade (sve izraženo novčanom jedini
com) iznosi za tu obračunsku jedinicu dva puta 
više od vrijednosti jedinice osobnog dohotka što 
znači, da predvldene osobne dohot·ke za navedenu 
količinu učinka treba množiti sa faktorom 2,00 da 
bi dobili odbitak za učinjeni škart. U nastavku će
mo poslije izvršenih izračunavanja objasniti i ,po
stupak utv-rđivanja faktora škarta. 

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

- za škart (kolona 6 ·x 7 X 13 X Fš) 
Ako uvrstimo brojčane veličine iz obrasca do

bivamo: 
(5,00 min X 3 Din X 5 kom) X 2,00 faktor :šk~ 

ta .= 75 J)in X .2,00 = 150 Din 



Faktori škarta se za svaku obračunsku ili eko
nomsku jedinicu računaju kako slijedi: 

Plan. god. trošk. izrade obrač. ili ekon. jed. 
- --------- ------ = FS 

G<>di-šnji osobni dohoci izrade (neto)! 

Dakle, kao što se vidi nismo uzeli u obzir pla
niranu godišnju cijenu koštanja obračunske ili eko
nomske jedinice (odnosno faze ili odjeljenja), već 
smo, jer smatramo da je to u ovom slučaju pra
vilnije uzeli u obzir samo troškove izrade u koje 
ulaze slijedeće stavke: 

1. Vlastiti meduproizvod (prenijeta vrijednost 
iz prethodne faze) 

2. Osnovni i pomoćni materijal izrade - na-
•bavljeni 

3. Amortizacija 
4. Osobni dohoci izrade 
5. Opći troškovi izrade 

TROSKOVI IZRADE (faze, odjeljenja, obrač. ili 
ekonomske jedinice) 
Da smo uzeli u obzir joo i opće troškove uprave 

i prodaje, tada bi operirali sa kompletnom cijenom 
koštanja odnosne faze, odjeljenja, obračunske ili 
ekonomske jedinice. 

Ukoliko uvrstimo •brojke tada za naš primjer 
dobivamo: 

Planirani go<l. troškovi izrade 225,000.00.0 

Planirani godišnji osob. doh. izrade 112,500,.000 

= 2,00 faktor škarta 

(Naravno, to je samo simplificirani primjer, jer će 
u praksi faktor škarta za to odjeljenje biti mnogo 
veći). 

Prema pokazateljima godišnjeg plana izračuna,.. 
te faktore škarta za pojedine obračunske odnosno 
ekonomske jedinice do~avljamo svim zainteresira
nim, a u prvom redu birou za obračun osobnih dQ
hodaka, koji uz radne listove i prednje dobiva sve 
elemente za vrijednosni obračun učinka. 

- FAKTOR KVALITETE (FK) 

Obračun tog faktora znatno j e jednostavniji. Tu 
organi upravljanja trebaju donijeti odluku koliko 
će se u postotku odbijati za proizvode II kvalitet
nog razreda (može se uzeti u obzir i III •kval. raz
red, \Što međutim, radi kompliciranja radnog lista 
i sl. ne preporučamo). 

U našem primjeru se za takve proizvode odbija 
30%. To znači da predviđeni osobni dohodak za 
navedenu količinu učinka (II kvalitete) treba mno
žiti s faktorom 0,30 da bi dobili iznos odbitaka po 
tom osnovu. 

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

1 Neto osobni dohodak uzeli smo stoga, jer je i 
radni list obračunat na osnovu neto osobnog dohotka 
premda se sve to može izvršiti i na osnovu bruto osob
nog dohotka. 

Ako sada uvrstimo brojčane veličine iz obrasca 
dobivamo: 

(5,00 min X 3 Din X 12 kom) X 0,30 fokl. kva
litete = 18D 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 velićine 
izračunate, njihov zbroj unosimo u kolonu 20 u jed
noj brojci. Kada od iznosa iz kolone 18 odbijemo 
iznos iz kolone 20 dobit ćemo iznos za konačnu 
ispla tu (645 - 204 = 441 Din) po prednjoj ope
raciji. 

Ukoliko u jednom radnom listu imademo za od
ređeni dan označeno više operacija, tada možemo, 
u alineji ukupno upisati i zbroj stavaka iz kolone 
10 i 11, te 18 do 21. Prostori u alineji koji se !_1e 
popunjavaju iscrtkani su crticama. Vidimo nada
lje, da u alineji »ukupno« u nekim kolonama ima
demo također 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 o norma.minutama i norma-satima. 

Ti numerički podaci iz zbirne alineje služe nam 
za izračunavanje postotka izvršenja normi za dnev
ni učinak. 

IZRACUNAVAINJE POSTOTKA IZVRŠENJA 
NORlMI VREMENA 

Postotak izvršenja norme može se izračunati bilo 
po osnovi radnih sa-ti, bilo po osnovi minuta. Izra
čt.nava se po formuli: 

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

normu efektivno rad. vrijeme 

(za radni list 1) 

zarada .po učinku 
b) za normu izrade = (--------) X 100 

(akord) zarada po vremenu 

(za radni list 2) 

Postotak koji se na prikazani način izračuna 
upisuje se u o<lgovarajuću kolonu radnog lista. Uz
mimo npr. izračunavanje postotka na osnovu mi
nuta i za rad po vremenskoj normi i to: 

a) za operacij •.1 10/ 4 

, b) za ukupni dnevni ·učinak 

323 
a) - X 100 = 102,,fJ/o 

315 

538 
b) - X 100 = 112,rfa/o 

480 

Iste rezultate dobivamo i onda ako postotak iz
Vl'Šenja nonni izračunavamo na osnovu radnih sati. 

Međutim, ono št>o je tu bitno jeste i to, da po 
navedenim radnim listovima možemo izračunati n.e 
samo količinski učinak, već i učinak koji uklju
čuje i kvalitet izv;tenog rada. Po radnom listu br. 
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2 učinili bi to za ukupni dnevni učinak na slijedeći 
način: 

Zarada po učinku (uključujući kvalitet) 
-------------- X 100 

Zarada po vremenu 

Din 1410 1410 
---- X 100 = -- X 100 = 98fl/o 
(180 X 8) 1440 

Kao ,što vidimo količinsk6 izvršenje norme za 
ukupni dnevni učinak iznosi 112,01!/o, tj. tako raču
nato norma je prebačena za 1211/o. Međutim , ako uz.
memo u obzir i kvalitetu učinka, t ada _je izvršeno 
svega 98'0/o od dnevne norme, tj. postoji podbačaj 
od 20/o. 

Prema tome, možemo konstatirati, da nam pri
kazani sistem i obrasci radnog lista omogućuju ne 
samo evidenciju i praćenje količinskog izvršenja 
normi i to kako po operacijama tako i za ukupni 
dnevni učinak, već nam omogućuju i permanentnu 
,kontrolu kvalite te učinka. Obzirom da su komp<>
nente učinka '(i kvantitetna i kvalitetna) učinjene 
mjerljivim veličinama, to se sve prednje (uključiv 
i odbitke) može ne samo evidentirati kako smo pri
kazali, već i pratiti i na pojedinim knjigovodstve
nim kontima (napominjemo, da će knjigovodstveni 
pristup i obrada ovog sistema biti izvršena u jed
nom od slijedećih brojeva lista). 

OSVRT NA MJESTO, ZNACAJ I ORGANI
ZACION O POSTAVLJANJE POENTERSKE 

SLUZBE 

Na žalost u mnogim industrijskim poduzećima 
poenterska služba ~e zapostavlja i zanemaruje. To 
istovremeno i u pravilu znači i to, da se i samoj 
evidenciji vremena provedenog na rad,l i izvršenog 
učinka ne pridaje potreban značaj. Cesto se gri
ješi već i u samom organizacionom postavljanju 
poenterske službe i mjesta poentera. Naime, oni 
su veoma često pod utjecajem poslovođa odjeljenja 
ili obračunskih jedinica u kojima vrše .poentažu, 
jer su i sami službenici tih organizacionih jedinica. 
Zbog toga je neobično važno već i samo organiza
ciono postavljanje poenterske službe. 

U jednoj na~j tvornici namještaja prilikom 
analize metoda i postupaka evidencije rada na pi,. 
tanje zašto ne postoji poenterska služba dobili smo 
slijedeći odgovor: »Imali smo t u službu p,rije dvije 
godine ali se nije pokazala naročito efikasnom!« 
Kada smo nastavili razma'.:1:anje problema ustano
vili smo da je to poduzeće tada na oko 250 pro
izvodnih radnika imalo svega 3 poentera. Jasno je 
da takva služba ne može biti efikasna, jer tri po
entera ne mogu vršiti evidenciju za toliki broj 
radnika. Pored toga poenteri moraj.u i znati šta tre
ba da rade. Veliki broj poduzeća u inostranstu ima
de već na 20 do 30 radnika po jednog poentera. 
Svakako da broj radnika o radu kojih će voditi evi-
denciju jed,an poenter ovisi u prvom redu o obimu 
i organizaciji poenterske eviden~je, Praksa je po-

100 

1,..azala da se taj broj kod nas ponajcesće prosie~'l1o 
kreče od 25 do 50 radnika . Obim evidencije koji 
se pred poenter e postavlja u vezi ovog nupisa tr aži 
d:i. se otprilike na svakih 40 proizvodnih rc,dnika 
angažir a po jedan sposoban poenter . Tu smo uzeli 
:i obzir i to da poenter pored poslova u vezi evi
dencije rada radnika vrši i evidenciju rada i ko
rišćenja st rojeva u svome odjeljenju. Medutim. 
ukoliko odjeljenje imade npr. 46 radnika, i li pak 
34 angažira! ćemo opet jednog poentera, jer tu 
službu treba u prvom redu prilagoditi proizvodnom 
odjeljenju ili obračunskoj jedinici. Međutim, uko
liko su odjeljenja manja tada ćemo za 2 i više odje
ljenja postaviti jednog poentera, itd. 

Nadalj e, praksa je pokazala da poenteri orga
nizaciono ne smiju biti podređeni poslovođama po
jedinih odjeljenja. Oni treba da budu ili službenici 
privredno-•računskog sektora delegirani na rad u 
pogon, ili pak treba da budu pod neposrednim ru
kovodstvom šefa pogona. Pravilno određivanje or
ganizacionog polo-aja poenterske službe prema na
vedenim osnovnim kriterijima veoma je značajno 
za racionalno i pravilno odvijanje poentaže. 

Iz prakse naših industrijskih poduzeća mogli 
smo zapaziti da poentažu u pogonima vrši jedna 
od slijedećih triju osoba : 

- poenter, 

- poslovođa proizvodnog odjeljenja, 

- radnik-izvršilac. 

Rješenje karla poentažu na originalnom radnom 
listu vrši sam radnik-izvrailac najmanje zadovo
ljava norme dobre organizacije, jer veoma često 
covodi do neispravnog prikazivanja radnih sati i 
učinka, do terećenja radnih naloga koji ·s određe
nim poslom nemaju baš nikakve veze itd. Dakle, 
takav način poentiranja, koji je na žalost kod nas 
veoma rasprostranjen samo je prividno racionalan. 
U stvari on zapravo dovodi do velikih gubitaka u 
svakom takvom poduzeću. Prema računima koje 
smo izvršili za pojedina poduzeća t i gubici su znat
no veći (po nekoliko p_uta) nego što stoji poduzeće 
plaćanje poentera. 

Rješenje kada poentažu vrši poslovođa (rukovo
dilac) O<ijeljenja također nije ispravno, jer se ti 
rukovodioci, naročito ako uzmemo u obzir da uz 
to vrše i niz drugih administrativnih poslova, pre
tvaraju u pogonske evidentičare zanemarujući svo
ju osnovnu ulogu, ulogu i zadatke operativnih ru
kovodilaca proizvdnie. Snimanjem radnog dana po
slovođe I smjene odjeljenja strojne obrade jedne 
n~e srednje tvornice namještaja, ustanovili smo 
da taj poslovođa odjeljenja koje broji 35 radnika 
(a nema poentera) troši dnevno više od pola svog 
radnog vremena na poslove poentaže i razne druge 
administrativne poslove (ispisivanje međufaznih 
dostavnica, trebovanja potrošnog materijala, trebo
vanja tehn. materijala itd.). To dovodi do toga da 
sticajem prilika poslovođi postaje drugostepena bri
,ga operativno rukovođenje proizvodnjom (proiz
izvodni:m . izvršenjem) i obučavanjem radnika na 
samom radnom mjestu u toku procesa proizvodnje, 
što svakako ne doprinosi unapređenju proizvodnje. 



Poslovođe pl'oizvodnih odjeljenja gube time (bez 
svoje krivnje obzirom da su postojećom organiza
cijom stavljeni u takav položaj) karakter operativ
nih i neposrednih rukovodilaca proizvodnog izvr
šenja, a samim time ne samo da gube autoritet 
pred radnicima, već pomalo i saml stručno stagni
raju ili čak nazaduju. 

Iz toga slijedi osnovni zaključak 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 
korišćenja strojeva za svoje odjeljenje, biti će si
gurno u potpunosti korišćeni jer će svakodnevno 
pratiti i evidentirati rad dva osnovna faktora pro
izvodnje - čovjeka proizvođača i radnog stroja. 

Mišljenja smo da nije na odmet podvući i to da 
je potrebno da u pogonu postoji i odgovarajući ni
vo organiziranosti i podjele rada, jer ako toga ne
ma tada ni najbolji poenter -neće moći ispuniti svo
je zadatke. Ako se poslovi stavljaju u tok bez od
govarajuće dokumentacije, bez radnog naloga itd. 
tada se upravo stvaraju uvjet i koji onemogućavaju 
efikasan i racionalan rad poenterske službe. 

ZAKLJUCAK 

Značaj primjene efikasnog i racionalnog sistema 
praćenja i kontrole radnog učinka, a posebno evi
dencije i obračuna kvalitete i š·karta međuproizvo
.da i konačnih proizvoda u granama prerađivačke 
industrije Jugoslavije posmatran sa stanovišta ko
risti za čitavu nacionalnu ekonomiku veoma je 
velik, a naročito u granama intenzivnim materija
lom i granama sa većim stupnjem učešća živog 
rada. J edna od takvih industrijskih ,grana je i drv~ 
na industrija Jugoslavije i to u prvom redu njen 
integralni dio - industrija namještaja. 

U proizvodnoj grupaciji industrija namieštaja 
troškovi osnovnog i pomoćnog materijala izrade 
iznosili su 1963. g. 48'% od ukupne _vrijednosti pro
izvodnje, što znači cca 40 milijardi dinara. Skart 
međuproizvoda J finalnog proizvoda u p.ekirn podu
zećima doseže i 6, pa i više posto od vrijednosti 
ukupnog godišnjeg utroška osnovnog i pomoćnog 
mateiijala izrade. 

