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PROIZVODI STROJEVE I OPREMU
ZA DRVNU INDUSTRIJU

PROIZVODNI PROGRAM:

— visokoturazne i nadstolne gloda-
lice

— »Karuselg, kopirna glodalica

— Formatne kruzne pile

— Polirne strojeve za visoki sjaj

— Dvovaljcane i vibracione brusilice

— Brusilica za oStrenje alata i te-
stera

— Oscilirajuéa busilica za ovalne
rupé

— Stroj za izradu ovalaih &epova
— Stroj za brulenje Stapova Dvolisna kruina pila tipa DP-1

— Aparat za zastitu radnika i doda-
vanje drvoobradivaékim stroje-
vima

— Sulare za plemeniti i slijepi fur-
nir:

— na mlaznice »Diisentrocknerc
sa i bez trake, propusne itd.

— Susare za drvo:
— prenosne sa grijanjem parom
ili na loZenje piljevine
— opremu za suSare u zgradi u
kapacitetima od 4 m? dalje
— Kabine za nitrolakiranje
sa i bez vodene zavjese
— SuS$are za lakove

— Individualna oprema po narud-
zbi

U PRIPREMI:

— postrojenje za &elno spajanje
drveta

— novi tipovi strojeva za poliranje

— nove savremenije opremljene
glodalice sa viSe okretaja i KS

— komorne susare za drvo u
montaZnim hangarima itd.

Formatna kruZna pila FK-W

VLASTITA LIVNICA OBOJENIH
METALA
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VRSI:
ISTRAZIVACKE RADOVE

s podrutja grade i svojstava drva, mehanitke i kemijske

prerade te zadtite drva, kao i organizacije i ekonomike

IZRADUJE PROGRAME IZGRADNJE
za osnivanje novih objekata, za rekonstrukcije, moderniza-

cije i racionalizacije postoje¢ih pogona

OSIGURAVA KOMPLETAN ENGINEERING

u izgradnji novih, rekonstrukciji i modernizaciji postojeéih
pogona a u kooperaciji sa odgovarajuéim projektnim orga-
nizacijama.

DAJE POTREBNU INSTRUKTAZU
s podruéja svih grana proizvodnje u drvnoj industriji

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM
DJELATNOSTI

s podruéja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACLISKI I PREVODILACKI
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domace. i inozemme stru¢ne literature

Za izvrSenje prednjih zadataka Institut raspolaZe odgovarajuéim struénim kadrom

i suvremenom opremom. U svom sastavu ima:

Laboratorij za mehanicku preradu drva u Zagrebu.
Laboratorij za povrSinsku obradu u Zagrebu.
Kemijski laboratorij takoder u Zagrebu.

Pokusnu stanicu za impregnaciju u SL Brodu.




Prof. Dr Ing. MILENKO PLAVSIC

IstraZivanje rentabilnosti u proizvodnji furnira
iz furnirskih trupaca hrasta luZnjaka

Investigations of rentability in the production of veneers
from Oak veneer logs

UVOD — INTRODUCTION

U ovoj radnji donosimo mali dio materijala iz opseZnih istrazivanja sadanje naj-
povoljnije sjecive zerlosti u sastojinama hrasta luZnjaka (4).

U tim istraZivanjima ispitivali smo razliéite sjecive zrelosti sa stajaliSta eksploa-
tacije Suma. U teznji da tu problematiku S$to vise produbimo, odluéili smo se, kako
smo to veé jednom istaknuli (5), na istrazivanje rezultata furnirske i pilanske prerade
i njima odgovarajuéih zrelosti.

Takvim postupkom dolazi se do preciznijih podataka o potrebama naSeg drustva
za proizvodima od drva i njima odgovarajuéih zrelosti.

U ovoj radnji donosimo samo rezultate istraZivanja rentabilnosti u proizvednji
furnira iz furnirskih trupaca hrasta luznjaka. Vjerujemo da ée rezultati ovih istra-
Zivanja korisno posluZiti nasoj drvno-industrijskoj a i Sumarskoj operativi. Naime,
rezultati ovih istraZivanja pokazuju, kako ée se iz daljnjih izlaganja vidjeti, da u
na§im sadanjim uvjetima proizvodnja hrastovog furnira nije rentabilna. Jedan od
glavnih uzroka takvom stanju je slaba kvaliteta materijala za izradu ili furnirskih
trupaca. Zbog takve situacije trebalo bi posvetiti naroéitu paznju uzgoju u klasiénim
i racunskim gospodarskim jedinicama hrasta luzZnjaka, u kojima je cilj gospodarenja

proizvodnja furnirskih trupaca.

Ova istrazivanja financirao je Savezni fond za nauéni rad i Drvno-industrijsko
roduzeée »Slavonija« u Sl. Brodu, koje nam je, osim toga, omoguéilo njihovu pro-
vedbu na svojim objektima, pa im na iskazanoj pomoéi zahvaljujemo.

U ovim istraZivanjima sudjelovali su asistent, Dr U. Golubovié, rukovodilac pro-
izvodnje furnira DIP-a »Slavonija«, ing. I. Novakovié, ing. Lj. MesStrovié, ing. M.
Juri¢é, ing. S. Vucetié, tehnicki suradnik H. Jakovac, apsolvent Sumarstva Mirjana
Sarié i tchniari Jarié S. i Stifter S., pa im se svima zahvaljujemo na suradnji.

1. OBJEKTI NA KOJIMA SU PROVEDENA
ISTRAZIVANJA, METODA RADA I REZULTATI
ISTRAZIVANJA

Objects of the investigations, working method and
results of investigations

U cilju da ova istraZivanja dadu §to objektivnije i
sigurnije rezultate, upotrebili smo materijal za istra-
zivanje iz nekoliko $umarija, odnosno gospodarskih je-
dinica. U obzir je doslo podrudje, koje obuhvaca
»Spaévanski bazen«, Sumariju Vrpolje, zatim gospo-
darske jedinice Migalovce i »Josip Kozarac«. To je
podruéje u kojem se proizvodi, kako je poznato, hra-
stovina fine strukture.

Od ukupno istrazivanih furnirskih trupaca, najveéi
postotak otpada na gospodarsku jedinicu »Josip Koza-
rac« Sumarije Lipovljani, i to 42%, dok su drugi ob-
jekti zastupani s ovim postocima: Spaéva s 36, Vrpo-
lje 6. i Migalovei sa 16%.

IstraZivani materijal potjeée iz hrastovog suhog i
vlaznog tipa a djelomiéno i iz mokrog.

Daljnji objekt na kojem su provedena istrazivanja
je pogon za preradu furnira Drvno-industrijskog po-

duzeéa »Slavonija«« u Slavonskom Brodu. Kako smo
ve¢ jednom istakli (5), to je bila prva tvornica furnira
koja je podignuta u na$oj zemlji, te zbog toga u tome
poduze¢u postoji znafajna tradicija u proizvodnji fur-
nira iz tvrdih listada. Opis objekta ne donosimo radi
Stednje s prostorom.

y Rad na ovim istrazivanjima odvijao se na ovaj na-
cin.

U navedenim Sumskim objektima provele su Su-
marije redovnu doznaku i sjedu stabala hrasta luZnja-
ka, prema propisima vaZe¢ih uredajnih elaborata. Od-
govarajuéa stabla bila su izradena u furnirske trupce
prema propisima JUS-a iz 1955. godine (6). Prema to-
me, cjelokupni materijal za istraZivanje potjede iz re-
dovne doznake i proizvodnje.

Potrebni furnirski trupci uzimani su po metodi slu-
dajnosti i razvrstani, s obzirom na promjere u sredini,
bez kore, u odgovarajuce debljinske podrazrede. Svaki
trupac dobio je na oba &éela ove oznake uljenom bo-
jom: 1) oznaku trupca za furnir, 2) redni broj trupca
i 3) srednji promjer bez kore.

Podatke o broju i drvnoj masi istraZivanih furnir-
skih trupaca po debljinskim podrazredima donosimo u
tabeli 1.

Tab. 1
Broj i drvna masa furnirskih trupaca po debljinskim podrazredima s postocima udeSéa
Number and volume of veneer logs by diameter sub-classes (in percentage)

Debljinski podrazred

Diameter sub-class 45—49 50—54 55—59 60—64 65—69 70—74 75—179 Ukupno

cm Total
. Broj — kom. 55 20 12 14 18 14 13 146
“No. of pieces ’ : .
o 37,7 13,7 8,2 9,6 . 12,3 9,6 8,9 100,0
' Drvna masa bez kore . .

Volume u. b. 38,39 18,07 17,69 17,22 20,03 19,59 20,73 151,72
mx

%/ 25,3 - 11,9 ST 11,3 13,2 12,9 13,7 100,0
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Izradene trupce preuzeo je DIP »Slavonija«. Tom
prilikom proveden je strogi pregled trupaca na bazi
JUS-a iz 1955. godine. Kod pregleda je utvrdeno da
neki trupci za furnir nisu potpuno é&isti furnirski trup-
ci, nego da sadrZe i male dijelove koji pripadaju pi-
lanskim trupcima II i III klase. Ukupna drvna masa
tih dijelova iznosila je oko 28 m?, ili oko 19°/ od drvne
mase furnirskih trupaca. Materijal za istrazivanje je
zatim prevezen u Sl. Brod.