U proizvodnoj grupaciji namještaja otpada na 
škart rneđuproizvoda i gotovih proizvoda najmanje 
prosječno oko 4% od vrijednosti godišnjeg utroška 
osnovnog i pomoćnog materijala izrade, što čini oko 
1,6 milijardi dinara godišnje. Kada bi primjenom 
predloženog sistema uspjeli smanjiti taj škart samo 
za 250/o dobili bi već u prvoj godini novčani efekat 
od najmanje 400 milijuna dinara, a to je ozbiljna 
ušteda za nacionalnu ekonomiku. 

Nadalje, obuhvaćanjem rneđuproizvoda i konač
nih proizvoda II kvalitetnog razreda moguće je 

ostvariti još veće uštede. U nekim poduzećima in
dustrije namještaja od ukupne količine gotovih 
proizvoda otpada godišnje čak i do 20° '0 na manje
vrijedne proizvode, tj . proizvode pretežno II kva
litetnog razreda. Za takve se proizvode na t ržištu. 
naravno, ostvaruje i n iža cijena. Ako računamo sa 
određenom večom rezervom, pa . na osnovu isku
stva konstatiramo da taj postotak u prosjeku u 
proizvodnji namještaja iznosi najmanje 10% od 
ukupne vrijednosti godišnje proizvodnje dobit će
mo svotu od cca 8,5 milijardi dinara. U vezi p red
njeg napominjemo, da se gomilanje proizvoda II pa 
i III kval. razreda, !Čoji ovdje nismo uzeli u obzir, 
vrši kroz čitav proces proizvodnje i konačno 
odražava u prvom redu u sla·bijem kvali tetu me
đuproizvoda, faznog proizvoda i naposljetku final
n-0g proizvoda. Primjena efikasnog sistema kontro
le rudnog u~inka i operacijsko-fazne evidencije i 
obračuna kvalitete nužno dovodi i do sniženja po
stotka tičešća nižih kvalitetnih razreda u ukupnoj 
godišnjoj proizvodnji. Neka se u prvoj godini pri
mjene rea!izira efekat uštede od samo 10% dola
zimo do uštede od daljnjih cca 850 miliona dinara 
i to samo u proizvodnoj grupaciji industrije namje
štaja Jugoslavije. 

Dakle, upravo na području kvalitetne strukture 
proizvodnje, odnosno povećanja učešća količine kva
litetnijih proizvoda u ukupnoj masi godišnje pro
izvodnje industrije namještaja, kao i na području 
minimalizacije tzv. · škart-proizvoda, postoje u toj 
proizvodnoj grupaciji još uvijek velike i neaktivJ
rane unutrašnje rezerve. ·Pronalaženje i aktiviranje 
već i samo manjeg dijela tih unutrašnjih rezervi, 
ne samo da bi ubuduće osiguralo industriji namje
štaja velika financijska sredstva, već bi i u znatnoj 
mjeri doprinijelo i daljnjem razvitku i unapređenju 
proizvodnje. 
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UN SYSTEME EFFICACE DE CON1'R0LE DU RENDEMENT DE TRAVAlL 
LE FACTEUR DE UABAISSEMEN'f DES PRAIS DE PRODUCTION 

L'article traite des problemes d'evidence et de controle du rendement dans l' industrie dcs 
meubles. L'auteur nous presente le systcme complet et pa,rtiellement nouveau de l'evidence et du 
controle de l'effet du travail des ouvriers dans !a production. 

Les systemes presentes et le,; formulaires des bons de travail nous donnent Ja possibilite d'evi
dence et de sulvre l'accomplissement des normes c'est a dire Ja realisation non sculement selon les 
actions de travail mais aussi selon le rendement total par pour ainsi quc la possibilitć de com
prendre Ja qualite du rendement. D'apres ce systeme sur la base du nivo d'organisaticm etabli et 
d'apres le ban de travail couvenable et l'automatisation de son application on peut comprendre non 
seulement !a quantite du rendement mais aussi sa qualite et les repercussions du tout sur le montant 
d'argent que l'ouvrler r~oit. C,est a dire, elant donne que les deux composantes fondamentales du 
rendemenl de travail (quantite et qualite-) sont les granduirs mesurables tout le susmentionne peut
etre non seulement contro!e mais aussi calcule. Dans le but de regler les comples l'auteur se sert 
des categories deja commes ainsi que des categories nouvelles c'est a dire du »facleur de rebut« et du 
»facteur de qualite«. 

Dans le meme article on dit que dam; le domaine de la structure qualitaline de production 
c'est a dire l'augmentation du nombre des produits de qualile dans la masse totale de la production 
annuelle de l 'iindustrie des meubles en Yougoslavie einsi que dans le domaine de reduction du rebut 
au minimum U y a des reserves interieurs conslderables lesquelles sont toujours grandes et ne ,sont 
!l)as rendues actines. Leur decouverte et le probleme d'en activer au moin une 'Petite partie garantirait 
a l'industrie des meubles des moyens financiers complementaires et contribuerait pleinemenl au deve
loppement et a l'evolutlon de la production. 
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Ing FRANJO STAJDUHAR 

KVALITETA OPLEMENJENIH IVERICA 
U novije vrijeme sve se više traže i primjenjuju 

ploče s oplemenjenim površinama putem folija. To 
su laminatli, koji se lijepe na druge ploče, pa ople
menjene vlaknatice, koje služe same ili se opet na
liježu na nosivu podlogu, te napokon oplemenjene 
iverice, koje su uvijek s amo no s i ve. 

Ova samonosivost u grupi oplemenih ploča ujed
no im je i najjasnija prednost, jer se mogu direktho 
upotrijebiti kako za konstrukciju namještaja, tako 
i za konstrukciju interijera, opločavanja dvorana i 
drugo. 

Ipak valja u mnogim slučajevi.ma prosuditi i 
znati kvalitetu ovako oplemenjene iverice, njene 
granice i mogućnosti, kako se ne bi upotrebila tamo 
gdje neće izdržati i gdje dolazi skuplja ploča, sku
plji materijal. Isto tako ne treba ugrađivati skupe 
laminate u namještaj, gdje je dovoljna jeftinija 
oplemenjena iverica, čija kvaliteta odgovara posta
vljenim zahtjevima. 

Prije svega, moramo istaknuti, da standardnih 
propisa specijalno za opelemenjene iverice nema ni 
u zemljama gdje je ova proizvodnja već uhvatila 
čvrsti korijen (SAD, SR Njemačka). Postoje, naime, 

. standardi i norme za lamina te 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 vlaknatice oplemenjene fo-

lijama - svojstva i metode ispitivanja. 
kao i NEMA - standardi (National Electrical Manu-

factures Association) · 

Prema metodama ispitivanja .prednjih normi i 
standarda, pojedine su tvornice, naročito one što 
proizvode impregnirane folije, razvile svoje prak
tične metode za ispitivanje oplemenjenih iverica. 
U ovom ćemo se prikazu uglavnom služiti isku
stvom tvornice Th. Goldschmidt, A. G ., Chemische 
Fabriken u Essenu, gdje smo krajem 1964. g. izvr
šili testove sa našim ivericama. 

No prije nego što prijeđemo na ispitivanje ople
menjenih iverica, treba prikazati testiranje sa:me 
iverice kao nosioca folija: 

Za svojstva i testove kod iverica postoje naši 
JUS-ovi, koj i su rađeni po ranijim stranim uzor
cima. Danas DitN 68 761 - Iverice iz drva - daje 
mnogo detaljnije podatke o bitnim svojstvima ive
rica u grupi srednje teških ploča, tj. od 450!-750 
kg/m3. Zbog ovakvog odr.eđenijeg stava i naša te
stiranja iverica u laboratoriju spomenute tvornice 
vriš.ili smo u smislu DIN-a. 

Opći uslovi, koje jedna plošno prešana iverica 
(flat pressed particle board, flach-gepresste Span
platte) mora zadovoljavati, su: 

a) Volu~ma težina iverice treba biti što veća, po 
mogućnosti 700 i više kg/m3 zbog kasnijeg pritiska 
pri oplemenjivanju. Iverice „bi trebale biti proizve
dene s pritiskom<><!- 20 i više kp/cin2, 

b) Vlaga u ploli mora biti izravnana, a postotak 
r.e smije izaći iz granica 7- 100/o, odnosno još uže 
8- 9%. 

c) Cvrstoća raslojavanja, koja se ispi tuje u slo
jevima kroz cio presjek ploče, mora pravilno i si
t:'l.etrično rasti od sredine ploče spram površine. 
Cvrstoća blizu površine mora biti 8 i više kp/ cm2. 

d) Struktura ploče mora biti što homogenjja; u 
troslojnim pločama simetrična i uravnotežena. 

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

Ustanovljenje volumne težine i postotka vlage 
vrši se standardnim metodama JUS--a, odnosno 
DIN-a. 

Cvrstoća na raslojav nj e ispituje se s 
naročito podešenim uređajem, tako da se ista može 
ustanoviti u svakom željenom sloju presjeka ive
rice. Kod našeg ispitivanja 19 mm debele iverice, 
slojevi ispitivanja, kako s gornje, tako i s donje 
strane ploče, nalazili su se u zonama: 
a) s gornje strane: 0,1 ... 1,0 ... 3,5 ... 6,5 .. . 9,5 mm 
b) s donje strane: 0,1 . .. 1,0 . .. 3,5 .. . 6,5 mm 
dakle svega 9 slojeva simetrično poredanih kroz 
presjek ploče. 

Dobiveni podaci obračunavaju se po poznatoj 
formuli: 

p 
Od = -- kp/cm2 

F 

gdje je: 
O<J = čvrstoća raslojavanja u dubini d (mm); 
P = maksimalna sila raslojavanja u kp 
F = površina presjeka u crn2. 

Rezultati ispitivanja domaćih iverica bili su za
dovoljavajući, kako to same vrijednosti u presjeku 
pokazuj~: 

Slojevi presjeka: 

mm 0,1 . . . 1,0 . .. 3,5 . .. 6,5 . . . 9,5 . . . 6,5 
kp'cm• 11,00 .. . 10,21 . .. 8,91 .. : 7,89 . . . 6,40 . . . 7,49 

-3,5 - 1,0 -0,1 
7,56 . .. 9,34 .. . 10,80 

Ispod same površine, čvrstoča na raslojavanje 
iznosila je 11,00, odnosno 10,80 kp/cm2, dakle više 
od minimalnih 8 ,kp/cm2. Isto tako i čvrstoća raslo
javanja u sredini ploče sa 6,40 'kp/ crn2 ~rešla je 
D!ll'l-ov minimum od 3,5 kp/cm2 za ploče strukture 
FP/Y. 

Iz konstruiranog dijagrama br. 1. vidi se da je 
krivulja čvrstoće na raslojavanje kod naše iverice 
prilično ujednačena i simetrična, što daje dobar 
supstrat za _oplemenjivanj e, 

Druga jedna naša ploča prikazana je u dijagra
mu br. 2., gdje se pravilnost raspodjele čvrstoće na 
raslojavanje joo više očituje. 
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Vrlo pravilan i simetričan raspored čvrstoće na 
raslojavanje jedne inozemne iverice od 32 mm de-
bljine uočljiv je u diagramu br. 3. Ispod norme leže 
vrijednosti jedne inozemne iverice od 19 mm pri-
kazane u diagramu br. 4. · 

Jedan od bitnih uslova iverica kod oplemenjiva
nja svakako je i z g 1 e d po vrši n e ploče. Smi
rena homogena zatvorena površina brušene iveri
ce može biti podloga za pravilno prijanjanje smo
lom impregniranih folija. Nemirna nehomogena lo
še zatvorena površina naprotiv a priori dovodl do 
griješaka, koje se vide na oplemenjenoj površini. 

Postavlja se dakle pitanje kakovo mora biti lice 
iverice i na· koji način se to može najlakše provje
riti"? Makroskopski na lošoj ploči očituju se veće ili 
dublje u~ubine (rupe), vide se tzv. gnijezda neza
gušćenih mjesta, a i neujednačenost iverja, koje 
čini povdinu. Ipak samo oko ne ,uspijeva obu
hvati ti sve razlike, i njihov raspored po površini 
izbrušene ploče, pa je i rasuđivanje podesnosti neke 
ploče _za oplemenjivanje 'otežano. To se međutim 
vrlo lako i efektno postiže jednom praktičnom jed
nostavnom metodom prenošenja narisa iverice na 
papir. 

Ploču, k<:>ju valja provjeriti, kakovu sliku daje 
njena površinska struktura, na željenom mjestu 
pređe se ugljenom ili grafitom po powšini. Ovako 
ogarena površina prekrije se prozirnom ljepivom 
tra!kom i čvrsto šakom 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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Ilus.tracije radi donosimo tri originalna narisa 
iverica u slici A, B i C, gdje su kontrast.i očiti. Sli
ka A pokazuje neujednačeni raspored brda i dolina 
na površini, što će imati za posljedicu neprnvilno 
prijanjanje i lijepljenje 1ilma na ploču. 

Slika. B jasno očituje nepravilno brušenje ploce 
i clo niz vijuga brda i dolina, •koje oplemenjivanje 
neće biti u stanju sakriti. I više folija - sto je 
neracionalno i skupo - neće sasvim odstraniti ne
mir valovitosti na oplemenjenoj površini. 

Slika C sa svojim pravilnim rasporedom brda i 
dolina pokazuje ujednačenost i homogenost narisa 
cijele površine bez nekih odstupanja. Ovakova po
vršina pruža garanciju za pravilno prijanjanje fo
llja i podjednako naljepljivanje na podlogu tj. na 
lice iverice tako, da će oplemenjena površina biti 
besprijekorna, a smola svuda podjednako rasto
čer.a. 

Kod iverica sa grješkama na površini (slika A 
i B) do)azi zbog nepravilnosti podloge do nedo
voljnog prijanjanja i rastakanja smole na dubljim 
mjestima, što se na oplemenjenoj površini očituje 
u \idu nekondenziranih mrlja na foliji . Takove plo
-če nemogu se plasirati, jer su estetske griješke ne
dopustive na oplemenjenoj iverici, a ujedno su to 
i slaba nezaštićena mjesta njene površine. 

Ovdje valja reći, da bi iverice za oplemenjivanje 
trebale 'biti .proizvedene u etažnim prešama sa s i -
mu I ta ni m za t var a n j e m tj . u prešama, 
gdje se sve etaže istovremeno zatvaraju. Tu su na
ime uslovi prešanja u svim etažama podjednaki, a 
ne kao u običnim prešama, gdje su stvarni uslovi 
prešanja i progrijavanja uslijed nesimultanog za.
tvaranja različiti. 

Na gore opisani način provjerene iverice mogu 
biti siguran nosač folija za oplemenjivanje. 

_za s~me_, folije tj. impregnirane papire valja 
~eći, da 1 nJ1h -~alja provjeriti da nisu prešli vri
Jeme upotrebe ih da nisu oštećeni i pokvareni usli
je? ~anjkavog pakovanja, To može imati za po
slie~1cu da je kondenzacija uznapredovafa ili da su 
se filmovi navlažili. 

~rovjerava ~e t~žina impregniranih folija, kao i 
gub1ta~ _kod S~Ja te vrijednost rastakanja. 

Te~ 1_ na fi lm a ustanovljuje se na epruveta
ma veličine. 10 X 10 cm2, koja opet umnožena sa 
100 daje težinu filma po m2. 

. G u bi ta k kod s uš e n j a (Darrwert = Ge
wichtsv_e_,7:lust) određuje se sušenjem epruvete fil
ma velicme 40 X 40 cm2 u sušioniku kod 1600C. 
kroz 10 minuta. Izražava se u postocima npr. 

tp težina prije sušenja 43 O g 
t. težina poslije sušenja 41:2 g 

razlika (ti, :-- t8) = 1,8 g 

1,8 X 100 (tp - t.) X 100· 
Gubitak = ------ - - --=4,180/o 

43,0 ' 

,Y rij_ e d n_ o s t r a s ta ka n j a (Fliesswert) 
trazi veći broJ epruveta, koje se šablonom iz filma 
izbijaju u obliku pločica 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 pločica stisne se 
u laminat u posebnoj laboratorijskoj preši s pri
tiskom od 70, kg/cm2 kroz 8 minuta pri temperaturi 
od 1506C. Pod istim pritiskom izvrši se i hlađenje 
u .preši. 

Izrađeni otresci tako dobivenih laminata oprez
nim struganjem s nožem oslobode se istekle smole. 

Gubitak težine stavljen u odnos spram izvorne 
težine i pomnožen sa 100 daje vrijednost rastakanja 
1:1 .postocima. 

Daljnji uslov oplemenjivanja je stvarni ciklus 
prešanja, ·koji sadrži vrijeme zatvaranja pr.eše, gri
janja i progrijavanja, te hlađenja i prohlađivanja, 
kao i · otvaranja preše. Preša sa v:iše . etaža mora 
imati uređaj za sim~~no zatvarai:iie:, 

. Pritisa.k je ravan ili nešto veći od pritiska, s 
kojim su iverice proizvedene. To je u granicama 
20-30 itg/ cm2 • Kod oplemenjivanja vlaknatica pri
tisci znose 50-70 'k-g/cm2, a kod pr~šanja laminata 
70-150 kg/cm.2_. · - · 

Temperatura Rod grijanja ne smije prijeći 150°c, 
najpovoljnija je 1458C.' 

Odstupanja na niže na 142-1400C nisu štetna, 
kao što su· štetne -više -temperature od 150oC. 

Hlađenje treba izvrMti na 400-5oPC. 
, · Sam· ciklus prešanja sa grijanjem, progrijava
njem, hlađenjem, prohlađivanjem, te pražnjenjem i 
punjenjem, vremenski izgleda npr. ovako: 5 + 8 + 
+ 5 + 2 + 2 min = 22 minute. 
• P ri prešanju valja pratiti tok kom presi j e, 

~to se registrira syake minute. Iz ovoga se kasnije 

1-06 . 

izračunava postotak i konstruira krivulja kom
presije. 

Praćenje kompresije u iverici vrši se zgodnom 
spravom u vidu škarica koje su spojene s kompa
ratom. Napredovanje stiskanja iverice očitava se 
na komparatoru svake minute do konačnog umire-
nja. Sto je stlačivanje iverica manje tj. š to je taj 
postotak manji, to je iverica bolja i uspjeh kom
presije u pravilu ne bi smio prijeći 8-lOP/o. 

U našim primjerima vidimo, da je kod domaće 
iverice u dijagramu br. 'I stlačivanje iznosilo samo 
6%, isto tako kod inozemne iverice u dijagramu br. 
3 čak samo nešto preko 4'0/o. Naprotiv u dijagramu 
br. 4 uz os.tala loša svojstva i stlačivanje pokazuje 
sa svojih 14% nepodesnost ovakove ploče za ople-
menjivanje. 

Kvaliteta oplemenjene površine zavisi izravno i 
od površine limova, koji mogu biti rađeni za visoki 
sjaj, svilenkasti sjaj i mat izgled tj. bez sjaja. Li
mov:i su chromirani čelični ili mjedeni. U svrhu 
izravnanja .i elastičnijeg prijenosa pritiska služe 
jastuci tzv. kompenzatori. 

Nakon što su ploče oplemenjene pregledava im 
se površina malcr'oskops-ki okom. Ukoliko se opaze 
mrlje na površini, ove s.e ispituiu naročitom lupom, 
koja ima vlastiti izvor svjetla u žaruljici vezanoj za 
električnu bateriju. Ove mrlje potječu od nekon
deru;irane smole na mjestima, gdje se ' folija nije 
mogla prilijepiti zbog preduboke rupe u iverici. To 
se jasno pod -lupom v:idi. 

Sve ovako zamrljane ,ploče moraju se odbaciti 
kao škart ili, ak~ j~ to još moguće, mogu s~ pre
~rojiti u manje formate čiste površine. 
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Iz ovoga se sada raza•bire puna važnost prethod
nog ispitivanja iverice za podesnost za oplemenji
vanje, naročito ispitivan j e nari sa povr
šine iver i_c e. 

Da iverica u preši kod oplemenjivanja nije. pre- · 
trpila štetnu d e str u k ci j u, ustanovljuje se po
novnim ispitivanjem čvrstoće raslojavanja u istim 
dubinskim zonama kao i ranije. 

Kod domaćih iverica .prikazanim u dijagrami
ma br. 1 i 2 vidi se, da je zadržana ista tendencija 
krivulje lkao i raspored čvrstoća u zonama kao ,i 
prije oplemenjivanja. Vrijednosti su još uvijek iz
nad minimuma. Slično je i kod inozemne iverice 
u dijagramu br. 3. Slabost iverice u dijagramu. br. 
4 očituje se i u krivulji čvrstoće raslojavanja iza 
oplemenjivanja, gdje su. vrijednosti daleko ispod 
zahtjevanog minimuma od 8 kp/cm2 pri površini, 
odnosno 3,5 kp/cm2. 

Sama oplemenjena površina ispituje se na razne 
otpornosti. Najvažniji testovi, po kojima se može 
ocijeniti kvaliteta oplemenjene površine, odnosno · 
otvrđivanje, a što se stvarno i vrši, su: 

a) otpornost na vodenu paru (Dampfiest) 
b) otpornost na kiselinu (Siiuretest)_ 
c) Otpornost na vrućinu (Hitzetest) 
d) otpornost na toplinu. (Dauerhitzetest) 
Test sa .vodenom ,parom vrši se sa 

epruvetama veličine 10 X 10 cm2 iznad posude sa 
kipućom vodom. Površinu, koju se ispituje, stavi 

se da sloji fanad pare 40 minuta. Nakon ohladiva
nja suhe probe ocjenjuju se. Napad vodene pare 
prosuđuje se prema skali od 1-6 stupnjeva, gdje 
stupanj 1 znači površinu bez ikakove promjene, a 
stupanj 6 znači potpuno otapanje filma smole. 

Te s t s a k i s e I i n om vrši se, da bi se ispi
talo otvrđivanje (Aushartung) na oplemenjenoj po
vršini tj . do kojeg stupnja je površina otporna na 
razna kemijska djelovanja, a provodi se sa solnom 
kiselinom. Uzima se u tu svrhu n/5 HCl, koju se 
oboji s nešto rhodaminom B, da se bolje pozna 
nagrizanje na površini. 

Postupak je slijedeći : 

Na horizontalno ležeću epruvetu izrezanu iz ople
menjene iverice u veličini 10 cm X 10 cm 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 više nikakovih zral-nih mjehurića . 
Kiselinu se ostavi da djeluje kroz 24 sata pri sob
noj temperaturi, a zatim se ispere s vodom. 

Ocjenjivanje, vrši se nakon sl.lŠenja u skali 1-6 
stupnjeva . 

Stupanj 

1 

Promjene na. površini 

površina bez ikakove promjene 
sjaj površine malo načet 
načimanje površine očigledno 
načimanje površine dobro se pozna 
načimanje površine jače 
načimanje površine s jakom 
promjenom 

2 
3 
4 
5 
6 
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Tablica l 

Oznaka 

C I 

C II 

C III 

C IV 

crva 

Opaska: 

Tab_lica II 

Probna oplemen,i'ivanj:i. <loinaćc iverice 
Debljina 19 mm, volumna težina 700 kg/m• površina 850 X J.800 mm~. 

Limovi' 

A2 

B 1 

A;! 

B 1 

A2 

B 1 
A2 

A2 

B 1 

Folije' i nosač 
DII/PZ 
iverica 
PZ/DII 

DII/PZ 
iverica 
DUP/DII 

DII 

iverica 
DII 
DII/DUP/PZ 
iverica 
PZ/DUPtDII 
DII/DUP/PZ 

iverica 
PZ/DUP/DII 

1A 
' B 

1 
2 

= l~ za visoki sjaj 
= lim za mat sjaj 
= u prvoj izvedbi 
= poslije .regeneracije 

Test na traj- Test na Primjedba (opis površine 
Desen nu lop,._l_i_n.;..u• __ k_is_e_l i_n_u ____ iz_a_ t_es_t_a_ lr_ ajne topi ine) 
Teak nemirna pov,·š lna 

Teak 

Teak 

Teak 

Teak 
Teak 

Teak 
Unicolor 
slonova kost 

Unicolor 
slonova kost 

211 2- 3 
malo nem irna pojedina 
manja i jedno veće mjesto 
otvoreno 
nemirna površ ina 

2/2 2-3 
malo nemirna pojedina 
otvorena mjesta 
vrlo nemirna površina, 
jako velika otvorena 
mjesta, rupe u iverici 

2/1 3-4 
Isto 
nemirna površina 

2/1 2-3 

DII 
DUP 
PZ 

3 2/1 

2 

gotovo mirna površina 
nešto samo nemirna 
pojedina otvorena mjesta, 
lako poroz.na 

manje nemirna površina, 
lako poroi,na 

dekorfi!m-melam. smola 
= underlay film-fenol. -smola 
= film-fenol. smola 
= brojka ispred pukotine smole 

brojka iza = pukotine naprezanja 

Probna oplemenjh'anja VTlo kvalitetne iverice 
_Debljina_ 19 mm, volumna težina 690 kg/m', površina 850 X 1.800 mm•. 

Oznaka Limovi' Folije' i nosač Desen 
Test na traj- Test na 

nu toplinu• kiselinu 
Primj€dba (opis površine 
iza testa trajne topline) 

QI 

Q II 

Q III 

Q IV 

Q IVa 

Opaska: 

Tablica III 

Stanje 
ploče kod 

i~-pitivanja 

Normaln<>1 

Zagušćeno2 

A2 

B 1 
A2 

B 1 
A2 

B 1 
A2 

B2 
A2 

B 1 

DIVDUP 
iverica 
PZ/DII 
DII/PZ 
iverka 
_DUP/DII 
DII 
iverica 
DII 
DII/DUPIPZ 
iverica 
PZ/DUP/DII 
DII/DUP/PZ 

iverica 
PZ/DUP/DII 

Teak 

Teak 
Teak -

Teak 
Teak 

Teak 
Teak 

Teak 
Unicolor 

slonova kost 

Unicolor 
slonova kost 

2- 3 

2 

3 

2 

2 

gotovo mirna površina 

dobra površina 
dobra površina 

dobra površina 
laka nemimost 

dobra površina 
vrlo dobra ,površina 

vrlo dobra površina 
dobra površina 

dobra površina 

DII dekorfilm-melam. smola 
1 A = lim za visoki sjaj DUP = underlay film-fenol. smola 

B = lim za mat ~jaj PZ = film-fenol. smoia 
1 = u prvoj .izvedbi • 211 - = bro"jka ispred = pukotine smole 
2 -= poslije regeneracije brojka iza - pukotine naprezanja 

Srednje vrijednosti sa širinama njihovog kolebanja kod domače iverice 

Bubrenje Prima,nje vode utezanje 
De- Volumna Cvrstoćo. u debljini nakon: na:kon: u deoljtru 

Vrijed- bljina težina savijanja 2h 4h 24h', -2h 4h -24h prešanja 
nosti mm g/cm• k;p/cm• % D/o b/o D/o ~/o D/o 0/n 
min. 19,3 0,64 139 1,0 1,5 3,6 2,8 5,2 13,5 
sred. 19,6 0,69 165 1,2 1,8 3,9 4,6 6,2 17,9 
max. 20,l 0,72 18'7 2,6 3,1 4,6 6,4 8,2 22,4 
min. 18,0' 0,86 141 1.6 2,1 6,9 5,9 7,5 22,6 6,1' 
sred. 18,4 0,74 182 2,2 2,9 10,3 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 6,3 

Ob j ašnjenje: 
1 Iver ice kako su stigle 
t Uslovi oplemenjivanja bez filma 20 kp/cm•, 145° C, 1? min 
• Konačne vrijednosti kompresije pod gornjim uslovl.ma 
• Podaci za debljinu nakon povratnog elasticiteta ploče 
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Otvrđivanje oplemenjenih iverica treba izve
sti na stupanj 3-4, a dobra je ploča još i stupanj 
5. Neva!ja ~loč!i k•a~a'. pafi.n~ .~ stuP,anj 6 . . Kod la
mina ta ' otvrdnji\!anje · se 'izvodi 'jače tj.' oni zadJ.. 
voljavaju stupanj 1-2. Kod vlaknatica otvrđivanje 
leži između stupnja 2 i 3. 

Može se međutim i kod oplemenjenih iverica 
postići jače otvrđivanje površine tj. ispod 3, no to 
može dovesti do mogućnosti stvaranja pukotina. 

Kako su se ponijele domaće oplemenjene ive
rice kod testa s kiselinom vidljivo je iz tablice I. 
One su uglavnom bile iznad stupnja 3 tj . nešto više 
otvrdnu te. 

Test na vruć inu izvodi se radi ispitivanja 
pojave napuklina. U tu svrhu stavljaju se dovoljno 
velike probe u sušionik i ostavljaju u temperaturi 
od 1351>C kroz 15 minuta. Poslije ohlađenja kvali
ficiraju se i ocjenjuju probe bez lupe s obzirom na 
gubitak sjaja, pojavu napuklina, pojavu otvorenih 
mjesta i drugih oštećenja. 