Prije prerade je s rukovodstvom DIP-a »Slavoni-
ja« dogovoreno da ¢e se materijal za istrazivanje pre-
raditi u furnir, tako da se vodi ratuna o $to ekono-
mi¢nijem iskori§¢enju furnirske oblovine i da se pro-
izvede ona roba koju na$a privreda najviSe potrazuje
za unutradnje potrebe i eksport, drZze¢i se vaZe¢ih pro-
pisa JUS-a iz 1955. godine (6).

IstraZivanje rentabilnosti i prerade furnirskih tru-
paca u furnir po debljinskim podrazredima provedeno
je u redovnoj proizvodnji na ovaj nadcin.

Najprije su svi furnirski trupci prije prerade bili
evidentirani. Nakon toga slijedila je mehani¢ka pri-
prema furnirskih trupaca, koja se sastojala u tome da
se trupci iskroje, i to tako da se nadine odgovarajuca
lezista radi lakSeg i sigurnijeg postavljanja prizama
u stroj za rezanje, zatim da se odbace dijelovi trupca
koji su za proizvodnju furnira nepotrebni (jak perac,
viSak bjelike, razne greske itd) i da se odredi nadin
rezanja na furnirskom nozu.

Krgjenje je provedeno elektro-lanéanom pilom za
popre¢no piljenje i traénom pilom.

Pravilno provedeno krojenje trupaca ima znatan

utjecaj na iskoriSéenje i kvalitet furnira.

Nacin obrade furnirskih trupaca zavisi najviSse o
tome kakav ¢e se furnir po strukturi proizvesti.

Dosadanja proizvodnja primjenjuje dva nacina re-
zanja.

Kod prvog nadina rezanja je cilj da se dobije fur-
nir tangencijalne strukture-boc¢nica. U tom se sluéaju
furnirski trupci prilikom obrade polove putem traéne
pile.

Kod drugog nacina rezanja je cilj da se dobije fur-
nir radijalne strukture — blistate i polublistace, tzv.
»friz«. U ovom slucaju se furnirski trupci &etvrtaju.

U pravilu se, kod furnirskih trupaca promjera pre-
ko 70 ecm u sredini bez kore, primjenjuje Cetvrtanje a
kod trupaca ispod 70 cm promjera polovljenje.

Prilikom krojenja i obrade furnirskih trupaca, na-
staju razli¢ite vrste otpadaka, kao Sto su: ¢eoni od-
resci od perca, okorci, samice i dijelovi trokutastog
presjeka od skidanja uglova kod dCetvrtanja. Neki
otpaci upotrebljeni su za daljnju preradu u pilani, a
ostali za loZionicu i ogrjev. Otpaci koji su predani u
pilanu na daljnju doradu bili su oznadeni za svaki po-
jedini trupac. Na taj naéin se mogao utvrditi postotak
iskori$éenja furnirskih trupaca u drvnu robu (furnir,
samice, popruge itd.) po debljinskim podrazredima.

Obradene prizme prevezene su vagonetom od trac-
ne pile na prostor za CiSéenje, gdje se skinula kora.
Zatim je svaka prizma evidentirana po dimenzijama i
broju i putem mosne dizalice stavljena u jame za ku-
hanje. U isto vrijeme, dok su se jame punile prizma-
ma, puStena je u jame voda, koja se zagrijava preko
parnih izmjenjivaéa topline. Proces kuhanja poéinje s
temperaturom vode visom od 70°C. U pravilu se po-
lovnjaci (polovice) kuhaju u vodi kod temperature od
75—80° C, u trajanju od 60—80 sati. Kuhanje u vodi
je povoljnije nego parenje, jer je raspucavanje polov-
njaka mnogo manje, a u vodi se, osim toga, kuhanjem
bolje omek$aju vlakanca i dolazi do izluéivanja jed-
nog dijela tanina, ¢ime se postiZe i ne§to svjetlija boja.

Nakon $to je proces kuhanja bio zavrSen, prizme
su se vadile dizalicom iz jame, Cistile i prevezle do
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furnirskih nozeva. Prilikom ¢is¢enja odrezu se jo§ i
oni dijelovi prizama koji iz bilo kojih uzroka nisu do
sada uklonjeni a nisu sposobni za furnir. U veéini slu-
¢ajeva radi se o Ceonim odrescima.

Zbog tvrdo¢e i krupno prstenaste porozne grade,
hrastove prizme su preradene na noZevima u furnir
u vruéem stanju, kod temperature preko 60°C. U ko-
liko se ne drzi ovih propisa, kvaliteta reza ne odgo-
vara.

Hrastov furnir prodaje se uglavnom kao kladarka.
Radi toga se prerada pojedinih prizama u furnir pro-
vodila onim redom kako su iz trupaca bile izradene,
da bi svi listovi furnira, izrezani iz jednog trupca,
ostali zajedno.

Hrastov furnir bo¢nica reZe se na standardnu de-
bljinu od 0,8 mm, a blistaée i polublista¢e na 0,65 mm.
Prizme su se na jednom stroju rezale do izvjesne de-
bljine na 0,8 mm, a na drugom stroju na debljinu fur-
nira od 0,65 mm do ostatka noza.

Rez noza je redovno kvalitetniji na izlaznoj strani
iz prizme, tj. na onome dijelu gdje noZ reze uz go-
dove. Ukoliko rez na ulaznoj strani noZza u prizmu
nije bio dovoljno kvalitetan, onda je rezanje preki-
nulo ,a ostatak prizme je prepiljen po duZini u dvije
polovice (»planke«). Te dvije polovice postavljene su
zatim u stroj, tako da se rezalo od srca prema perife-
riji. Kada su se na listovima furnira poceli pojavlji-
vati nedto $iri, koso presjeteni srzni trupci, odmah se
prestalo s rezanjem bocnica i pre§lo se na rezanje po-
lovica (»planki«) u polublistate i blistate na drugom
stroju, a nekad i na istom.

Cetvrtice su se rezale na debljinu od 0,65 mm kao
polublistate i blistate. Ostatak noza ostaje u sredini
detvrtice, jer su u teme dijelu otvoreni grubi srzni
traci koji umanjuju vrijednost furnira. Na opisani na-
¢in proizvedeni furnir dobio je oznake trupca iz kojeg
potjee. Ostatak noZa evidentiran je za svaki pojedini
furnirski trupac i upuéen na daljnju preradu u pilani.

Izrezani listovi furnira prevezeni su u susaru. Su-
Senje se provodilo ulaganjem u ¢eSljeve prirodne su-
Sare u kojoj je proces ubrzan ubacivanjem toplog zra-
ka. SuSenje je trajalo 20—30 sati. To je zavisilo o de-
blijni furnira kao i o vanjskim uslovima suSenja.
Furnir se su$io na procent vlage od 12—15°. Nakon
sudenja, furnir se vadio iz &eSljeva onim redoslijedom
kako je iz trupca izrezan i odloZen je na prostor za
ujednatavanje vlage i odlezavanje furnira, da se uma-
nji valovitost nastala nejednakim suSenjem. To odle-
zavanje trajalo je 2 do 5 dana.

Nakon $to je furnir odlezao, pristupilo se obradi na
»paketnim Skaramac«. Prije obrade provelo se slaganje
listova furnira u sveZnjeve od 12—33 lista. To je za-
visilo o duljini i obliku furnira. Svaki sveZanj krojio
se Tako da se izvrSilo potrebno obrubljivanje i izre-
zivanje gre$aka. Nakon toga su sveZnjevi sloZeni onim
redoslijedom kako su iz trupaca bili izrezani, tj. kao
kladarke; zatim su se vezali, numerirali, a onda su iz-
mjerene dimenzije i provela kontrola broja listova. U
izvje$taj su za svaki trupac posebno uneseni podaci o
velidini kladarke (sveZnja) i ukupna koliéina proizve-
denog furnira, razluéeno po osnovnim dimenzijama
sveZnjeva.

Tako obradeni sveZnjevi transportirali su se u skla-
diste, gdje se provelo klasiranje svake kladarke, od-
nosno sveZnja, prema propisima JUS-a iz 1955. godine
(6) i zahtjevima trZista. S time je bio zavrSen tehno-
loZki proces proizvodnje hrastovog furnira.

Sto se tide kvalitetnih klasa, u obzir su do$le ove:
za botnice I, II i III klasa, a za blistaée I i II Kklasa,
merkantil i rujava.

Dimenzije furnira, kako je poznato, kreéu se za
boénice: standardna debljina 0,8 mm, duljina 100—150
cm sa Sirinama 10—14 cm i 15 cm na viSe, duljina
152—178 cm s istim Sirinama i duljina 180 cm na vise



s istim Sirinama. Za blistate dimenzije iznose: stan-
dardna debljina 0,656 mm, duljina do 58 em (za unu-
tarnju upotrebu), duljina od 60—98 cm sa Sirinama
10—14 cm, 15 do 20 cm i 21 em na vide, duljina 100—
120 cm s istim Sirinama, duljina 122 do 150 em s istim
Sirinama, duljina 152 do 178 e¢m s istim §irinama i du-
ljina 180 cm na viSe s istim Sirinama.