T e s t n a t r a j n u top li n u važan je, jer 
daje stvarnu praktičnu otpornost oplemenjene plo
če na duže izlaganje istoj. Epruvete veličine 25 X 
X25 cm2 stavljaju se u sušionik sa umjerenom cir
kulacijom zraka kroz 24 sata i kod temperature 
od 65°c. Svaka 4 sata plore se pregledavaju i one 
sa pukotinama, bilo od naprsnuća smole (Harzrisse), 
bilo od napuknuća uslijed naprezanja (Spannungs
risse) odstranjuju se. Eliminirane probe nakon pr
vih 4 sata klasificiraju se stupnjem 6. Ovdje na
ime postoji također skala sa šest stupnjeva, koji 
se vremenski selekcioniraju: 

Vrijeme 
Stupanj ti s-ušioniku Zapažene promjene 

. 1, 0-24 b bez pukotina· 
2 0-20 h izvađene sa pukotina ma 
3 0-16 h izvađene sa pukotinama 
4 0-12 h izvađene sa pukotinama 
5 0,- 8 h izvađene sa pukotinama 
6 O- 4 h i zvađene sa pukotinama 

Izdržljivost domaćih oplemenjenih iverica bila je 
vr:o dobra i padala je u stupnj 2-1 kako se to vidi 
iz pri ležeće tablice I. 

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

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

Same domaće iverice ispitane su nakon preša
nja bez folija u svojim mehaničko-fizičkim svoj
stvima, pa su usporedni podaci izneseni u tablici 
III. Kako se vidi, nakon prešanja kod oplemenji
vanja, iverica postaje nešto zagušćenija, prema to
me i teža. Bubrenje folijama nezaštićene ploče zbog 
jače zagušćenosti nakon prešanja u porastu je, kao 
i primanje vode. 

Iz svega izloženoga jasno proizlazi da je k v a -
li teta i v eri c e kao podloge za o p 1 e m e n j i
v a n j e od b i t n e v a ž n o s ti, te je prije ople
menjivanja potrebno istu ispitati. Pri tom se ne 
smije zanemariti i sam izgled površine iverice uz 
osta'la fizičko-mehanićka svojstva, jer nekvalitetna 
površina n1:akar i uz dobra mehanička svojstva ne 
može biti supstrat oplemenjivanja. 

DIE QUALITXT DER KASCHIERTEN SPANPLATrEN 

Oie Bedingungen, unter welchen eine Spanplatte filr die Kaschierung als gut geeignet 
betrachtet sein solte wurden geschildert. Eine vcn den wichtigsten Voraussetzungen ist eine 
gute geschlossene Oberflache der Platte. Die Beurteilung ihrer Bescbaffenheit ist erleichert, 
wenn man mit Hilfe eines Graphlts und eines durchsichtigen Papierstrei!ens die Abbildung 
der Piattenoberflliche aufniemt. Orei solche originelle PlattenoberfHichenabbildungen: A, B und 
C zeigen deutlich die ungi.lnstigen - im A- und B-Fall, wieauch - im C-Fall - die gi.lnstigen 
Voraussetzungen fiir die Kaschierung. . 

Oie Pril!methoden, angewendet bei der Fa. Th. Goldschmidt - Essen - bei unseren Ka
schierungsvel'Suchen von heimischen Spanplatten, wurden beim Vergleich der Qualitlit mit aus•• 
landischen Platien als massgebend angenommen. Dle Teste, die am meisten signifikant sind, 
!Jeziebe..'l sich auf: Oampf-, Saure-, Hitze- und Oauerhitzetest. 

Fur d!e Kaschlerung muss die Sp~plattc als wichtiges Substrat betrachtet werden, die 
al~ Trager dlent, und dessen gute oder schlechte physikalisch-mechanische Eigenschaften, wie
auch die Beschatfenheit ihrer Oberlliiche fiir die Qualitlit der nachher kaschierten Platte von 
grčisster Bedeutung immer sind. 
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HERLJEVIC NIKOLA, dipl. ing. 

KAPACITETI HIDR,AULICNIH PREŠA U PROIZVODNJI ŠPERPLOČA 

Proizvodni kapacitet šperploča ovisi, pored osta
log, i o hidrauličnoj preši. Ona čini oko 15% vri
jednosti cjelokupne proizvodne opreme, te njena 
važnost i način korišćenja predstavlja ključno mje
sto u procesu proizvodnje. 

Općenito vlada mišljenje da je kapacitet preše 
strogo limitiran, te da današnjim našim sistemom 
korišćenja postižemo njenu produkciju negdje bli
zu maksimuma. Ako analiziramo sve elemente od 
kojih ovisi kapacitet preše, onda Jako zaključuje
mo da imamo znatno veću, realno moguću, proiz
vodnu moć ovoga stroja. 

Poznata je činjenica da naše tvornice šperploča 
imaju redovno usko grlo u ovoj fazi proizvodnje, 
i da je rijetko koja tvornica opremljena s više 
preša, a čak i one koje imaju dvije ili više, još uvi
jek im one predstavljaju ograničenje volumena 
proizvodnje. Najpovoljnije riješenje nije uvijek u 
na.bavci novih preša, ako nije maksimalno iskori
šten kapacitet postojećih. Da bi dopunili tvornicu 
s novim prešama potrebno je: 
1. - visoka investiciona sredstva za nabavku stro

ja i ostale ,opreme vezane uz nju i 
2. - relativno velika građevinska povr§ina. 

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

U samom početku želimo podvući da ovdje nije 
riječ o proizvodnom asortimanu tvornice u odnosu 
.na dužine i širine (formate) šperploča, za što je nu
žno imati preše raznih dimenzija, nego samo o ko
rišćenju njihovih kapaciteta ona.kove kakove su sa
da. Prema tome, bilo bi pogrešno shvatiti da je 
težnja ovog članka nijekati potrebu instaliranja no
vih preša, ili pak značajnog generalnog povećanja 
kapaciteta tvornice. 

Faktori od kojih ovisi kapacitet hidraulične pre-
še za proizvodnju šperploča jesu: 

1. volumen ploča koje su uložene u prešu i 
2. utrošak vremena za ciklus prešanja. 
Za obračun kapaciteta preše možemo se poslu

žiti formulom: 

Q = e • q • i m3/satu 

60· k 
--- broj punjenja/satu 

t 

gdje simboli predstavljaju: 
Q = tkapacit.et preše u mS/satu gotovih šperploča 
e broj etaža - otvora- raspoloživih za punjenje 
q volumen ploča u ms u jednoj etaži 
i broj punjenja preše u 1 satu (60 min.) 
k koeficijent korišćenja radnog vremena 
It = trajanje jednog ciklusa prešanja u min. 

Ova suma vremena sastoji se od slijedećih vre
menskih elemenata: 
ti = vrijeme punjenja preše u min. 
tt = vrijeme zatvaranja preše do postizavanja pu

nog pritiska u min. 
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ts vrijeme samog prešanja u min. 
t4 vrijeme otvaran ja i pražnjenja pre~e ,l min. 
t5 vrijeme čekanja između dva ciklusa prešanja 

u min. 

Broj etaže u preši (e) 

Poznato je, da broj etaža kod preša za šperploče 
iznosi od 6-7 pa do 20-25. Broj etaža odabire 
se prema željenom kapacitetu tvornice i stupnju 
mehanizacije u procesa prešanja. 

Općenito se smatra, što tehnički i odgovara, da 
preše sa 6--8 etaža ne trebaju pomočnih uređaja 
z3 njihovo punjenje i pražnjenje, jer se visina gor~ 
njih etaža može dosegnuti ručno i bez posebnih 
naprezanja, da bi se uložile ploče. Radnici, naime, 
obavljaju posao sa nivoa poda tvornice, dok im je 
gornja etaža negdje oko prsne visine. 

Preše sa većim brojem etaža iznad 7-8, pa do 
12 odnosno maksimalno 14, vrlo je teško, i negdje 
nemoguće posluživati iz nivoa poda tvornice, jer 
radnici jedva fizički dosežu gornje etaže, pošto 
one prelaze radnu visinu čovjeka. U ovom slača,ju 
monti raju se podizni stolovi koji podižu složene 
listove i istovremeno radnike u nivo svake pojedine 
etaže. Na izlaznoj strani preše ovakovi podizni sto
lovi nisu nužni, ali olakšavaju i ubrzavaju rad. 

Sl. l. Fratelli Pagnoni. hidr.:tulična ,preša sa 12 etaža 
s podiznim stolom na ulaznoj strani preše 

Preše s većim brojem etaža, tj. iznad 12-14 nije 
moguće ručno posluživati, ne zato jer radnici ne bi 
mogli pomoću podiznih stolova dosegnuti i veću 
visinu, nego vrijeme punjenja preše prelazi dozvo
ljenu granicu. Naime, ploče se ulažu u vruće etaže 
i u kontaktu sa toplinom počima prelaženje ljepila 
u čvrsto stanje. Vrijeme potrebno da se postigne 
potreban pritisak u preši ovisno je o završetku 
punjenja i brzine zatvaranja preše. Ako je to vri
jeme suviše dugo, što može biti slučaj kod ručnog 
punjenja velikog broja etaža, onda otvrdnjavanje 



ljepila nastupa prije postizanja odgovarajućeg pri
tiska u preši. Rezulta t može biti slaba ili nikakva 
čvrstoća lijepljenja listova furnira. Zbog toga j e 
prefo s više od 12-14 etaža, potrebno puniti s me
haničkim uređajem za uvlačenje ploča. 

Ovaj mehanizam uvlači sve ploče istovremeno 
u prešu , pa je vrijeme otvorene preše vrlo kratko. 

Isto takovim mehanizmom vrši se i pražnjenje pre
še. Potrebno je napomenuti da preše s automati
ziranim sistemom punjenja i pražnjenja imaju ri
jetko manje od 16 etaža, jer su investicije suviše 
visoke da bi se isplatilo na taj način .posluživa-ti 
manji broj etaža. 

Prednosti automatskog uređaja za punjenja i 
pražnjenja preše: 
1. vrlo veliki kapacitet i veliki učinak 
2. velika ušteda na radnoj snazi, jer prešu poslu

žuje samo jedan radnik 
3. osigurava se kvalitetno lijepljenje listova fur

nira, jer je vrijeme otvorene preše vrlo kratko, 
a praktično traje toliko, koliko je samo zatva
ranje preše. Nema opasnosti od preranog pre
laženja ljepila u čvrsto stanje. 

Manjkavosti : 
- vrlo su visoke investicije; vrijednost uređaja za 

punjenje i pražnjenje - već prema sistemu -
po neki put prelazi vrijednost same preše, 

- troškovi održavanja su visoki, veće su i če§će 
mogućnosti kvarova na uređajima za punjenje 
i pražnjenje nego na samoj preši, a zastoji su 
vrlo skupi, 

- potrebna građevinska površina za cjelokupni si
stem je do 4 puta veća nego za preše sa ručnim 
punjenjem. 
Prema tome, preše s velikim brojem etaža i s 

uređajima za automatsko punjenje i pražnjenje 
mogu se opravdati: 
1. ako su proizvodni kapaciteti veliki. Ne.ki drže 

da trebaju biti veći od 25.000 m 3 godišnje. 
2. ako je radna sqaga nestabilna ili predstavlja 

veliki problem da je rentabilna njena ušteda u 
odnosu na investicije, a s tim i osiguran konti
nuitet proizvodnje obzirom na fluktuaciju rad
nika u o vom prilično teškom poslu. 

U našim tvornicama u najviše slučajeva, monti
rane su preše sa 10- 14 etaža i dimenzijama zagri
jevnih ploča 2.600 mm X 1.600 mm i s podiznim 
stolovima, pa se u daljnjoj analizi obrađuje ta naša 
»tipična« preša s 12 etaža s podiznim stolovima, 
sa zagrijevnim pločama 2.600, mm X 1.600 mm. 

Sl. 2. Fratelli Pagnoni, hidraulična 

preša s uređajem za a,utcmatsko 
punjenje i pražnjenje 

Volumen plofa uloženih u jednom etaži (q) 

Drugi faktor koji utječe na kapacitet preše jest 
volumen uloženih listova, odnosno ploča, u jednu 
etažu. 

Za komparativni obračun uzeta je reprezenta
tivna ploča, koja se kod nas najviše proizvodi. To 
je šperploča (veličine) 220 cm X 122 cm, prosječne 
debljine 4,3 mm. Prosječna debljina od 4,3 mm 
dobivena je na taj način da se je uzela jednogo
dišnja proizvodnja u tri tvornice, te se je izvršio 
obračun proizvodnje prema proizvedenim debljina-

Sl. 3. Beoker & van Hilllen, hidrauJ.ična preša s auto
matskim uređajem za punjenje i prainjenje, s dvije 

predpreše• 

'(U-potreba predpreša omogućuje, pored ostalog, eli
miniranje aluminijskih limova iz kružnog toka okolo 
preše, jer uslijed predprešanja listovi furnira se slijepe 
i izravnaju, te se onda mehanički uvlače u višeetažnu 
prešu, gdje se wši uobičajeno ·prešanje). 

111 



ma ploča. Aritmetska sredina debljine je iznosila 
4,3 mm. Međutim u daljnjem obračunu radi jedno
stavnosti uzima se nominalna debljina od 4,0 mm, 
to jest potpuno završena ploča. 

Učestvovanje formata šperploča u ko1išćenju 
kapaciteta preše: 

Kako je već navedeno, zagrijevne ploče preše 
imaju format 2.600 mm X 1.600 mm, koje dozvo
ljavaju izradu netto maksimalnog formata šper
ploča 250 cm X 150 cm. Međutim, naš standardni. 
daleko, najučestaliji proizvađani format ima di~ 
menziju 220 cm X 122 cm, premda je Jugoslaven
skim standardom i format 250 cm X 150 cm pro
pisan. 

Razlika u površinama između maksimalno mo
gućeg formata koji se normalno može prešati i for„ 
mata koji se tako reći redovno preša iznosi i · 

3,750 m2 - 2,684 m2 = 1,066 m2. P rema tome 
se površina zagrijevnih ploča smanjeno koristi 
za 28%. 

Učestvovanje debljine šperploča u korišćenju 
kapaciteta preše: 

Konstatirali smo da se prosječna debljina pro
izvedenih ploča kreće oko 4,3 mm. To znači, da p:·o-, 
izvodimo skoro isključivo ,ploče debele 3, 4 i 5 mm, 
a tek neznatne količine debljih. Zbog toga što se 
izrađuju tanje šperploče, smanjuje se kapacitet pr&
še, jer je volumen ploč:a u preši malen, a utrošak 
vremena po ciklusu prešanja ostaje skoro uvijek 
isti. To je jedan od glavnih uzroka zašto tvornice 
izbjegavaju izrađivati ploče debele 3 mm. 

Kako da se poveća prosječna debljina prešanja, 
a s tim i kapacitet, bez obzira što se prešaju tanke 
ploče? Znamo da su za prešanje šperploča potrebna 
tri uslova: 

- temperatura, 
- pritisak i 
- vrijeme. 

- D<5k je temperatura fiksna za određe!)u vrstu 
ljepila, a pritisak također za određenu vest drva, 
dotle je vrijeme prešanja varijabilno, t j. ovisno o 
debljini .prešane š~rploče. Stavljajući veću deb
ljinu ploče u etažu, jedin_o produžujemo vrije.'Tle 
prešanja (.t3), a sve ostale el~ente zadržavamo iste, 
Prema tome nismo ničim spriječeni da u etažu sta
vljamo 2, 3 ili 4 šperploče iste debljine uz jedini 
uslov potr.ebne pažnje da greške zbog preklopa , 
loših sastavaka ili ostataka komadića furnira buqu' 
eliminirane, -da ne dolazi do »presli1c&vanja« otisaka 
na susjedne ploče. Praktično, jedino 9graničenje 
imamo prema svjetlom otvoru izrpeđu dvije etaže 
u koji još možemo uložiti listove furnira. 

Svijetli otvori u našim prešama se kreću oko 
7o-80 mm, što dozvoljava, qa pri radu sa buko
vim furnirom i uz korišćenje aluminijskih limova; 
uložimo šperploče ukupne nominalne debljine 12 do 
16 mm. Ukoliko su aluminijski listovi ugrađeni, 
onda zbog valovitosti bukovog furnira, ova debljina 
se može smanjiti, da pi se nesmetano uložila u eta
žu preše. Za preporučiti je, da se pri radu s buko-

vinom i kod proizvodnje tankih šperploča (3 i 4 
mm) upotrebljavaju pokretni a luminijski limovi 
radi sprečavanja grešaka kod manipulacije pµnje
nja, dok pri radu s egzotama, povoljnije je raditi 
sa već ugrađenim limovima u preši. To je zbog pri
rode egzotičnog furnira koji je manje valovit i sa
stoji se pretežno od cijelih listova. 

Izvršimo li komparativni obračun i7,među dana
šnjeg načina korišćenja kapaciteta preše i mogu
ćeg načina u radu sa na primjer 3 šperploče po 
etaži, a za jedan ciklus prešanja, onda imamo: 

Ukupan 
Volumen volumen 
ploča u jednom 

po etaži Broj ciklusu 
Dimenzija šperpločP um• etaža m3 

220 cm X 122 cm X 4 mm '- 0,01073 12 0,12876 

250 cm X 150 cm '>; 4 mm 0,01500 12 0,18000 
250 cm X 150 cm X 3 ploče 
il.4mm = 12mm 0,04500 12 0,54000 

Ako' koristimo samo čitavu zagrijevnu površinu 
preše, a ulažemo po jednu ploču u etažu, imamo 
bolje korišćenje preše od uobičajenog za 0,05124 m3, 
odnosno za 280/o po ciklusu. 

Ako uz potpuno korišćenje površine, uložimo 
umjesto jedne ploče u etažu tri ploče, onda je ap
solutna razlika 0,41124 m3 ili relativno bolje kori
šćenje preše za 7f!J/0 po jednom ciklusu prešanja. 

Koeficijent korišćenja radnog vremena (k) 

On je vrlo varijabilan i ovisan je o nizu fak
tora u tvornici: organizacije rada, radnoj disciplini, 
stručnosti radnika, sistemu održavanja strojeva, itd. 

Preša je stroj koji po svojoj konstrukciji ne 
podliježe čestim kvarovima, uz uslov da se poklanja 
normalna pažnja njenom održavanju. 
- Naše tvornice šperploča još uvijek rade u 8-sat

nim radnim smjenama. Efektivno radno vrijeme 
nakon odbitka gubitaka iznosi: 
30 minuta odmor, zatim 25 minuta prestanka ra:da 
preše zbog ostalih ,gubitaka prouzrokovanih naj
češće fazom rada ispred preše; kompozicija šper
ploča itd. Ovaj gubitak vremena nemamo egzaktno 
izmjeren u tvornicama, ali smo ga dobili povreme
nim mjerenjem i uzeli sredinu, tako da ovaj poda
tak može podnijeti eventualne korekcije. 

Prema tome ukupan vremenski gubitak u 053Ill

satnom vremenu iznosi 55 min., te onda imamo ovaj 
koeficijent korišćenja radnog vremena 1 

480'-S5' 
k= ----

480 
0,89 

Realan i mogući koeficijent· korišćenja radnog 
vremena međutim može i trebao bi iznositi puno 
radno vrijeme (izuzevši odmor), 

480' -30' 
K=---- = 0,94 
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Vremenski elementi u jednom ciklusu prešanja. (l' I) 

Ciklus prešanja nazivamo vremenski period iz
među dva početka punjenja preše, koji se sastoji 
od: punjenja preše (t1), zatvaranja preše do posti
zanja punog pritiska (t2), samog prešanja (t3), otva
ranja i pražnjenja preše (t1) i čekanja tj. kada preša 
stoji otvorena, a slijedeće punjenje (ciklus) još nije 
zapotelo (t5). · 

Institut za drvo Zagreb, u studiji »Analiza radr 
nih uvjeta kod upotrebe karbamidrformaldehidnog 
ljepila Urofix Ma 2-07 u izradi šperploča u SRH«, 
izvršio je niz egzaktnih rr.jerenja, između ostalog i 
trajanje ciklusa prešanja u 4 domaće tvornice šper
ploča. 

Ovdje koristimo podatke za vremena ciklusa 
prešanja bukovih šperploča formata 220 cm X 122 
cm debljine 4 mm lijepljenih karbamidnim ljepi
lom, tj. za našu reprezentativnu i Jj'osmatrana ploču. 

Obratimo li pažnju na prethodnu tabelu o utro
šku vremena u jednom ciklusu prešanja, imamo niz 
odstupanja koja nemaju posebnih razloga. 

Promatrat ćemo svako vrijeme zasebno i na
stojati utvrditi minimalno potre bna vremena za sva
ki elemenat rada u jednom ciklusu prešanja. 

Vrijeme punjenja pre š e (t1) 

Najkraće vrijeme prosječnog punjenja preše ima 
tvornica pod brojem »III« - 1'07". Međutim, isto
vremeno ova preša - kao jedina ·od posmatranih 
- nema pomoćnih podiznih stolova, što inače olak
šava i ubrzava punjenje. Isto tako ona jma najveći 
format zagrijevnih ploča (2.700 mm X 2.340 mm), 
što iziskuje povećani napor, a i vrijeme za cen
tričko vertikalno slaganje svih ploča u preši. Pre
ma tome, ako se je na ovoj preši postiglo najkraće 
vrijeme punjenja, onda ne postoji razlog da kod 

TVORNICA Opažani broj 
ciklusa ploča 

Prosječno trajimje pojedia:iih vremena min. sek. 
punjenje zatvaranje prešanje otv. preše čekanje 

Trajanje ci
Jdusa prosjek 

(I t) t1 t, to ts U 

I 46 . 598 2'00" 1'54" 3'02" 0'49" 1'53" 9'38" 
II 237 2844 1'37" 0'52" 3'14" 1'36" 1'00" 8'19" 

:m 61 1188 1'07" l ' 13" 5'42" 1'23" 0'52" 10'17" 
IV 151 2114 1'46" 2'01"' 2'56" 1'19" 0'15" 8'17" 
Prosjek 
trajanja 1'38" 1'30" 3'43" P17" 1'00'' 9,08" 
l'kupno 
opažanja 495 6744 

U tvornicama rednog •broja »I« i »IV«, preše su 
potpuno jednake: 14 etaža, 

0

format zagrijevnih pla
ca 2.6l0 mm X 1.600 mm, podizni stolovi naprijed 
i nazad, firma Pagnoni, Italija; u tvornici -»II«, pre
ša ima 12 etaža, formata 2.600 mm X 1.860 mm, 
jedan podizni stol na ulazu preše, firma Pagnoni, 
!talija; u tvornici »III« preša ima. 11 etaža, for
mata 2.900 mm X 2.340 mm bez podi:mih stolova, 
firmc1 _ Siempelkamp, Zapadna Njemačka. 

Kako ~e u svim tvornicama ne radi o potpuno 
jednakim prešama i uslovima· rada( broj etaža, ti
povi proizvodnje, podizni stolovi za punjenje i pra
žnjenje itd.), to ni izračunati prosjeci vremena i 
ciklusa između svih tvornica nisu stvarni. !Međutim, 
ipak dobijamo podatke koji pružaju oslonac za iz
v.ršenje korekcije utroška faznih vremena i pod
vlači činjenicu da - izvršivši komparaciju poda;
taka u radu s prešama - ima neopravdanih vre
menskih gubitaka. 

Uzmemo ],i izračunati prosjek trajanja jednog 
ciklusa prešanja u posmatranim tvornicama uz an
gažiranje koeficijenta korišćenje radnog vremena 
(k), onda možemo izračunati prosječan broj ciklusa 
pre.šanja u jednom satu, onako kako danas po
stižemo: 

60' · k 60' · 0,89 53'30" 
--- = 5,9 ciklusa/satu 

It 9'08" " 9,08" 

ostalih triju preša, koje imaju manje formate i po
dizne stolove za punjenje, to vrijeme se skrati i 
poravna_ s ovim najbolje ;postign\Jtim vremenom. 

Iskustveno je dokazano, da jedna preša od 12 
etaža i ·sa podiznim stolovima može biti napunjena, 
sa pločama od 4 mm debljine, u vremenu od svega 

, I', uz uslov, da organizacija posla i kvalitet radnika 
budu zadovoljavajuće riješeni. 

S povećanjem debljine ploča koje se ulažu u 
jednu etažu ovo se vrijeme treba produžiti: za 
ukupnu debljinu ploča 8 mm 30%, tj. na I' i 18" 
i za ploče od 12 mm za daljnjih 4f/J/0, tj. 1'42", a 
prema iskustvu nekih inostranih tvornica. 

V r i j e me za tvar a n j a p reš e (t2) 

U prvom redu ovo vrijeme ovisno je o konstruk,.. 
fivnim rješenjima i od hidraulike same preše. Ono 
ne može· biti kraće nego su mehaničke sposobnosti 
preše. Međutim, imamo ipak jednu mogućnost da 
i ovo vrijeme bude kraće: počimamo li punjenje 
preše od najdonje etaže !)rema gornjima i u. mo
men tu kada radnici počnu ulagati zadnju trećinu 
od broja etaže, rukovodilac (»majstor preše-<) može 
početi sa zatvaranjem preše, te uz odgovarajuću 
pažnju »~tediti« oko 20 sekundi. Praktično rečeno, 
u· jeanom vremen·skom dijelu - oko trećine - mo
gu se obavljati dvije operacije, odnosno preklopiti 
dva vremena: punjenje i zatvaranje preše. 
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Vrijeme zatvaranja preše, do postizanja punog 
pritiska za 12- 14 etaža različito je kod raznih pre
ša, te se ono kreće od 50" do 2'00" . 

Uzmemo li srednje trajanje zatvaranja ovih pre
ša 1'30" i uz odbitak 20" dobivenih prilikom pu
njenja, onda ovo vrijeme ,bi moglo iznositi 1' 10" 
u prosjeku. 

V r i j e me p r e š a n j a (t3) 

Ovo vrijeme propisano je od proizvođača !je.
pila. Kad se rad obavlja sa domaćim ljepilom Uro
fix Ma 207, onda ovo vrijeme prema prospektu uz 
odgovarajući kontakt treba da iznosi: osnovno Hi
jeme 3' i dodatno vrijeme l' po 1 mm debljine plo
če, računavši do srednjeg sloja ljepila. U našem 
slučaju za ploče nomilnalne debljine 4 mm ono iz
nosi: 3' + 1'06" = 4'06" . 

Kako je predloženo kod razmatranja »volumen 
ploča uloženih u jednu etažu (q)", umjesto jedne 
ploče treba ulagati onoliko, koliko nam dozvoljava 
otvor etaže, a to je nominalna debljina gotove 
ploče, ili gotovih ploča od 12-16 mm, to onda se 
vrijeme prešanja mijenja: 
za 2 ploče od 4 mm ili ukupno 8 mm: 

3' osnovno vrijeme +3'20" 
dopunsko ili ukupno 6'20" 

za 3 ploče od 4 mm ili ukupno 12 mm: 
3' osnovno vrijeme +5'30" 

dopunsko ili ukupno 8'30" 

(Ovo je uz pretpostavku da su limovi ugrađeni 
u prešu, te vrijeme za njihovo zagrijavanje nije 
obračunato) . Razlike koje se javljaju u tabeli, gdje 
su vremena u t ri tvornice znatno kraća, mog.u biti 
rezultat: dobivanja na vremenu - međutim u ne
zgodno odabranoj fazi - ili pak postignuta viša 
temperatura u preši, te se smatra, da bi se to mo
glo kompenzirati sa skraćenjem vremena prešanja. 
Međutim, za postizanje maksimalne čvrstoće lje

pila, potrebno je udovoljiti svim utjecajnim fak,.. 
torima, počevši od vlage furnira, tačnosti deblji
na, temperature, pa prema tome i trajanju pre
šanja itd. 

Vr.ij eme o-tva ra nja i p ražnj en ja 
l? re š e (t4) 

Ove dvije faze su paralelne: otvaranje preše po
čima od najgornje etaže i tim momentom može se 
početi sa izvlačenjem ploča. U ovom poslu nije po
trebna naročita pažnja, ali zato je potrebna brzina 
r ada, jer je moguće skoro istovremeno iZvršiti pra
žnjenje sa otvaranjem. I ovdje vidimo - u ·1;a.reli 
- različitost u vremenima, a prosjek iznosi 1'17". 

Tvornica »I« ima najkraće prosječno vrijeme 
pražnjenja - 0'49" za ploče debele 4 mm. Ta preša 
ima 14 etaža i podizne platforme. Nema razloga da 
ne prihvatimo ovo na,jkraće vrijeme pražnjenja, 
pošto je kao prosječno obračunato na 46 ciklusa 
prešanja. Povećanjem debljina ploča po 1 etaži, ov<J 
vrijeme treba produžiti: za debljinu od 8 mm za 
lrfJ/o ili na 0'64"; i za debljinu od 12 mm za dalj
njih 2rfJ/o ili na l ' 05". (Iz iskustva nekih inostra-
nih tvornica). · 
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V r i j e m e č e k a n j a (t,) 

Ovo je tako zvano »prazn0« vrijeme između dva 
ciklusa. Ono je nužno, jer redovno i pražnjenje i 
punjenje preše obavljaju isti radnici , te im je pre
ma tome potrebno neko vrijeme da predu put od 
izlazne na ulaznu stranu preše. 