U naSim su istrazivanjima bile zastupane sve kva-
litetne klase i dimenzije hrastovog furnira.

Bo¢ne piljenice, »ostatak noZa«, ¢eoni odresci itd.
svakog pojedinog furnirskog trupca preradeni su na
pilani u neokrajéenu i okrajéenu pilansku gradu ili
robu te uneSeni u odgovarajuée manuale uz podatke
za furnir. Na taj natin dobili su se podaci o ukupno
proizvedenoj drvnoj robi za svaki pojedini furnirski
trupac.
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Na bazi snimljenih podataka, provedeno je kubici-
ranje izradene drvne robe (furnira, popruga, samica,
boénica, blistada itd.) za svaki pojedini furnirski tru-
pac. Nakon toga je u debljinske podrazrede uneSena
roba odgovarajuéih trupaca, razluéeno prema vrsti,
kvaliteti i dimenzijama. Istovrsne robe pojedinih tru-
paca unutar debljinskog podrazreda su zbrojene, te

se pristupilo utvrdivanju postotaka iskori$¢enja, po-
stotaka uces¢éa kvalitetnih klasa i pojedinih dimenzija
furnira u ukupnoj masi netto furnira debljinskih pod-
razreda. Izrac¢unani podaci su izravnani raéunsko-gra-
fickom metodom na temelju tezina, prema Bruce-
Schumacheru (1), i dani u tabeli 2 i grafikonima 1 i 2.
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anad aramerer gradalions

Kada su zavriena istraZivanja po debljinskim pod-
razredima, kumulirani su svi furnirski trupci s odgo-
varajuéom proizvedenom robom zajedno, i utvrdeni
su postoci iskori§éenja u »prizme«, neokrajéeni (brutto)
i okrajeni (netto) furnir, a zatim postotno ucesée
kvalitetnih klasa i furnira boénica i blistaéa u masi
netto furnira (tabela 3).

Zatim je provedena kontrola tabele 2, na taj na-
¢in da su se, na bazi njenih podataka i drvne mase
istrazivanih furnirskih trupaca, izra¢unale mase netto
furnira po kvaliteti i dimenzijama. Taj je obraéun iz-
veden po debljinskim podrazredima i u ukupnom iz-
nosu, a tada su se tako dobiveni rezultati uporedili sa
stvarnom proizvodnjom. Razlike izmedu stvarne pro-
izvodnje i podataka dobivenih na temelju tabele 2 bi-
le su minimalne. Za praksu su bez znaéenja.
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Tabela 2
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Volume of veneer logs , prodvced veneers and percentage distribuviior’ of (sliced) veneers by oraades anad sizées
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Tab. 3

Drvna masa

Postotak iskoris¢enja od drvne
mase furnirskih trupaca

Od ukupne mase netto furnira otpada
na kvalitetne klase — Net veneer

1 Prr
Volume Utilization /o of veneer logs volume distribution by grades
-] [ M [
s £ e EY : 9 s
— = =]
] [+ R7] Pt = =] mn =

S8  E2  o,u ©9 g2 Py b AE

fag 88 Hze 8 £ =i il -a

558’ ] 2"‘5 373 =] E"‘g .0 -

o= o Q0 5 <34 ar 20 5> S A — = e [
ms /o

151,72 102,21 85,39 52,85 67,37 56,28 34,83 0,55 55,63 39,82 4,00

Od mase netto furnira otpada na
Net veneer volume distribution by

Od ukupne mase furnira boénica
otpada na kvalitetne klase
Volume distribution of flat-grain
veneer sheets by grades

Od ukupne mase furnira blistata
otpada na kvalitetne klase
Volume distribution of quarter-grain
veneer sheets by grades

furnir blistace
debljina 0,65 mm

furnir boénice

debljina 0,8 mm
Flat-grain Quarter-grain I I III I b 4 M R
sheets, 0,8 m.m. sheets, 0,65 m.m.
/o
39,60 60,4C 1,39 69,69 28,92 —_ 46,50 47,00 6,50
» Jabela 4
Postolno _uc"es“c'e sporeanty proizvoda v arvno) masi ruernirskeh rropaca
(poslolce cskoriscenja) — Percentage shHare oFf Sy-prodvcts within Eve volvme
) of veneer logs (viilizalion percents)
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merkanie va- 4 saps,brown-|
3 .g' Vi i (merchantable), /// ‘sfai/)ea?;l'eces §
a? ) D e b lyine — Thichkrnesses , mm g
Wy 20< | 79< [ < [ o< | 96 ] T 2s5-27 N
39‘ Scr'ene - Breadirs , cm I
ey ; o : y BN
S8 < | 72 < I r2< | a-77 | 88 [ 4< Pparr] o< ] < :
Qg DovZicne - Lengogiéths , cm ) g
o > S FTY WI)
o 8 200-490] 200 < [50-96 [100-175] 180 < Jpo0-175 | 160 < [s0-95 [00-175]50-95] 100< [e5-50 [ 25-50 |20 7ex] ™ 25 < o
Q9 ; 3 %
95-49| 498 | 205 | 0,75 | 0,28 | 0,30 | 0,02 | 0,03 - - - 0,70 — 0,02 6,49 75,02
50-54| 4,92 | 1,67 - 0,44 | 0,26 =4 o= — - - - 0,68 - 0,05 5,99 74,07
55-89| 463 | 106 | — | 060 | 0,24 | — — | 008 | 0,07 | 0,77 | 005 | 0,50 | — | o07 5,60 1309
60-6%| 4,72 | o, 74 - 0,38 | 0,78 - - - - - — s 0,67 | 0,08 5,35 1372
65-69| 456 | 0,52 | — | 070 | 008 | — . - s e — | o7 | vor " 527 11,2 | |
70-74 ;;;go 048 | — i - - - = - - - — | a7 | o0s 5,22 10,7 -
76-79 | 3,95 | 068 - —_ — - - - - - - - 9,74 | 0,07 5,85 70,73
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Nakon toga su u svakom pojedinom debljinskom
podrazredu odredeni podaci za: samice, bo¢nice, bli-
state, popruge itd. (sporedni proizvodi) po dimenzi-
jama i kvalitetnim klasama, dobiveni pilanskom pre-
radom otpadaka jz furnirskih trupaca. Na temelju tih
podataka, utvrden je postotak njihove mase od mase
furnirskih trupaca ili postotak iskoriséenja kao i po-
stotak pojedinih kvalitetnih klasa i dimenzija od mase
furnirskih trupaca. Sve je to provedeno i za ukupno
istraZivane furnirske trupce, bez obzira na debljinske
podrazrede (tabela 4 i grafikon 3).

76
75
74
r8 \
72

77t

70|

¢549 S0-5% 5559 60-6% 6569 0-7% 7579 cm

8. =F2p. 8 PoSLOLNO ©lOSCTE SDOrEANIS OrO-
zZvodla & arvnoj masi rurnerskih
rgpaca  ( poslolcs (skordscensa)
rRercentage snare of by-proayels
WeEHENn EHe volume of veneer (ogs
(vlclezalion percents )

Podaci tabele 4 bili su podvrgnuti kontroli na isti
nadin kao i podaci tabele 2.

Nakon toga je odreden postotak mase furnira i
ostale drvne robe od mase svih furnirskih trupaca, ili
ukupni postotak iskoris¢enja, kao i postoci ude§éa fur-
nira i pilanske grade u ukupnoj masi proizvedene drv-
ne robe (tabela 5). )

U cilju da se utvrdi najrentabilniji debljinski pod-
razred furnirskih trupaca hrasta luZnjaka za preradu
u furnir, potrebno je odrediti srednje cijene (kvali-
tetne brojeve) 1 m® netto furnira po debljinskim pod-
razredima kao i njima odgovarajuce cijene ko$tanja.
Osim toga, potrebno je poznavati i vrijednost ili sred-
nje cijene 1 m® pilanske robe (sporedni proizvodi) do-
bivene iz furnirskih trupaca.
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Srednje cijene 1 m?® netto furnira po debljinskim
podrazredima utvrdene su na temelju podataka tabela
1 i 2 te proda‘nih cijena furnira obrazovanih prema
naredbi Saveznog zavoda za cijene SI. list br. 33/1965.
Odobrene prodajne cijene furnira kao i izradunane i

sek.
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grafi¢kim putem izravnane srednje cijene 1 m?® hra-
stovog furnira po debljinskim podrazredima donosimo
u tabelama 6, 6a i 7

Srednja cijena (kvalitetni broj) 1 m?® hrastovog
netto furnira cjelokupno istraZivanog materijala, da-
kle bez obzira na debljinske podrazrede, utvrdena
ponderiranjem, iznosi 367.752.— S. din.