I ovdje vidimo veliku različitost u vremenima, 
koja se kreće od 0'15" pa do 1'53". Ovo spada u 
djelokrug čiste organizacije posla: ako su isti rad
nici za vrijeme prešanja (ta) koje traje 4' i duže 
postavili slijedeća kolica sa komponiranim listovi
ma na ulaznu stranu spremne za punjenje preše, 
onda potrebno vrijeme od 0'15" (t,) je sasvim do
voljno da radnici promjene mjesto rada, t j. da 
pređu razdaljinu od izlazne na ulaznu stranu pre
še. M?ramo napomenuti, da za vrijeme prešanja 
(t3) koje traje nekoliko minuta, što je ovisno o de
bljini prešanih ploča, radnici koji pune i prazne 
prešu imaju dužnost da postave slijedeća kolica za 
punjenje preše, a ostalo vrijeme služi im za predah 
u radu, tj. kratki odmor. . 

Trajanje jednog ciklusa prešanja (2 t) 

Sumirajući ovako, korigirana vremena za koja se 
predpostavlja da se realno mogu postići u jednom ci
klusu prešanja, imamo slijedeća vremenska tra..
janja: 

Vrem ena 

Punjenje (t,) 
Zatvaranje (t.) 
P rešanje (t,) 
Otvarnnje i 
pražnjenje (,) 
Cekanje (t,) 
).: t 

Broj ploča debli-ine 4 mm po 
1 etaži ili ukupna debljina 

1 ploča 2 ploče od 3 ploče 
od od 4mm od4rnm 

4 mm ili 8 mm ili 12 mm 

1,00" 1'18" 114911 

1'10" 1'10" 1'10" 
4'06Jt 6'20" 8'30" 

0'49" 0'54" 1'05'' 
0'15" 0'15" 0'15" 
7'20" 9'57" 12'49" 

Broj ciklusa prešanja u •1 satu (i): 
Koristeć!i. normalno !poStiziV!i koeficijent k:orl~ 

štenja radnog vremena i prethodna vremena tra
janja jednog ciklusa prešanja, uz uvrštavanje u for
mulu za broj ciklusa prešanja po I satu: 

60 · k 60 · 0,94 56'24" 
i =-- - =----

Zt Zt Zt 

imamo: 
56'241

' 

za 1 ploču od 4 mm: -- = 7,6 cikiusa/1 satu 
7'20" 

za 2 ploče od 4 mm ili uikupno 8 mm: 

56'24" 
-- = 5,6 ciklusa/I satu 

9'57 

za 3 ploče od 4 mm ili ukupno 12 mm: 

56'24" 
-- = 4,4 aiklusa/1 satu 
12'49" 



Kapacitet preše 

Stavimo li u uporedbu izvršene obračune koji 
uvjetuju kapacitet preše, počevši od današnjeg na
čina rada, do njenog maksimalnog mogućeg načina 
korišćenja, dobivamo značajne razlike u kapacitetu. 

Kako je već rečeno, upoređujemo korišćenje jed
ne preše od 12 etaža, sa formatom zagrijevnih ploča 
2.600 mm X 1.600 mm, u kojima danas skoro re
dovno pretamo šperploče neto formata 220 X 122 
cm debljine 4 mm (kolona 1 slijedeće tabele), sa 
maksimalnim korišćenjem ,formata, tj. šperpločh 
dimenzije 250 X 150 cm, debljine 4 mm- ali se ula
ganjem 1, 2 ili 3 ploče u jednu etažu (kolone 2, 3 
i 4 u slijedećoj "tabeli). 

Također, izvršili smo korekciju vremena potreb
nih za jedan ciklus prešanja, dovodeći ih na mogu
će realno trajanje i eliminirajući sve gubitke vre
mena koji proizlaze bilo iz organizacije rada ili kva
litete radne snage. 

Svi obračuni uzeti su pod predpostavkom da 
prethodna faza rada - nanašanje ljepila i kompo
niranje ploča - također funkcionira sinhronizirano 
sa fazom prešanja. 

Uporedni pregled kapaciteta hidraulične preše, 
2,600 mm X 1.600 mm sa 12 etaža po 1 satu 

220Xl22 250X 150 250X150 250X 150 
4 mm 4 mm 8 mm 12 mm 

1 2 3 4 

Broj etaže (e) 12 12 12 12 Volwnen ploča u 
l etaži u m• (q) 0,01073 0,015 0,030 0,045 Broj prešanja 
p0 1 satu (i) 5,9 7,6 5,6 4,4 Volwnen šperploča 
m3/satu (q) 0,760 1,376 2,016 2,376 Indeks korišćenja 
kapaciteta 1,00 1,80 2,65 S,12 

Da bi još izrazitije uoc'ili razlike u kapacitetu, 
izvršit ćemo obračun produktivne moći ove preše 
u jednogodišnjem radu, računajući 285 radnih da-
na po 16 sati ili ukupno na 4.560 sati. 

Dimenzije 
liperploča 220X122 

4 mm 
250X 150 250X 150 250X 150 
4 ,mm 2 ploče 3 ploče -------------od4mm od4mm 

Godišnji 
kapacitet m• S.466 6.238 

ili 8 mm ill 12 mm 

9.193 10.834 

Kako vidimo, kapacitet jedne preše može se po
većati preko tri put.a, u slučaju da udovoljimo svim 
faktorima koji uslovljavaju njen kapaci tet, i u slu
čaju ako radimo ploče malih debljina. 

Zaključak 

1. Današnjlm načlnom rada nismo iskoristili sve 
faktore koji nam mogu realno povećati kapacitet 
hidrauličnih preša u industriji šperploča ; 

2. Automatizacija, tj. uređaji za automatsko punje
nje i pražnjenje preše ne moraju uvijek bili je
dino i isključivo rješenje za povećanje kapaci
teta preše; 

3. Preše velike zagrijevne površine ploča, koristi
mo skoro redovno za izradu znatno manjih for
mata šperploča. Ne pojavljuje se težnja za iz
radu šperploča velikih formata. 

4. Ne postoje tehnološke prepreke, da se u jednu 
etažu stavljaju 2, 3 pa i 4 ploče, ovisno o nji
hovoj nominalnoj debljini, uz uslov potrebne 
pažnje pri njihovoj kompoziciji. Uobičajeni svi
jetli otvori između zagrijevnih ploča - etaža, 
dozvoljavaju da se sa lakoćom prešaju ukupne 
debljine 12- 16 mm. 

5. Analizirajući svaki vremenski elemenat, koji sa
činjava jedan ciklus prešanja otkrivamo, da tu 
možemo naći znatne vremenske uštede, koje zna
čajno doprinose povećanju kapaciteta preše. 
Faze rada prije prešanja - nanašanje ljepila i 
kompozicije listova-, moraju odgovarati tak
tovima ciklusa prešanja. Znači, potrebno je pre
cizno i zajednlčki organizirati ovaj dio pr9izvod-

6. 

7. 

8. 

9. 

ne linije. · 
U analizama je uzet jedan obraČWlski uzorak 
kao primjer, koji u praktičnoj primjeni treba 
biti podvrgnut korekciji, obzirom na konstruk
tivne karakteristike preše, proizvodni asortiman 
šperploča, te ostalih faktora koji su specifični za 
svaku tvornicu. 
U težnji za povećanjem kapaciteta proizvodnje, 
usko grlo ne predstavljaju uvijek preše, ukoliko 
se ne radi o proširenju asortimana. 
Općenito tkonstatirav§i, kapacitet naših preša 
moguće je povećati u rasponu do 3 puta. 

LITERATURA I IZVORI: 
F. Kollman: Technologie des Holzes und der Holzwerksto1fe, II svezaik, 1955. 
Institut za drvo, Zagreb: •Analiza radnih uvjeta kod 

upotrebe karbamlt-formaldehidnog ljepila Urofix 
MA 207 u izradi šperploča SRH.• Zajedni6k.l rad 
veće skupine stručnjaka pod rukovodstvom prof. 
dr. J . Krpana. 

CAPACITY OF BYDRAULIO PBESSES 1N PLYWOOD PRODUCTION 

On base of measurements exe<:uted in factorles the average capaclty of a hydraullc press was establlshed. By analyslne all the components that stlpulate the capacity of the press the, the _ volumes .. of plywoods which are to be pressed, the way of fllling up and of? and time (wenther?) condltions in tbe press cyclus .. . it bas been concludet that lt ls possible to augment the capacity of hydraullo ,presses, witbant the plant tor automatic filling, for up to 3 tlmes. 
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Iz zemlje • 
1 

VIJESTI IZ PROIZVODNJE • STANJE NA TRŽIŠTIMA • RAZNO IZ 

CILJEVI I PROGRAM AMERICKOG DRlAVNOG LABORATORIJA ZA ISTRA21VANJE TRŽISTA 

ŠUMSKIH PROIZVODA 

Budućnost drvne industrije ovisi dobrim dijelom od 
Istraživanja tržišta i na taj naćin dobivenog programa. 
Dalekosežna predviđanja najavljuju da će nagli po
rast stanovništva izazvat! korištenje svih šumskih pro
izvoda, koje tržište može ponuditi. Sadašnja strujanja 
na tržištu nisu međutim ohrabrujuća. Američko sta
novništvo Je u proteklih 50 godina poraslo za jedan i 
pol puta, pa ipak sveukupno korištenje drva isto je 
sada kao i prije pola stoljeća. 

U ovih ,posljednjih 20 godina drvna industrija izgu
blla je oko ta'/o od tradicionalnog udjela na tržištu. 
Plastika, <itaklo, metali, kemikalije zamijenili su drvo 
u gotovo svim komponentama gradnje kod čamaca, 

namještaja, vozila u ambalaži, kod proizvodnje papira 
itd. 

Nije 11 to samo posljedica toga što naše šume ne 
mogu snabdijevati tržište. Zar kod nas u posljednje 
vrijeme nema, sve manje šuma? 

Na sreću to nije tačno. U posljednjih 20 godina za
liha šuma čak je porasla i to naročito u istočnim drža
vama. To je posljedica poduzetih mjera zaštite šuma. 
Bolje korištenje šuma, na pilanama 1 u pogonJma ta
kođer Je pridonijelo povećanju industrijskog kapaci
teta u snabdijevanju tržišta uz korištenje već postoje
ćih zaliha sirovina. 

Pitamo se onda zašto je, i pored tih mogućnosti da 
se zadovolji svim potrebama tržište ipak izgubljeno? 

Veoma često drvna industrija nije snabdjevala po
trošače proizvodima, koji su oni tražili. Ta industrija 
nije bila dovoljno Lllformirana o tipu, kvaliteti, veli
čini, boji, i o mnogim drugim faktorima, koji su bi~ni 
kod polt'ošača, dok su s druge strane konkurentne in

dustrije bile dobro upoznate sa time. 
Drvo ima međutim, neke dobre osobine, koje bi u 

proizvodnji trebalo iskoristiti, ono je relati".no d~sta 
jeftino, a postoji još jedan fakto~, koji govori u prilog 
drvu to je čmjenica da mnogi lJudi jednostavno vole 

drvo. 
Amer!ćka šumska služba je osnovala novi Labora

torij za istraživanje tržišta šumskih proizvoda u .Prin
cetonu, Zapadna Virđinija sa zadatkom .da prouči fak
tore koj i štetno djeluju na konkurentski položaj i pro
đu drva i drvnih porizvoda na tržištu. 

Ciljevi .istraživanja su slijedeći: 
I. Pronalaženje prilike za ekspanziju i poboljšanje 

šumskih illldustrija koje se baziraju na šumskim izvo
rima u Apalaškorr: i SU'S]ednim ,područjima. 

2. Određivanje ekonomskih i praktičnih mogućnosti 
za usvajanje ,iaprednih metoda <radi povećanja efika
snosti sječe drveća, transp0rtiranja, prerade i prodaje, 
odnosno za bolji prijem drvnih ·proizvoda -na tržište. 

3. Pr09Uđivanje novih mogućnosti za razvoj nov.Ih 
Ili proširenih tržišta za apalaške šumske proizvode. 

4. Ukazivanje na potrebe za spe_citičnim poboljša
njem ili promjenama kod proizvoda. kako ~i se bolje 
moglo udovoljiti potrebama tržišta, 1 podu.umanje po
trebnih mjera za daljnje usavršavanje tih promjena 
kada Je to potrebno. 

5. 17.dvajanje i analiza specifičnih problema tržišta 
u vezi sa proizvodima drvne industrije I poduzi.manje 
odnosno određivanje potrebnih mjera za n jihovo rje
šavanje. 

6. Pronalaženje raznih načina za poboljšanje finan
cijske, organizacione 1 operativne strukture drvne in-
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dustriJe, kako bi ta industrija mogla konkurirati sa 
drugim Industrijama. 

7. Upoznavanje trlišta i upotpunjavanje poznavanja 
proizvodne strukture za glavne proizvode šumske in

dustrije sa ciljem pružanja traženih inlormacija svima 
onima, koji se njima koriste. 

8. Upotpunjavanje znanja o teorlij i metodologiji 
istraživanja tržišta za proizvode šumske industrije. 

9. Sakupljanje, sortiranje i pružanje tehničkih sa
vieta i informacija, koji su potrebni drugim Istraži
vačima, tehničarima, poduzetnicima i osnivačima za 
osnivanje i rad šumskih industrija. 

10. Pružanje tehničke pomoći u proširivanju infor
macija, koje vode ka unapređenj~ tehn.ologije pripre
manja za tržište i prodaje šumskih proizvoda. 

Princeton istraživački program podijeljen je u 4 
zasebna a11 srodna područja istraživanja. 

J ede~ od .planova odnosi se na poboljšanje tržišta 
za .primarne šumske proizvode kao npr. za trupce, ce-
lulozno drvo, furnlrski trupci, kolje itd. . 

Drugi plan odnosit će se na primarne pro1zv!)de 
drvne industrije, uključujući građevno drvo, furnir I 
rezana građa. 

Treći korak će biti koncentriranje na unapređenje 
tržišta za sekundarne proizvode kao što su parketi, na
mještaj i sl. 

Prema četvrtom dijelu programa treba se posveti:! 
unapređenju tržišta za drvo za konstrukcije svih vrsta 
- za stambenu izgradnju, industrijsku izgradnju itd. 

Svako istraživanje započet će se analizom strukture 
tržišta I procjenom mogućnosti za proizvodnju određe
nog artikla ili grupe proizvoda. Zatim će se proučiti 
razlozi zašto taj .proizvod ne udovoljava potpuno po
trebama potrošača i njegovom ukusu i što bi sve tra
balo poduzeti da se udovolji zahtjevima tržišta. 

Slijedeći korak u istraživanju bit će pronalaženje 
načina, da se isprave nedostaci, koji ograničavaju pro
daju i upotrebu. 'l'aj korak uključuje mjere za pobolj
šanje i modificiranje proizvoda :za usavršavanje pro
Izvodnih procesa, kako bi se umanjili troškovi proi.P 

vodnje i prema tome snizile cijene. 
I n a· kraju posljednji korak u istraživanju traži 

ispitivanje i primjenu mjera predloženih za rješava
nje problema tržišta. 

P.rinceton laboratorij upravo vrši Istraživanja na 
~aznim područijma. , 

Istra!ivanje na 1)0dručju proizvodnje primarnih 
~umsk:lh proizvoda obuhvaća dvije studije kojima se 
želi unaprijediti tržište građevnog drva putem boljih 
metoda sušenja drva. 

Druga studija obuhvaća područje upotrebe tvrdog 
građev.nog dr.va u raznim Industrijama. Isto tako se 
vrše istraživanja i na ,području sekundamlh šumskih 
proizvoda, kao što je na primjer is;pitivanje tržišta 
paiiketa i sl. 

U izvrllavanje Princeton programa uključeno je 25 

naufullh «-adnika i isto toliko tehničkor osoblja, a čitav 
laboratorij Je smješten na velikom kompleksu od 96 

Jutara zemlje i 20 Jutara pokusnih šuma. 
Đ. T. 

KANADA 

Drvo se veoma malo mljenja pod utjecajem umje

renih temperaturnih promje'l'l8, ali flU promjene znatne 



svijeta 
DRVNE INDUSTRIJE • 

kada su u pilanju promjene u relativnoj količini vla~e 
{i okolnoj atmosferi, izazivajući uteza~je. i bubrenJ~ 
drva. Dimenzionnlna stabilnost drveta Je idealno sta
nje, kojeg je teško postići potpuno, ali s~ zato mogu 
naći djelomična rješEmia kao što su smanJenje du:ne~
zionalnih promjena površinskim _premaz1~_an~em 1 d~
menzionalno stabiliziranje površine kem1Jskim ~?d•: 
ficiranjem Hi impregniranjPm. To su re~l_m c1_l_1<iv1 
mnogih istraživanja, koji se mogu ostvariti, ko_11 su 
dostupni i obećavaju dobre rezultate. To Je za~Jučak 
donesen u diskusiji o ,promjenama kod drveta izazva
nim atmosferskim promjenama, a koji je objavio Istra
živački smjer za šumske proizvode kanadskog šumar-
skog odsjekii (publikacija ~r. 1087). _.. . • . 

Proble:ni koii se susrecu u mdustni1 namie~taia 
odnose se na dimenzionalnu stabilnost i obuhvaćai_u 
slijedeće momente: ljepljenje ladica i vrata, upadanJe 
ljepljenih spojeva kod furniranih drvnih ploča, _otpu-
štanje spojeva pričvršćenih tiplom i klinom, kao 1. ra7-
ličitih drugih vrsta spojeva, raspucavanJe mas1vi:11h 
drvnih komponenata npr .. kod stolica,. rub_ne ra&~lik;!1;ne 
srži kod fur,niranih drvnih ploča, koJe .nisu pr1cvrsce
ne na rubovima, vitoperenje vratiju i drugih kompo
nenata panel ploča, koje nisu čvrsto uokvir~n~, stva
ranje laganih pukotina i raspuklina na powšm1 furm
ranih ploča sa visokim sjajem. . . 

Većina, a možda i svi ovi problemi mogu se :riješih 
dimenzionalnim stabilizi.Tanjem drvnih komponenata. 
Pa ipak, troškovi obrađivanja 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 što je npr._ ljepljenje l_adica, re
lativno je mali ,tako da se u takvim slučaie~a o))~a
da pokazala kao potpuno prikladna. Međutrm '!lllJv1še 
koristi pri sadašnjoj tehnici ,stabilizaciji drveta, može 
se dobiti od površinske obrade i to gdjegod se ~a 
može matno smanjiti, a možda i eliminirati stvaranie 
pukotina i raspuklina, tog dugogodišnjeg najozbiljni
jeg problema u industriji 

JUŽNA AFRIKA 

Neobično velika količina vlage i visoka temper~
tura kombinirane sa korozivnom atmosferom, na koJu 
nail~zlrno u bojadisaonicama često traže upotrebu _gra
đevnog materijala, koji posjeduje specijalne_ kvalitete. 
Prirodna trajnost drva, kombinirana sa ne~ miera
ma predostrožnosti, značajni su m?.menti ko11 govo_re 
u prilog upotrebi drvne konstrukc1Je krova u ta!tvun 
uvjetima. U studiji F. Louw-a! pomo~nika teh_ručkog 
direktora Drvnog udruženja Juzno-afr1čkog sa~eta za 
naučna i industrijska istraživanja, o u_po~eb1 _drvne 
konstrukcije kod gradnje krova u ·bo1ad1saom~ama, 
koja je objavljena u službenom ore:i,nu Južno-a~čk~g 
savjeta za unapređenje drva, rezirnirana je ta situac1~ 
ja. F. Louw zaključuje, da bi upotreba drva u tah•oJ 
sredini bila uspješna jedino ako se poduzmu neke m1e
re predostrožnosti, od kjoih su najvažnij7 sli.ie_d_eće: a) Tamo gdje se upotrebliava1u lamell.rane ih druge 
ljepljive komponente, preporučuje se samo resorcinol 
ili phenol-resorcinol. 

b) Drva treba zaštititi, ali treba pr~ tome voditi 
računa da zaštitni sloj ne prodre u sloJ l3epila kod lje
pljenih konstrukcija. 

c) Iako se m0'2e upotrebljavati meko ~- tvrdo dr':'?• 
indikacije ,kazuju da je meko drvo otponu1e na kemJ.J
ske reakcije Da bi se olakšala zaštita, drvo ne Sllµj~ 
biti previše gusto. 

d) U korozivnoj atmosferi smiju se upotrebljavati 
samo nekorozivne ili jako galvanizirani i zaštitnom bo
jom premazani čelični učvršćivači i spone. 

e) Treba voditi računa o unišlavajućem djelovanju 
vlage i visokt: temperature na drvu. 

f) Drvo lako nabubrl kada postaje vlažno, te zbog 
toga treba paziLi da se izbjegne prečvrsto spajanje pri
likom gradnje drvnih konstrukcija u suhom stanju dok 
JO~ nije drvo izloženo vlazi. 

g) Kondenziranje će bili svedeno na minimum ako 
se instaliraju velike lepeze za izvod, a krov se obloži 
materijalom za izoliranje i to tako da sve mo'.re odo
liti ne baš idealnim prilikama. 

S. A. D. 
Ovog proljeća trebaju započeti radovi oko poveća

nja Američkog laboratorija za šumske proizvode u 
Madisonu, Wisconsin za oko 117.000 četvornih stopa. 
~:ovi dijelovi isticat će se najmodernijim drvnim kon
strukcijama od masivnih potpornja za krov u obliku 
luka do pregradnih zidova izrađenih iz ramlh kombi
nacija šperploča sa papirom i umjetnim masama, a ko
štat će 4 milijona dolara, te će osigurati prostor za ke
mijska istraživanja i istraživanja na podl'učju vlakna
tih proizvoda. 

Lijepljeni - lamelirani lukovi, 48 stopa visoki i 60 
stopa razmaknuti, bit će glavni oslonac najveće od 3 
građevine, pogon za istraživanja na području pulpe 
kod proizvodnje papira. Taj pogon će biti 460 stopa 
dugačak, a na oko pola duljine lukovi će pregraditi 
prostor, ali omogućiti potpuno nezatvoren prostor. 
'ranke prešane ploče će obložiti zidove te građevine, 
a krov će biti drvena deka. U ostale dvije građevine, 
svaka 167 stopa dugačka, 51 stopu široka i 62 stope vi
soka, bit će smješteni svi laboratoriji i uredi. Njihovi 
vanjski zidovi bit će obl<Yleni sa drvnim pločama sek
voje u trouglastom prostoru među lukovima ispod 
di·vom uokvirenih prozora, koji su obrađeni sa klor
fenolom radi zaštite od propadanja. Kostur će biti be
tomki. Kombinacija drvnih konstrukcija sa čelikom, 
bett>nom i drugim materijalima predstavlja najveće 
udaljavanje i napredak u takovim gradnjama u Sje
dinjenim državama. 

SSSR 
U Sovjetskom Savezu .se za uzdužno piljenje tru

paca upotrebljava preko 3000 cirkularnih (Pila sa oštri
com u jednom komadu. Njihov vijek trajanja nije baš 
najpovoljniji, te se u vezi s time uspoređivalo pile 
uvezene iz Britanije, sa ugrađenim zupcima sa kon
vencionalnom ruskom cwkulamom pilom, koja ,se pro
izvodi u Metalurškoj tvornici Gorki. Specifikacije bri
tanske pile su slijedeće: promjer 1,200 m, deblj-ina 
4,35 mm, 34 zupca, međuprostor.ni ugao 15°, oštrina 
kuta 30", krom-čelik ,ploča od 32 Jedinice Rockwell-ove 
skale za tvrdoću •sa umetnutim zupcima od krom- vol
frama od 48 jedinica Rookwell-ove skale za tvrdoću na 
stra.ni koja siječe. Rwike pile ovako izgledaju: promjer 
1.200 m, debljina 4,5 mm, 40 zubaca, međuprostorn-! 
ugao 150, oštrina •kuta 400, ploča od čelične legure od 
43 jedinice Rockwell-ove skale. 

Obje pile su se upotrebljavale za rezanje borovine 
100 i 200 mm debljine (sa količinom vlage od 37¼ ), a 
brzina reza bila Je 30 i 42 mlmin. Mogućno~-t pilenja 
bila Je 12"/o tniža za britansku pilu (izmjerena watle
rom). Kvaliteta ispiljene <površine određuje ,se deblji
nom sloja kojeg treba odstraniti da bi se dobila glatka 
.powšina. Kod ruske pile to je bilo 0,9 do 1,2 mm, a kod 
britanske pile sa umetnutim zupcima to je bilo svega 
O 6 do 0,8 mm. Amplituda vibriranja bila Je 24 do 31~/. 
v~ća kod :ruske .nego tkod 1britanske pile. 

Ruski pilanari zaključuju iz ovih komparativnih te
stova da britanske cirkularne pile sa umetnutim zup
cima neke čvrste legure mogu dugo biti u upotrebi pri
je nego što · oštrenje bude potrebno, duljeg su vijeka i 
daju bolju tkvalitetu ispiljene površine od ruske cwku~ 
lame pile, koja nema umetnute zupce već je izrađena 
od jednog komadll čelika. 

Podaci su '{ađe!\i ~ _pubijkacije Wood volumen 30, 
P.i:oi h 1_96~. .• - . · D . T • . 
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U ovoj rubr ici donosimo preslede vai.n.iJih članaka, koji an objavljeni II najnovijim brojevima 
vodećih svjetskih časopisa s područja drvne industr ije, Zbog ograničenog- prostora ove pr eflede do
nosimo u veoma skraćenom obliku. Međutim, skrećemo pažnju čitaocima I pretplatnicima, kao I ■vl.m 
aainieresiranim poduzećima I licima, da smo u stanju na z~tjev izrad't i cjelokupne prijevode Ili 
fotokopije svib članaka, čiji su prikazi ovdje objavljeni. Cijena prijevoda je 25.000 Din po autorskom 
arku (t. j . 30.000 štam panih znakova), a fotokopija formata 18 X 24 Din 800 - po strani<'i. Za sve ta kve 
oarudžbe I inform11ciie izvolite se obrati&! na Ured nlštvo časopisa Ili na Institut za drvo - Zagreb, 
UI. 8. maja br. 82. 

DK 634.0.815 STEPHEN G. BOYCE AND MARGARET 
KAEISER: IMPROYE WOOD QUALITY IN EASTERN 
COTTONWOOD BY BREEDING AND SELECTING FOR 
STRAIGHT, VERTlCAL STEMS (Poboljšanje kvalitete 
drva kod kanadske topole uzgajanjem I selekcijom prav
nih i vertikalnih stabala). SOUTHERN LUMBERMAN 
VOL. 209 (1964) br. 2609 str. 115--118 diJagr. 2 sl. 2. 

Prv: korak u procesu genetskog poboljšanja kvali
tete d_r_va kod . kanadske top o I e je uzgajanje đ 
selekc,Ja pravnih stabala. Mnoge studije pokazuju da 
zakrivljena i višestruko zakrivljena stabla djeluju i na 
druge elemente samog drva, a ,prema tome i na kva• 
litetu. Drvo koje dobivamo od zakrivljenog i višestru:ko 
zakrivljenog stabla promjenljivije je u !Pogledu struk
ture, smanjenja .površine i spec. te7iine od drva dobi
venog od pravnih vert:kaln:h stabala. Za vrijeme suše• 
nja ono prvo neravnomjerno smanjuje površ:nu zbog 
razlike u strukturi između graničnih d,ijelova drva. To 
nejednako smanjivanje .površine -često ii,aziva savijanje, 
raspucavanje i kolaps, 

Proučavanje utjecaja ramih zakrivljenja na kvali
tetu drva započeta su na 282 1k a nad s k e top o I e 
i to„iz razn:h krajeva iz Južne Indijane, Misourija, Ken
tuk1Ja it,d, Sa dubećih stabala i sa onih već oborenih za 
rezanje, uzeta je srž. Sa dubeć:h stabala srž je uzeta 
na v:s:n' 09 4,5 ste>pe (1,35 m) iznad zemlje, a sa onih 
oboren~h na raznim, ali odreden:m visinama izračunate 
su spec. težine vlažnih I osušenih volumena. 

Preliminarne analize upozoravale su da se specifična 
težina l)a 4,5 stope ne odnosi na totalnu visinu stabla 
i da je ovis,na od r od a, stupn ja r ast a, ,pred· 
je I a ili I oka ci je s ta b I a. Spec. težina je rasla 
sa v:sinom -pokusnog drva i bila je najviša za zakriv• 
ljena i višestru.ko zakrivljena stabla. 

Na bazi ovih zaključaka izdvojen·a su tri stabla za 
detaljne> croučavanje strukture drva i jedno relativno 
pravilno, vertikalno stablo i dva višestruko zakrivljena 
stabla. Sva ,tri stabla ob-orena su na od,redenim razma
cima i izrezani su 'blokovi debljine cca 10 -centimetara. 
Vertikalna srž je uzeta ot,prilike na svakom ·petom godu 
od srčike na 4 jednako ,udaljena radijusa. Radijalno 
uzeta s rž .prib-ližno je uzeta na istim radijusima. Na 
kraju su iz svakog bloka izvadena 41 okrugla isječka. 
Srži su zatim- osušene, izvagane i izmjerene. Luačunata 
je spec. težina i ,postotak radijalnog i tangencijalnog 
smanjenja ,površine. 