Srednje cijene 1 m?® pilanske robe ili grade (spo-
redni proizvodi) po debljinskim podrazredima odrede-
ne su na bazi podataka tabela 1 i 4, te prodajnih ci-

- jena piljene grade koje su predloZzene Saveznom ure-
du za cijene da ih usvoiji ,jer one predstavljaju pro-
sjetne- cijene izmedu na$ih (tuzemnih) i svjetskih
cijena za hrastovu piljenu gradu na podruéju s kon-
vertibilnom valutom.

Te prodajne cijene, kao i izratunane i grafi¢kim
putem izravnane srednje cijene 1 m?® hrastove piljene
grade po debljinskim podrazredima, dobivene iz istra-
zivanih furnirskih trupaca, donosimo u tabelama 8i9.
Izravnanje je bilo minimalno. .



Tab. 5

- [ (1]
SS 3 go g ) g«a Od proizvedene drvne robe otpada na:
o __S: g _E § o3 'E § g- = Distribution of produced assortments:
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88% ., E£5585L8E foog¥ e g 3 & o 8
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151,72 1,77 47,30 73,64 12,18 13,15 0,91 0,04 0,04 0,04
Tab. 6
Cijene: hrastovi furniri bo¢nice (st. dinara) — Prices: Oak flat-grain veneer shets (old dinars)
DuzZine — Lengths, cm.
KVALITET 100 — 150 152 — 178 180 <
GRADE Sirine — Breadths, cm.
10—14 15 < 10—14 15 < 10—14 15 <
I Kladarke 161.800 323.600 215.700 431.500 269.700 539.300
Boules 1
II Kladarke 126.600 253.300 168.800 3317.700 211.000 422.100
Boules 2
III Kladarke 91.500 182.900 121.900 243.900 125.400 304.800
Boules 3
Tab. 6a

Cijene: hrastovi furniri blistade (st. dinara) — Prices: Oak quarter-grain veneer sheets (old dinars)

Duljina Sirina KVALITET — GRADES
Length, Breadth, I II Merkan. Rujava
cm. cm. Merchantable Brown stained
10—14 188.700 160.400 122.600 85.000
60—98 15—20 337.100 286.400 219.100 151.600
21 < 404.500 343.800 262.900 182.000
10—14 260.100 221.100 169.000 117.000
100—120 15—20 464.400 394.700 301.800 209.000
21 < 557.200 473.600 362.200 250.700
10—14 314.600 267.400 204.500 141.500
122—150 15—20 516.800 477.500 365.100 252.800
21 < 674.100 573.000 438.200 303.400
10—14 377.400 320.900 245.400 169.800
152—178 15—20 674.100 573.000 438.200 303.400
21 < 808.900 687.500 525.800 364.000
10—14 419.400 356.600 272.600 188.700
180 << 15—20 749.000 636.700 486.900 337.100
21 < 898.800 764.000 584.200 404.500
Tab. 7
Debljinski podrazred .
Diameter sub-class 45—49 50—54 55—59 60—64 65—69 70—74 75—19
cm
Srednja cijena st. din/m? 318.566 333.700 351.800 370.900 397.600 430.000 421.767

Average price dinars (old)/cu.m.

U cilju da $to preciznije utvrdimo odgovarajuée ci-
jene ko$tanja po debljinskim podrazredima za utvrdi-
vanje rentabilnosti pristupili smo kronometriranju
utros§ka operativnog vremena, koje je najvazniji ele-
ment radnog vremena. To smo uéinili zbog toga, jer u
strukturi cijene ko$tanja dolaze zajedniC¢ki ili indi-
rektni opéi trodkovi, koje treba $to taénije utvrditi i
raspodijeliti po kljuéu. Smatramo da je najpravilnija

raspodjela zajedni®kih troSkova na bazi kljuéa koji
predstavljaju utroSci vremena po fazama rada u teh-
nolo§kom procesu proizvodnje.

Zajedni¢ke troSkove treba raspodijeliti po pojedi-
nim debljinskim podrazredima i razredima duljina
furnirskih trupaca, proporcionalno satima rada utro-
Senim na njihovu mehaniéku preradu.
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Tab. 8

Cjenik za piljenu gradu hrasta luznjaka, st. din/m?
Price-list for the edged sawn timber of Pedunculate Oak, old dinars/cu.m.

Sortiment - Kvalitet Debljina Sirina Duzina
Assortment Grade Thickness Breadth Length
mm cm m
2,00—4,90 2,00 <<
Samice I/11 20 < 16 < st. dinara — Old dinars
Individual boards 121.600 —_
III 20 < 16 << — 71.680
0,50—0,95 1,00—1,75 1,80 <
Boctnice 3 19 < 12 < st. dinara — Old dinars
Flat-sawn boards 103.680 121.600 143.360
Blistace I 19 < 12 < 115.200 136.960 161.280
Quarter-sawn boards
Polublistate 19 < 8—11 83.200 94.720 110.030
Halt quarxer-sawn boards
0,50—0,95 1,00 <<
Cetvrtate I 38 < 38 st. dinara — Old dinars
Scantlings 110.080 119.040
0,25—0,50 0,20 fix 0,25 <<
st. dinara — Old dinars
Popruge . /1L 26—27 4 < 104.960 76.800 —_
Flooring strips 4 ili 7 97.280 — —_
III
Bjeljika
i rujava 26—217 12 <L — — 76.800
Saps and
brown-
-stained
pieces
Tab. 9
Srednja cijena 1 m?® pilanske grade dobivene iz furnirskih trupaca kao sporedni proizved
Average price for 1 cum. of sawn timber recovered from veneer logs as a by-product
Debljinski podrazred
Diameter sub-class 45—49 50—54 55—59 60—64 65—69 70—74 75—179
cm.
Srednja cijena st. din/m3 89.940 93.350 96.060 95.585 94.630 93.710 92.800

Average price dinars (old)/cu.m.

Kako je poznato, operativno vrijeme je stvarno
vrijeme radne operacije, a dijeli se na: 1) osnovno
tehnolosko vrijeme,. koje je dio radne operacije utro-
Sen na neposrednu obradu, tj. izmjenu oblika pred-
meta rada. To je stvarno vrijeme obrade proizvoda na
nekom stroju; 2) pomoéno vrijeme u koje spadaju svi
radni zahvati koji su usko vezani na izvrSenje osnov-
no-tehnolo$kog vremena. Tu spada vrijeme okretanja,
valjanja, ulaganja, odlaganja itd. Osim navedenih vre-
mena, u radnom vremenu postoji jo§ dodatno i pri-
premno-zavr$no vrijeme.

U nasim istrazivanjima snimljeno je ukupno radno
vrijeme u proizvodnji furnira kronometriranjem. Me-
dutim, u ovim istraZivanjima upotrebili smo za kljué
raspodjele tro§kova samo osnovno-tehnoloiko i po-
mo¢éno vrijeme, i to ono koje je utvrdeno za svaki po-
jedini furnirski trupac. U obzir nije uzeto vrijeme
radnih operacija u kojima su do$li zajedno svi trupci
ili grupe furnirskih trupaca istog debljinskog podraz-
reda, kao npr. kuhanje itd. Ova dva vremena zajedno,
ili operativno vrijeme, kako smo istakli, vrlo dobro
ispunjava zadatak kljuéa u raspodjeli zajedniékih tro-
g§kova u cijeni koS$tanja.

. Snimanje vremena provedeno je kronometrom tipa
»Stadion«. Snimljena su ova osnovno-tehnoloska i po-
moéna vremena za svaki pojedini furnirski trupac: 1)
»valjanje« (»kantanje«) i postavljanje trupca na kolica
traéne pile, 2) izrada prizama i »fliCeva« iz furnirskih
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trupaca, 3) odlaganje prizama i povrat kolica traéne
pile po drugi trupac, 4) prihvat prizme i stavljanje na
noz za rez 0,8 mm debljine, 5) rezanje prizme na fur-
nirskom noZu na debljinu furnira 0,8 mm, 6) prekidi
od znadenja na furnirskom noZu, 7) odlaganje na ko-
lica za povratni rez na furnirskom noZu (0,8 mm),
8) propiljivanje ostatka prizme na tra&noj pili na dvi-
je polovice (»planke«) za povratni rez na furnirskom
nozu (0,8 mm), 9) prihvat prizme za furnirski noZ, koji
reze na debljinu 0,65 mm, 10) rezanje ostatka prizme
na furnirskom noZu na debljinu furnira 0,65 mm, 11)
prekidi od znaéenja na furnirskom nozZu koji reZe fur-
nir na debljinu od 0,65 mm.

U priruéni manual upisao je svaki mjeraé broj i
promjer trupca u sredini bez kore, koje je imao na
Celima, i izmjereno odgovarajuée vrijeme.

Nakon S$to su za svaki pojedini furnirski trupac iz-
mjerena naprijed navedena osnovno-tehnolo$ka i po-
moéna vremena, trupce smo grupirali u dvije grupe.
Prvu grupu su ¢inili furnirski trupeci s duljinom do
4 m, a drugu grupu s duljinom preko 4 m. To smo
uéinili zbog toga da smanjimo jatu varijabilnost u ne-
kim izmjerenim vremenima, koja je bila uzrokovana
znatnim razlikama. u duZinama furnirskih trupaca
istog debljinskog podrazreda. .

Snimljeni podaci za vremena navedena pod tadka-
ma od 1 do 11 svakog pojedinog trupca grupirani su u
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zasebne tabele po debl]mskxm podrazredima i razre-
dima duljina te su varijaciono-statisti¢ki obratunati.
Tabele su bile sastavljene tako da su populacije €inili
debljinski podrazredi, a distribucije frekvencije sni-
mljena osnovno-tehnolo§ka i pomoé¢na vremena za
furnirske trupce unutar debljinskog podrazreda.

Prilikom varijaciono-statisticke obrade, prvo je iz-
ratunana aritmeti¢ka sredina x za svaki debljinski
podrazred na poznati nacin.

Nakon_toga je za svaki debljinski podrazred izra-
¢unana standardna devijacija ¢ po formuli:

(2 nx)?
z’nx2 R
g = Sn

n—1

gdje je n = broj opazanja, mjerenja,
a zatim pogre$ka aritmetske sredine fy po. formuli:

Pogreska standardne devijacije fo utvrdena je na
temelju formule:
c

V2n

Varijacioni koeficijent v izratunan je po formuli:
o
v = — 100
X

fo =

a mjera tac¢nosti po formuli:

"

Zbog $tednje s prostorom, u tabelama 10, 10a i 10h,
donosimo samo navedene varijaciono-statisticke ele-
mente za izmjerena pomoéna vremena prilikom va-
ljanja (»kantanja«) i postavljanja furnirskih trupaca
na kolica traéne pile, zatim za izmjerena  osnovno-
-tehnolo$ka vremena izrade prizama i fliceva iz fur-
nirskih trupaca na tra¢noj pili i izmjerena osnovno-
-tehnolo$ka vremena rezanja furnira iz prizama na

furnirskom nozu na debljinu 0,8 mm.

Tab. 10
“Vremena valjanja (»kantanja«) i postavljanja furnirskih trupaca, na kolica traéne pile — pomoéno vrijeme
Time required for overturning and placing ‘venner logs on the band-saw carriage — auxiliary time
Debljinski
podrazred X . i s 5 ; fs : . fo v .p
Diameter
sub-class .
cm sekunde — Seconds /o
Trupci duljine do 4 m — Veneer logs up to 4-m. length. s T
45—49 116 37 6,54068 4,62500 31,89 5,64
50—54 123 24 9,79792 6,92821 19,51 7,97
60—64 130 20 8,94414 6,32451 15,38 6,88
65—69 132 --22 -~ 6,95696 4,91939 16,67 5,27
70—74 263 42 24,24802 17,14636 15,97 9,22
75—179 362 81 36,22378 25,61427 22,38 10,01
Trupci duljine preko 4 metra — Veneer logs over 4-m. length.
45—49 178 46 9,59173 6,78236 25,84 5,39
50—54 220 55 17,39240 12,298417 25,00 7,91
55—59 280 126 44,54815 31,50000 45,00 15,91
60—64 210 55 24,59640 17,39240 26,19 11,71
65—69 290 0 0,00000 0,00000 0,00 0,00
70—T74 340 71 50,20506 35,50000 20,88 14,76
Tab. 10a
Vrijeme izrade prizama i fli€eva iz furnirskih trupaca na tracnoj pili — osnovno-tehnoloSko vrijeme
Time required for the manufacture of prisms and flitches from veneer logs on band saw — *
basm-technologwal time
Debljinski :
podrazred X o i fo v P
Diameter
sub-class
cm sekunde — Seconds /o
Trupci duljine do 4 m — Veneer logs up to 4-m. length.
45—49 538 117 20,68271 14,62500 21,75 3,84
50—54 687 76 31,02674 21,93932 11,06 4,52
60—64 746 141 63,05621 44,58780 18,90 - . 945
65—69 722 281 - 88,35937 62,83402 38,92 12,31
70—74 2877 474 . 273,65625 193,50887 16,48 . 9,51,
75—19 2666 446 199,45440 141,03658 16,73 ) 7)48
Trupci duljine preko 4 metra — . Veneer logs over 4-m. length %
45—49 71 310 : 64,63989 45,70721 40,21 8,38
50—54 1126 . - 145 - 45,85270 32,42325 12,88 4,07
55—59 1628, . 330 . 116,67373 82,50000 20,27 7,16
60—64 1074 163 72,89477 51,5446 15,18 - 6,78
65—69 1210- te— — — - = i
70—74 4020 495 . . 350,02121 2417,50000 12,31 - 8,71
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Tab. 10b
Vrijeme rezanja furnira iz furnirskih trupaca na furnirskom noZu na debljinu 0,8 mm —
osnovno-tehnolosko vrijeme
Time required for the cutting of veneer logs on veneer knife 0,8 m.m. thick — basic-technological time
Debljinski
podrazred X o fe fo v P
Diameter
sub-class
cm sekunde — Seconds /o
Trupci duljine do 4 m — Veneer logs up to 4-m. length.
45—49 828 228 40,30476 28,50000 27,53 4,86
50—54 1303 421 243,05756 171,87181 32,31 18,65
60—64 1950 915 457,50000 323,50445 46,92 23,46
65—69 2310 392 138,59425 98,00000 16,96 5,99
Trupci duljine preko 4 metra — Veneer logs over 4-m. length.
45—49 1416 631 131,57346 93,03629 " 4456 9,29
50—54 1622 964 364,35104 257,63690 59,43 22,46
55—59 2887 1063 375,83085 265,75000 36,82 13,01
60—64 3318 1422 635,92862 449,67227 42,85 19,16
65—69 3990 1103 779,94625 551,50000 27,64 19,54

Aritmetske sredine snimljenih podataka za vreme-
na navedena naprijed pod tadkama 1 do 11 razludene
po debljinskim podrazredima i razredima duljina su
zbrojene. Nakon toga su dobiveni podaci izravnani
grafickom metodom na bazi teZina prema Bruce-
Schumacheru i dani u tabeli 11 i grafiékom prikazu

sl. 4.

Ova izradunana i izravnana vremena u tabeli 11
odnose se, u stvari, na srednju kubaturu trupaca raz-

lu¢enih po debljinskim podrazredima i razredima du-
ljina. Zbog toga smo izratunali te srednje kubature i
obradili ih varijaciono statisti¢ki. Rezultate donosimo

u tabeli 12.

Tab. 11
Osnovno-tehnoloska i pomoéna vremena na traénoj pili i furnirskim noZevima za preradu jednog
hrastovog furnirskog trupca u furnir
Basic-technological and auxiliary times spent on band saw and veneer knives when converting
one Oak veneer log into sliced veneer sheets.

Debljinski podrazred

Diameter sub-class.
cm

Razredi duljina

Length classes.

45—49 50—54 55—59 60—64 65—69 70—74 75—19

do4 4<< do4 4< do4 4< do4 4<< do4 4<< do4 4<< dos 4<
m

Izravnano osnovno-tehno-
losko i pomoéno vrijeme
po jednom furnirskom
trupcu, u sekundama
Smoothed basic-tech-
nological and auxiliary
time spent per one
veneer log, in seconds.

4650 6650 5450 7600 6200 9050 6900 10620 7400 12160 7750 13100 7900 13420

Tab. 12
Srednje kubature furnirskih trupaca
Mean volumes od veneer logs.
Debljinski
podrazred X o £ fo v p
Diameter
sub-class
cm m? /o
Trupci duljine do 4 m — Veneer logs up to 4-m. length.
45—49 0,54 69 0,17 22 0,030 44 0,021 53 31,49 5,57
50—54 0,72 22 0,10 93 0,036 43 0,025 76 15,13 5,04
60—64 0,91 43 0,18 64 0,070 45 0,049 81 20,39 7,71
65—69 1,01 88 0,17 21 0,043 03 0,030 42 16,89 4,22
70—74 1,30 00 0,22 61 0,071 50 0,050 56 17,39 5,50
75—T79 1,48 00 0,25 88 0,114 39 0,081 84 17,49 7,73
Trupci duljine preko 4 metra — Veneer logs over 4-m. length.
45—49 0,87 83 0,1976 0,041 20 0,029 13 22,50 4,69
50—54 1,04 55 0,15 07 0,045 44 0,032 13 14,40 435
55—59 1,46 67 0,32 28 0,093 18 0,065 89 22,01 6,35
60—64 1,48 33 0,23 16 0,094 55 0,066 86 15,61 6,37
65—69 1,63 33 0,32 15 0,185 61 0,131 25 19,68 11,36
70—174 1,73 33 0,11 55 0,066 68 0,047 15 6,66 3,85
75—"79 2,25 00 0,07 07 0,050 14 0,035 35 3,14 2,27
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Zatim su te srednje kubature izravnane grafi¢ki na
bazi tezina. Podatke donosimo u tabeli 13.