Određene su težine i i-zračunate spec. težine vlažn:h 
i osušenih izrezaka, te spec. težine radijalne srži i pro
sjek za vertikalne srn unu.tar okruglih Isječaka koji su 
uzajamno ovisni, tako da su sve analize bazirane na 
spec. ·težinama vertikalnih isječaka. 

· Za detaljna mjerenja elemenata drva Izdvojeno je 
96 vertikalnih srži iz tri stabla, Iz gornjeg dijela svake 
srži izrezan je transverzalni od-reze;k J&-,20 mikrona 
debeo. Prebrojavani su za svaki. odrezak broj pora ,u 
jednom mikrosko.pskom ,polju, zatim su zabilježen! om
jer pora, sržnih trakova 1 drvnih vla:kanaca, izm.jerena 
je. tangencijalna širina šupljine pora ! traka, izračunat 

je broj traka ,po tangen.:-ijalnom m:l'metru, determi
nirana debljina stijenk.i, promjer šupljina i totalni pro
mjer kod JO para neželatinoznih vlakanaca i na kraju 
je sastavljen indeks relat:vnog broja želatinoznih vla
kanaca. Nakon toga sakupljeni su uzorci drva sa eksce
sivnim smanjenjem -površine, :skrivljenjem,, ras.pukfina
ma, kolapsom i neke druge uzorke sa prirođenim struk
turalnim manama. Uporeduju ć: dvije grupe 'UZOraka s 
obzirom na specifičnu težinu i količinu prisutnih žela
tinozn:h vlakanaca mogla se dovesti u vezu struktura 
drveta i razna iskrivljenja, raspukline i druge nepra
vilnosti. 

Zakrivljenosti i višestruke zakrivljenost[ djeluju na 
specifičnu težinu i st~ukturu drveta. 

Specifična težina kana d s ,k e top o I e stoji u 
uzajamnoj vezi sa brojem želat:noznih vlakanaca, veli• 
č'nom drvn:,h elemenata, brojem elemenata drva, deblji
nom stijenke vlakanaca. Sa ,porastom spec. tež:ne raste 
i vrijednost_ želatino:mog vlakanca, debljina stljenka 
neželatinoznih vlakanaca, porastao je i br-oj .pora i 
trakova, dok su promjer vla:kanaca i pora i debljina 
trakova padali. 

Korelac:ja :zmeđu raznih osobina drva i specffične 
težine ista je kao i uzajamna za,~snost istih osobina 
drva i koli-čine želatinoznih vlakanaca. 

Faktori ·kao što su zakr:vljenost i v:šestruka zakriv
ljenost, koj i pospješuj11 stvaranje želatinoznih vlaka
naca, utječu na strukturu drugih elemenata drva, a 
-prema tome i na specifičnu težinu. Kada raste količina 
želat:noznih vlakanaca, promjer vlakanaca pada, deb• 
liina neželatinoznih stijenka vlakanaca raste, dok koli
čina vlakanaca 1.1 pukotinama •pada. Rezultat tih pro• 
mjena je veća kol:čina grade stijenka po kubika. Di
-rektni omjer između porasta spec. težine. i vrijednosti 
želat:nozn:<h vlakanaca ,potkrepljuje činjenica da poti
caji koji in:.ciraju stvaranje želetinoznog vlakanca utje• 
ču takoder : na razvoj ostalih elemenata drva i na taj 
nač:n utječu i na spec. težinu drva. To znači da na 
s~ecifičnu težin_u _kanadske topole utječe zakrivljenost, 
višestruka Z3'knv)Jenost, a možda i ostale okolnosti. 

Specifična težina obično raste sa vis:nom drveta" 
iako to ,pravilo ne vrijedi uvijek kod zakrivljenog i 
višestruko zakrivljenog d1veća. 

Pravnost debla i razne llpotrebe drva. 
Prilikom p rerade kantdske top-oie jednoličnost sa• 

stava bi\ će važnija od specifične težine. Topola sa 
spec. težinom, •koja je niža od 0,360 p osjeduje ,potrebnu 
čvrsto_~, za . 1zra~bu košara, šibka, furnira i td. Ali još 
značaJniJa čmie01ca da drvo dobiveno iz pravne i verti
kalne stabljike ima jednoličniji sastav od drveta dobi
venog od zakrivljenog i višest ruko zakrivljenog stabla. 
· . Us.pr~vnost s)abljike može ·utJecati i na .kvalitetu pa
pira ko1eg dobivamo od kanadske topole. Velika gu
stoća drva ukazuje na ,postojanje manjih želatinoznih 
vlakanaca i ·na ,početno pomanjkanje rastezUivosti u 
stlJ~nkama vlakanaca što također umenjuje kvalitet 
papira. 

E>. T. 



NOVE KNJIGE 

lnž. B. SKOPAL 

TEOIUJSKE OSNOVICE MEHANIZIRANOG RAVNJA-
N.JA GRUBIH OBRADAKA I NJIHOVA PRIMJENA 
(Sarajevo IS64., str. 1-28, sEka JO) 

Po svojoj metodolog;ji rad je podijeljen u 5 dijelova: 

I ) - Uvodni d:o 

2) - Analiza s:la u procesu baziranja obradaka 

3) - Uslovi rada apa rata za pomak 

4) - Metodologija horizontalnog i verllkalnog po· 
dešavanja a,parata za pomak 

5) - Zaključe: 

- U uvodnom dijelu auto r govori o mogućnosti 
prevođenja strojeva za obradu drveta, koj'i r a-de na 
pr:ncipu prolazne obrade, i koji najčešće nemaj,u me
han:ziran: 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
t rebliivost: pojed:ne grupe aparata za pomak. Na kraju 
uvoctnog dijela obrazlaže se svrha tehnolo~kog bazira
nja, (ravnanja i figovanja) kako se pojed:ne operacije 
izvode i konačno cilj ovog rada. 

- U drugom d'jelu autor ukratko daje anal:zu s ila, 
koje se javljaju u procesu baziranja obradaka, i stav
lja akcenat na važnost poznavanja apsolutn:h veličina 
pojed,n,h sila, a s tim u vezi i ,p ravilni položaj aparata 
za pomak na ravna!ici. Obrazloženje •U spomenutoj ana-
1:zi ilustrovano je sa neko!:ko shemat-sk:h prikaza. 

- U trećem dijelu, ,detaljno su obrazloženi uslovi 
rada apa rata za pomak i njihova zavisnost od 'POiožaja 
obratka u odnosu na valjke. U tekstu autor daje mate
matske izraze za određivanje 'Pojedinih sila, a detaljnije 
od ostalog objašnjava veličine hor izontalne r vert:kalne 
korn:ponente sile rezanja. Izlaganje je ilustrirano sa ne• 
koliko shematskih p r:kaza i dijagrama. 

- U četvrtom d:jelu autor daje metodologiju hori
zontalnog i vertikalnog podešavanja a-parala za pomak 
na osnovu teorije objašnjene u ,preclhodna dva dijela. 
Nač:n hor:zontalnog i vertikalnog podešavanja aparata 
zli pomak prezentira na konkretnom p r imjeru. 

- U petom dijelu autor izvod·i zaključke na osnovu 
teoretsk'h razmatranja us?ova mehaniziranog ravnanja 
uz primjenu aparata za p omak. 

lnž. M. BACKOV!ć 

LIJEPLJENJE DRVETA U POLJU VF ELEKTRIČNE 
STRUJE 

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

U uvodnom dijelu autor daje kratki historija! lijep• 
ljenja drveta, stavljajući ·p ri tom akcenat na pojavu 
s;ntetsk:h ljep:la i s t im u vez·i primjenu diel eklričkog 
zagr:javanja drveta djelovanjem st ruje visoke frekven 
cije. 

Metodološki, rad je podijeljen u tri dijela: 
1) - Teoretske osnove VF lijepljenja 
2) - Tehnološke osnove VF lijepljenja 
3) - I.zvori VF električne struje, elektro i tehno

loška oprema za VF lijepljenje drveta, 
- U prvom dijelu autor daje kratki prikaz osnovnih 

po_;mova :z elektrotehn:ke potrebnih za r·azumijevanje 
problemat:ke koja se u nastavku t retira. Nešto više p ro

_slora posvetio je dielektr:čn'm svojstvima drveta i lje
pila, d:e l ektričnoj konstatnti (e) i fakto ru gubitaka 
(tg đ). Ovisnost spomenut:h svojstava o fizičkim uslo
vima u kojima se nalazi promatrani dielektrik prezen
tirana je tabela.mo i grafički, na osnovu ,podataka nekih 
inostranih autora. U daljnjem tekstu, a uto r detaljno 
obrazlaže selektivnost zagrijavanja ljep;!a fuge, u za
v:snosti od ·položaja el . .polja u odnosu na ljepljivu fugu, 
te uslove ravnomjernog grijanja, 

- U drugom dijelu auto r daje osnovne jednadžbe 
za proračun tehnoloških parameta ra lijepljenja, Primje• 
na spomenutih jednadžbi ·prikazana je detaljno na ne
kor.ko praktičn:h <p rimjera. U nastav,ku se govori o 
utjecaju svojstava d rveta (vol. težina i vlaga) na proces 
lijepljenja u .polju VF eL struje, o utjecaju svojs,tava 
ljepila (vrijeme stvrdnjavanja, viskozite t, količina sube 
supstance) i količina ljepila, te o utjecaju spec. pritiska 
na kvalitet lije.pijenja. Zavisnost •procesa lijepljenja o 
spomenutim utjecaj:ma svojstava drveta i ljepila :lu

, strirana je .graf:čki i tabela rno. 
- U trećem <lijelu auto r daje pregled ra,znih uređaja 

za lijepljenje drveta inozemne i domaće ,proizvodnje, 
t detaljan opis osnovnih dijelova takvog uređaja (VF 
generator, •preša, elektrode i šabloni). Opis sadrži po
trebno teore~ko objašnjenje svakog dijel·a uređaja ilu
str·irano sa odgovarajućom shemom, te konačno prak
t:čna uputstva za rad. 

Knjiga pred-stavlj a vr:jedan .prilog ,proučavanju pri
mjeJe ckelektričnog zagrijavanja VF strujom u drvnoj 
industrij:, pogotovo što na tom području domaćom lite
raturom jako osk udijevamo. 

I SPRA V A .K 

U Clank u pro!. clr. M. P,lavšlća i dr. u . Oolubov!ća, koji 
Je pod na.~\ovom •ISTRA.ZIVANJE EKONOMICNOSTJ U 
PROIZVODNJI FURNIRA IZ FURNIRSKlli TRUPACA 
P OLJSKOG JASENA• Objavljen u br. 5-6 ovog časopisa 
potkrale su se neke štamparske greške, te moUmo čitaoce 
da provedu slijedeće ispravke: 

Na str. 60 u prvom stupcu trećeg pasusa odozgo u če
tvrtom redu u zagradi tekst treba da glasi (U slučaju dugih 
trupaca !Had4:ne su če.tlrl prizme). Na !Stoj stranici u drugom 

••Ptqrpjceu ,!•spkoladdl;"tebne.jlae 3 tekst počinje s pasusom koj i glasi 
·i ~ • furn!M .. . « itd., a onda dolazi pasus 

•llll klasa .. .• Itd. 

Na str. 63 u prvom stupcu cl<r'Ugl pasus odozdo I u wtvr
tom redu toga pasusa odozdo trella da stoji »35-39 cm do 
dcbljil.n$kog podraz;reaa i5--49 om, .. ,« -

Na str. 64 u popisu Uterature u četVTtom redu odozgo 
dolazi rednl brOj 4 (a ne 3). 
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Posao je lagan 
ako upotrebite 

RASPRŠIVAČ LAKA 
tip DA.LB-130 

ISKLJUCIVI IZVOZNIK 

Mokotowska 49 - Poljska 
Tel. 282491, 264-40 - Telex: 812H, 81242, 81251 
P.O.B. : 442 - Tegraml: METALEX - Wa rsiawa 

ObavlJesr.l daje: 
•ADRIA• - Beograd, Trg brautva I Jedinstva. 3 

Raspršhrac Jaka tipa DALB-130 sluti za prema
zivanje ravnih I savlJenlh drvenJh komada I 
neophodan je u industriji pokućstva i u pogo
nima za prolzvođnju raznih ploh. 

Primjenom metoda lijevanja ovaj stroj omogu
ćava. dobivanje jednoličnog premaza Jaka na 
čttavoJ površini koja se obraduje. 

Debljina sloja laka kontrolira se podešavan.Jem 
širine raspor a na glavi za lijevanje I brzine 
prenosn1ka. 

DA.LD•130 Je opremljen parnim grijačem., koji 
omogućava primjenu zagrijanih lakova, 

Protic.anje hJadne vode kroz rezervoar omogu
cava također I primjenu lakova koji zahtije
vaju hlađenje, 

naspršlva~ laka DALB-130 proizvodi se u iz
vedbi 

s Jednom glavom (za jeđnokomponentne 
lakove) 
IU s dvije glave (ia dvo-komponentne 
lakove), 

MaksJmaJna radna f!rlna 1300 mm 

Brzina nestepenasto podeslvo1 prenosn.lka . do 
160 m/mln. 



Automatska kružna pila tipa •At:« 

PRVA I JEDINA SPECIJALIZIRANA TVORNICA U NAŠOJ 
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 BUŠILICE, ZIDNE BRUSILICE ZA 
CVOROVE, GLODALICE, VlSOKOTURA2NE GLODALICE, LAN
CANE GLODALICE, TRACNE BRUSILICE, VALJACICE, RAZME
TACICE, AUTOMATSKE BRUSILICE N02EVA, AUTOMATSKE 
BRUSILICE PILA. 

--~w 

--
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K-ljepilo p firme Leuna 
je provjereni urea-formaldehidni konden za! ustaljene kvalitete, koji zadovoljava 

najviše zahtjeve. 

K-ljepilo P firme Leuna - razređeno u vodi - kvalitetno je i potpuno ravno teku

ćim urea-ljepilima. S uspjehom se upotrebljava za vruća i hladna lijepljenja u indu

striji namještaja te šper i panel-ploča. 

K-ljepilo P firme Leuna podesno je za us kladlštenje, a čak i u emu lizi jama s mnogo 

punila garantira odličnu čvrstoću lijepljenja. 

Standardna kvaliteta: TGL 10 981 

DDR-Chemie - njihov partner • Leuna pojam kvaliteta 

VEB LEUNA-WERKE >)WALTER ULBRICHT« 
Leuna (422) - , Njemač~a Demokratska Rcpubll ka 

ISCRPNE OBA VIJESTI DAJE: 

Poslanstvo Njemačke Ocmokratslcc Republllce u SFR.J 

- Trgovinsko-politički odjel - Beograd, BlrČILni nova 21, Telefoni: 29-558 I 29-507, Telex: 01-193 