Na temelju podataka tabela 2 (postoci iskoriS¢enja),
11 i 13, izradunano je osnovno-tehnolo§ko i pomoéno
vrijeme, koje je potrebno na traénoj pili i furnirskim
nozevima za proizvodnju 1 m?® hrastovog netto furnira,
razluéeno po debljinskim podrazredima i razredima
duliina i dano u tabeli 14.

Kada se zbroje vremena iz tabela 14, potrebna za pro-
izvodnju 7 m® hrastovog furnira (iz svakog debljinskog
podrazreda po 1 m?), tada ona iznose za trupce du-
ljine do 4 m 143.844 sekundi, ili 39 sati, 57 minuta i
24 sekunde, a za trupce duljine iznad 4 m 140.401 se-
kundu, ili 39 sati, 0 minuta i 1 sekunda.

U ovoj sumi vremena =zastupani su pojedini de-
bljinski podrazredi i razredi duljina sa svojim osnov-
no-tehnolo$kim i pomoénim vremenom, u postocima
prema tabeli 15 ovako.

Tab. 13

Izravnane srednje kubature furnirskih trupaca
Smoothed mean volumes of veneer logs.

Debljinski podrazred
Diameter sub-class
cm S

45—49 50—54 55—59 60—64 65—69 70—T74 75—179

Izravnane srednje kubature furnirskih trupaca

duljine do 4 m, u m? 0,51 0,66 0,80 0,95 1,09 1,34 1,48
Smoothed mean volumes of veneer logs up to

4-m. length, in cu.m.

Izravnane srednje kubature furnirskih trupaca

duljine preko 4 m, u m? 0,88 1,15 1,37 1,54 1,69 1,82 1,94
Smoothed mean volumes of veneer logs over

4-m. length, in cum.

Tab. 14
Osnovno-tehnolosko i pomoéno vrijeme na traénoj pili i furnirskim noZevima za proizvodnju 1 m?® hrastovog
netto furnira (listovi 0,8 i 0,65 mm)

Basic-technological and auxiliary time on band saw and veneer knives for the production of 1 cum. of
Oak veneer in net (0,8 and 0,65 m.m. skeets thicknesses)

e} og 8
453 53
Debljinski podrazredi EETE 284k
Diameter sub-class, 45—49  50—54 55—59 60—64 65—69  70—T74 5—19 |S%o87ETE%
cm N Swgos2g,
Izraéunano Osnovno- §.g,,g§ gggg 8
tehnolos§ko i pomoéno Furnirski trupci do 4 metra —— Veneer logs over 4-m. length |23 g ﬂg;‘gua E.g
vrijeme za proizvodnju SSENRESSED
1 }’n" ﬁurnu:a,u satima, 26.441” 23.533” 21.777” 20.119” 19.077” 16.830” 16.067” 143.844”
minutama i sekundama 7h20’41” 6h32'13” 6h257” 5h3519” 5h17'577 4h40°30” 4h27°47” 39h 57°24”
Computed basic-techno- .
logical and auxilia
tirie for the produlc;}st’ion Furnirski trupci preko 4 metra Veneer logs up to 4-m. length
of 1 cum. of veneer, in
hours, minutes and 21.915” 18.835” 18.562” 19.102” 20.219” 20.946” 20.822” 140.401”
seconds ¢h 515”7 5h13'55”7 5h922” 5h1822” 5h36°59” 5h496” 5h472” 39h 0’17
Tab. 15

Postotak udeSéa pojedinih debljinskih podrazreda u osnovno-tehnoloSkom i pomoénom vremenu na {ra¢noj
pili i furnirskim noZevima (listovi 0,8 i 0,65 mm)
Percentage distribution of the basic-technological and auxiliary spent on band saw and veneer knives
0,8 and 0,65 m.m, shets) for the production of Oak veneer in net according to individual
diameter sub-classes -

Debljinski podrazredi
Diameter sub-classes
cm

45—49 50—54 55—59 60—64 65—69 70—T4 75—T79

Furnirski trupci do 4 metra
Veneer logs up to 4-m. length.
Izravnani postoci uée$éa pojedinih podrazreda u 18,38 16,44 15,11 13,99 12,93 11,98 11,17
osnovno-tehnolo§kom i pomoénom vremenu :
Smoothed percentage shares of individual Furnirski trupci preko 4 metra
diameter sub-classes within the basic-techno- Veneer logs over 4-m. length.
logical and auxiliary time. 15,61 13,41 13,22 13,61 14,25 = 14,77 15,13
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Ovi postoci su izravnani grafitkom metodom. Iz-
ravnanje je bilo minimalno. Izratunani postoci pred-
stavljaju kljué za raspodjelu svih stavaka u cijeni ko-
Stanja, osim materijala za izradu, po debljinskim pod-
razredima i razredima duljina furnirskih trupaca. Oni
su stvarno rezultat utro$enog osnovno-tehnoloskog i
pomo¢nog vremena na traénoj pili i furnirskim noze-
vima po debljinskim podrazredima i razredima du-
ljina. Kalkulacija cijene koStanja na bazi tih postotaka
kao kljuta daje najispravnije rezultate. Samo tako
utvrdene cijene ko$tanja omoguéuju ispravno odredi-
vanje rentabilnosti po debljinskim podrazredima i
razredima duljina furnirskih trupaca.

Prema podacima Drvno-industrijskog .- poduzeéa
»Slavonija«, prosje¢na cijena kos$tanja 1 m?® hrastovog
netto furnira iznosila je 1965. god.:

1. Materijal za izradu (sirovina) netto 313.093 s.din
2. Pomo¢ni materijal 5.192 s.din
3. Amortizacija 5.933 s.din
4. Brutto osobni dohoci izrade 43.498 s.din
5. Opéi troskovi izrade 96.693 s. din
6. Op¢i troSkovi skupine (radnih jedinica) 18.914 s.din
7. Op¢i troSkovi uprave 15.206 s. din

Cijena ko$tanja 498529 s.din

U cilju utvrdivanja rentabilnosti proizvodnje hra-

stovog furnira po debljinskim podrazredima i razre-

dima duljina furnirskih trupaca, potrebno je iskalku-
lirati njima odgovarajuce cijene koitanja. Ta je kal-
kulacija provedena na bazi stavaka 2—7 prosjeéne ci-
jene kostanja DIP-a »Slavonija« i rezultata istraZiva-
nja ‘danih u tabelama 2, 4, 9 i 15 i donesena u tabelama
16 i 16a.

Prosje¢na cijena ko$tanja 1 m? hrastovog netto fur-
nira, bez obzira na debljinske podrazrede i razrede
duljina furnirskih trupaca, iznosi u na$im istraziva-
njima 442.890.— st. dinara.

TroSak materijala za izradu (furnirske oblovine)
odreden je na ovaj nalin. Na temelju postotka iskori-
S¢enja (tabela 2) utvrdena je koli¢ina potrebne furnir-
ske oblovine (sirovine) za proizvodnju 1 m® netto
(okrajéenog) furnira po debljinskim podrazredima.
UmnoSkom s jedini¢nim cijenama furnirskih trupaca
po kubnom metru, dobili su se brutto troskovi mate-
rijala za izradu. Od njih treba jo$ odbiti vrijednost
materijala korisnih otpadaka (»negativni troskovi«).
Ova vrijednost odredena je pomoéu tabele 4 i koli¢ine
sirovine potrebne za proizvodnju 1 m?® furnira. Na te-
melju tih podataka, dobila se koli¢ina proizvedene
drvne robe na pilani od otpadaka furnirskih trupaca.
Iz umno$ka sa srednjim cijenama po 1 m? te robe, da-
nim u tabeli 9, rezultirala je njena vrijednost. Odbivsi
od te vrijednosti tro$kove pilanske prerade, uveéane
za dobit (ulaganje u fondove) koji su iznosili po 1 m?
28.600 st. dinara, ostaje kao rezultat vrijednost mate-
rijala korisnih otpadaka. Kada se ta vrijednost (kao

Tabela 76
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Obracun cijene rRosStarja =za 7m°® Arasio vog nerlo rurrnira
Calevialior - of 2he coss price ror 7cu. m oF Oak ret venee,r
= Furnérskd drype duljine do $m — Verneer logs ¢p flo 4-m. lenodls

Dedljinske . e
D loniater ariciationg s 45-49 50-84 55-59 60-64 65-69 720-74 . 75-79
Postorak™ cskorisceny :
(/h‘/:'z:z'{a:: ;’;};‘:’::t{“ 34,57 35,70 35,62 36,78 35,50 34,40 33,78
:’o/reéna Rolicina. FurnirsRess ;
repaca sérovina), m3 ) g
Wecessary guaniity oF veneer 2,90 2.65 2,87 2.76 . R.82 2,97 3,07
logs (raw malerial, }V , €. m. !
Jedinacna cée, L aen. 4
Unie Lriee - oa uer (o) 75000 | 6000 | . s6000 -86.000 117000 777.000 777,000
7roskove maleryala za czradv
(Z z 20241 §&. o, . L :
g‘r‘:“;":oasfﬂs ;:r :Aé marb,r’:'al o be| 277500 248700 241.660 237.360 329.940 340470 352,770
converded (raw maferiad),dinars (old)
Vregjednosd pilanske robe
(sporedni protzvodi) 0436 x89.940 | 0407 X 93.360 | 0,368 x 96.060 | 0335 x 95.585 | 0,377x94.630 0,373 x93.770 | 0,323 x92.800
Valve of sawn goods 39.274 37.433 35.350 32.027 29.998 29.337 29.974
(éy—-producés )
ﬁ;od’lm(a' pl?aosi; prerade » Yl
Qhumelacya |, . s&. din. s q i S
Costs of sawmil conversions | /2470 77,469 | =10.628 -9.587 -9.066 -8.952 9.238
\@ecomulation , dirars (old)
Vrejednosd drvne mase korisnes
olpadala (,negarlivni troskove *) %
sl ain. — Valve of the volume 26.744 25.964 24825 22440 20.932 20.379 20.736
of vsabdle wasles (,nepalive cosls’) . e
adinars (old) - g
o :i:: ”’;’,";};f"’“ Fa L2rad —. \y17500- 26.704 | 246,100 - 25.964 | 241660-24,825 | 23736022440 | 329.940-20.932| 340470-20.37% | 352.170-20.736
Wet costs for the malerial to 790756 2/9.736 276835 274,920 309008 320097 337434
de converred, dinars (old) : :
R R I I I D R
orrer elemerds f;om he cosl | 238582 273,400 796736 - 182597 767.838 755.507 144,992
price slrvclure, dinars (olet) : . Lo
Qyena rgoslarya , st in o i - -

; i g .33 . 536 - " ‘ 76. B o B 1
Cos? price , dinars (old) 429.338 432536 472977 396.577 476846 475.598 476426



negativni trosak) odbila od bruto tro$kova materijala,
dobili su se netto troskovi materijala za izradu.

Napominjemo da smo tro§kove prerade otpadaka od
furnirskih trupaca na pilani utvrdili na bazi drvne
mase gotove robe dobivene iz njih, a ne na temelju
njihove drvne mase. Naime, taéno utvrdivanje drvne
mase otpadaka za preradu zahtijevao bi dosta vremena
i troskova, a smatramo da provedenim postupkom ni-
je uCinjena veca gredka.

Ostali troskovi u cijenama koStanja debljinskih
podrazreda i razreda duljina utvrdeni su na bazi pro-
sjetnih tro$kova naprijed danih u cijeni koS$tanja
DIP-a »Slavonija«, koji, bez iroskova materijala za iz-
radu po 1 m? proizvedenog hrastovog netto furnira, iz-
nose 185.436 s. dinara.

Budu¢i da su se provedena istraZivanja odnosila na
7 debljinskih podrazreda, to prosje¢ni tro$kovi za pro-
izvodnju 7 m?® hrastovog furnira iznose 1,298.052 st. di-
nara. Oni su razdijeljeni na debljinske podrazrede i
razrede duljina furnirskih trupaca na bazi postotaka
(kljuta za raspodjelu) navedenih u tabeli. 15.

Zbrajanjem ovih troskova s tro$kovima materijala
za izradu, dobile su se cijene ko$tanja razludeno po
debljinskim podrazredima i razredima duljina furnir-
skih trupaca.

Nakon $to su na opisani nadin utvrdene cijene ko-
Stanja, dosli smo do svih istraZenih elemenata potreb-
nih za ratunanje rentabilnosti proizvodnje hrastovog
furnira. .

Rentabilnost proizvodnje po debljinskim podrazre-
dima i razredima duljina furnirskih trupaca utvrdena
je na bazi razlike u realizaciji i cijene koStanja po
formuli:

Razlika u realizaciji
R = - 100
Cijena kos$tanja

Razlika u realizaciji u svakom pojedinom debljin-
skom podrazredu i razredu duljina furnirskih trupaca
jednaka je razlici izmedu srednjih prodajnih cijena
hrastovog furnira po 1 m?® danih u tabeli 7 i njima od-
govarajucih cijena ko$tanja iz tabela 16 i 16a.

Racun rentabilnosti donosimo u tabeli 17.

Ovi rezultati i provedena istrazivanja pokazuju da,
u stvari, niti u jednom debljinskom podrazredu i raz-
redu duljina furnirskih trupaca mije ostvarena renta-
bilnost, nego gubitak.

Prosjeéni gubitak u proizvodnji na istraZivanom
materijalu, na bazi cijene ko$tanja, iznosi:

. 75.138 st. din
Gubitak = - 100 = 16,97 cca 17%

442.890 st. din

Prelazimo na analizu provedenih istraZivanja .

Tab. 16a
Obracyrn cijene RosStanja za 7 m?d praslovog neflo Sfurnira
Calcvlaltior oFf Fhe cosé price ror Jcu m of Oak .nel veneer:
FornirsRe drypee duljine preko 4m — Verneer (o9s over 4-m. lengls
Debl/inski podrazredd 45-49 S0-54 55-59 60-64% . 65-69 J0-74 76-79
Ddiameder  gradarfions , cm
Poséodak <skoriscenja 34,57 35,70 35,62 36,18 35,50 34,40 33,78
Viilizalion _percent g
Polredria KoleCena Furntrskes
trypaca. (serovena), 2 35 2,87 2,76 282 2,97 3,07
A/efessary ‘pvanitdy oF veneer 2,90 . /& ¢ 4
logs (raw ma’erial) , cuv. m.
Jedipacna tyena ;8. din., - - 75,000 #6.000 86000 86.000 777.000 1717.000 127.000
Unit price . dinars (old) i oo .
7roskove mar'er:‘/a(a! za czradv :
(sérovina) Srvdfo , st oen. 7 245700 247660 237360 829,940 340470 352770
Gross cosdés For 2he.malerial bo 6 277900 R4
converded (raw malerial)dinars (0ld)
Vrijednosd pilanske rode 0436'% 89.940.| 0,407 X 93,350 | 0,366 % 96.060 | 0,335 x 95585 | 0,317 94,630 0,373 x93.170 | 0,323 x92.800
{"Z;z:e‘?:”f‘ ;0;:;,1;0;;/’3 14 39.274 37.433 35.350 32027 29998 29.337 29.974
(dy—prodact‘aj, s e gy o] o P .
Troskove pelanske. prerade: #, BT : R
adymolacgja , st i, o [ 17,46 - -m.525 -2.587 -9.066 -8.952 -9.238
Cosls of sawmill- conversion + |- 72.470 T77.469
accomuvlartiorn ., dinars {old) y
Vreyednost drvne mase k;rn»:}»
Zoadalka (,negarivni troskove ”, i
oatm J’g&/éo of the volume. | .- 26744 25.964 24.625 22.440 20932 20.379 20736
of vsadle wasles (,nepasive costs)| :
dinars (olel) . - . R il
Trosak materijala z& é2rade - | yrsip. 26744 | 245100 - 26.964| 241660-245825 | 287360 - 22440\ 329.940-20932 340470-20.379 | 352.770-20.736]
Fro stain.: T > L % )
;:z? casls for the material o | 790756 . | 279736 276835 274.920 309.008 320097 337.434
'be converded, dinars(old) c y .
Ostali elemente iz »gi‘rt;:,{'{are ,wmwg,% v 413,227 361% #2579 H477% 513
7 kosbansa & den. |7 % s Y : . ;

2?422-6' ea’efne:;r‘ff Frorn. Zpe cost| 202.626 ||. . 774069 | 177602 176.665 764.972 797,722 796.395
orice sbrocdure , denars,(old) » '
Cgena RoSIarya » st din: | s03382 | 893205 | 388437 | 397565 | 493380 | $77.673 527829
Cos? price | diars (ol) | - i Pt |
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11,47
20,09

75
— 54.659

421761—476426
421767—527829
— 106.062

74

— 45.598
9,59

— 81.813
15,98

70
430000—475598
430000—511813

69

16,62

— 79.246
19,51

— 96.380

65
397600—476846

397600—493980

60 — 64
— 25.617
6,46
— 20.685
5,28

370900—396517
370900—391585

59

9,43

— 61.171
14,81

— 36.637

Racun rentabilnosti
55

Calculation of rentability

351800—388437

Trupci do 4 m duljine — Veneer logs up to 4-m. length.
351800—412971

Trupci preko 4 m duljine — Veneer logs over 4-m. length.

54
22,85
— 59.505
15,13

50
. — 98.836

333700—432536
333700—393205

49
19,02

25,80
— 174.816

— 110.772

45’
318566—393382

318566—429338

cm

Difference in realization

Difference in realization
dinars (old)

dinars (old)
Razlika u realizaciji

Razlika u realizaciji
st. dinara

Debljinski Apodrazred
Diameter sub-class.
st. dinara

Gubitak u /o
Losses in %o
Gubitak u %
Losses in %o

2. ANALIZA REZULTATA ISTRAZIVANJA
An analysis of the results of investigations

Razmotrimo najprije materijal za istrazivanje.
1z tabele 1 se vidi da smo raspolagali s 146 furnir-
skih trupaca, s drvnom masom bez kore od 151,72
m3. Ovaj broj furnirskih trupaca i ta drvna masa
pruzaju moguénost da se dode do zadovoljavajuéih
rezultata i uocavanja postoje¢ih zakonitosti.

Distribucija trupaca i njihovih drvnih masa po
debljinskim podrazredima bila je povoljna, kako
se vidi iz tabele 1. Izuzetak ¢ini samo debljinski
podrazred od 45—49 cm (bez kore), koji je najjace
zastupan, a $to je i razumljivo, jer su to dimenzije
furnirskih trupaca koji se danas najviSe nalaze u
naSim gospodarskim Sumama hrasta luZznjaka, ima-
juéi u vidu postoje¢e ophodnje.

Istrazivanja na furnirskim trupcima provedena
su u pogonu za furnir u vremenu redovne proiz-
vodnje, koriste¢i gotovo cjelokupni kapacitet (4
furnirska noza i 2 »paketnih Skara«), a trajala su
31 dan.

Ako proutimo podatke prerade furnirskih tru-
paca u furnir, dane u tabeli 2, tada se vidi da se
postotak iskoriSéenja furnirskih trupaca u prizme
kreée po debljinskim podrazredima od 62,2 do
75,8%. Najnize iskori$éenje je u debljinskom pod-
razredu od 75—79 cm, a najviSe u debljinskom
podrazredu od 55—59 cm. Postotak iskoriSéenja
furnirskih trupaca u neokrajéeni (brutto) furnir iz-
nosi u debljinskom podrazredu od 45—49 cm
55,8Yp. Taj postotak raste i kulminira u debljin-
skom podrazredu od 55—59 cm s iznosom od
64,26 a poslije toga pada, tako da u debljinskom
podrazredu od 75—179 cm iznosi 52,4%, Postotak
iskori$¢enja furnirskih trupaca u okrajéeni (netto)
furnir, koji je najvaZniji i najinteresantniji, krete
se ovako. U debljinskom podrazredu od 45—49 cm
iznosi 34,51Y%. Vrlo polagano raste i kulminira u
debljinskom podrazredu od 60—64 ¢cm s iznosom od
36,18% a zatim polagano pada, sve dok u najjaéem
debljinskom podrazredu od 75—79 cm padne na
minimum od 33,18%,.

Kako se iz ovih podataka vidi, kulminacija po-
stotka iskoriSéenja furnirskih trupaca u netto fur-
nir nastupa u jatem debljinskom podrazredu nego
ranije spomenuti postoci iskoriSéenja. Ovaj - de-
bljinski podrazred moZe se smatrati kao najeko-
nomiéniji podrazred furnirskih trupaca hrasta lu-
Znjaka sa stajaliSta materijalnog iskoriS¢enja (ma-
se ili koli¢ine furnira), jer je postotak iskoriS¢enja
najvisi. .

Ako se uporede postoci iskori$éenja drvne ma-
se furnirskih trupaca u brutto i netto furnir, tada
se vidi da okraj¢ivanjem furnira kao i uklanja-
njem eventualnih greSaka nastaju znatni gubici
odnosno otpaci u odnosu na sirovinu, koji se kre¢u
od 19,2% u najjatem debljinskom podrazredu od
75—179 cm i do 28,6% u debljinskom podrazredu od-
55—59 cm. Ti su gubici na istraZivanom materija
lu manji u jakim debljinskim podrazredima. Na
veli¢inu tih gubitaka utjetu pad promjera trupa-
ca, duljina i gre§ke u trupcima.



U tabeli 2 dani su podaci raspodjele netto fur-
nira po kvalitetnim klasama, a zatim u bocnice i
blistate na bazi debljinskih podrazreda. Iz tih se
podataka vidi da je I klasa zastupana samo u de-
bljinskim podrazredima od 45—49 i 50—54 cm s
vrlo malim postocima (1,51 i 1,42%) u masi netto
furnira debljinskog podrazreda, i to samo u boéni-
cama. U blistatama nema I klase. Takva situacija
dovodi do zakljutka da, i ako se radi o furnirskim
trupcima klasiranim po propisima JUS-a, ipak to
nisu trupci najbolje kvalitete.

U masi netto furnira najjacte je zastupana II
klasa. Postotak ufeS¢a te klase iznosi u debljin-
skom podrazredu od 45—49 cm 53,9%), postepeno
raste i postize kulminaciju u debljinskom porazre-
du od 60—64 cm s iznosom od 59,5% a zatim pola-
gano pada. NajniZi je u debljinskom podrazredu
od 75—79 cm, gdje iznosi 51,2%.

Kretanje postotka uceS¢a III klase i »merkan-
tila« u masi netto furnira po debljinskim podraz-
redima je vrlo interesantno. Od debljinskog pod-
razreda 45—49 cm, u kojem iznosi 42,3%, taj po-
stotak neprekidno pada do podrazreda od 60—64
cm, gdje postiZze minimum s iznosom od 36,7%,. Na-
kon toga neprekidno raste te u debljinskom pod-
razredu od 75—79 cm postize maksimum od 42,7%.
Sli¢no kretanje pokazivao je i postotak uée$éa II
klase furnira poljskog jasena (5) u ukupnoj masi
proizvedenog furnira.

Klasa »rujava« pojavljuje se samo u blistada-
ma, i to s malim postotkom uée$éa. U debljinskom
podrazredu od 45—49 cm iznosi 2,3%, neprekidno
raste i postize maksimum u debljinskom podrazre-
du od 75—79 cm s iznosom od 6,19%.

Raspodjela netto furnira po kvalitetnim klasa-
ma i dimenzijama pokazuje ovakvu situaciju. Kod
boénica je najjate zastupana, bez obzira o kojoj se
kvalitetnoj klasi radi ,duljina vec¢a od 180 cm, sa
Sirinama od 10—14 i 15 cm na viSe. Na te dimen-
zije kod boénica otpada 72 do 91% od mase netto
furnira boénica. Medutim, treba ista¢i da je Sirina
od 15 cm na viSe daleko jate zastupana od Sirine
10—14 cm. U prosjeku ta Sirina kod duljine od 180
cm na vise iznosi 75%). Ostale dimenzije zastupane
su s relativno malim postotkom uéeSéa u masi
netto furnira boénica.

Kod blistada je isto takva situacija. Najjale je
zastupana duljina od 180 c¢cm na viSe sa Sirinama
-od 10—14, 15—20 i 21 cm na viSe. Sirina furnira
od 10—14 cm je najjade zastupana u prva dva sla-
bija debljinska podrazreda, bez obzira na duljinu
furnira. U ostalim jaim podrazredima najjade je
zastupana S$irina od 15—20 cm. Sirina od 21 ecm na
viSe dolazi do jafeg izrazaja tek u debljinskim
podrazredima od 70 cm na viSe.

Na temelju proutavanja podataka tabele 2 i
provedenih istrazivanja, moZe se zakljuéiti da naj-
vredniji furnir sadrzi debljinski podrazred furnir-
skih trupaca od 70—74 cm.

U tabeli 3 nalaze se rezultati istraZivanja koji
se odnose na ukupnu istrazivanu drvnu masu fur-

nirskih trupaca, bez obzira na debljinske podrazre-
de. Iz ove se tabele vidi da postotak iskori§¢enja
mase furnirskih trupaca u prizme iznosi u prosje-
ku 67,37% u brutto furnir 56,28" a u netto furnir
34,83%.

Ucesce pojedinih kvalitetnih klasa u masi netto
furnira pokazuje da je najjate zastupana II klasa.
Ona iznosi 55,63%) u masi netto furnira. Za njom
slijedi »merkantil« i III klasa s 39,82%. Najvred-
nija I klasa zastupana je samo s 0,55%, a »rujavac
S 4,00,/().

Sto se tie raspodjele mase netto furnira na
boénice i blistaée ,na boénice otpada 39,6% a na
blistaée 60,4 u istraZivanom materijalu.

Raspodjela kvalitetnih klasa unutar drvne ma-
se boénica i blistata pokazuje ovo stanje.

U bolnicama je zastupana I klasa s okruglo
1%, II klasa sa 70% a III klasa s 29%.

Kod blistaéa nema I klase, II klasa je neSto ni-
%a od »merkantila« i iznosi 46%, »merkantil« 47%,
a »rujavac« 7%.

Svi navedeni postoci pokazuju, kako smo veé
napomenuli, da, i ako je materijal za istraZivanje
bio podvrgnut propisima JUS-a, ipak kvaliteta si-
rovine ne spada medu najbolju.

Sto se tite podataka pilanske prerade, odnosno
dorade »ostatka noZa«, bo¢nih piljenica i peraca u:
samice, boé¢nice, blistace, ¢etvrtate i popruge (tab.
4), oni pokazuju da se radi o koli¢inama ili masi
koja iznosi 12,47% od mase furnirskih trupaca.

U toj drvnoj robi najjate su zastupane popru-
ge, jer je postotak iskori$éenja 6,22% od mase fur-
nirskih trupaca. U masi popruga najveéi postotak
otpada na III klasu bjelika i »rujavae, koji iznosi
5,56% od mase furnirskih trupaca. Kvalitetna kla-
sa I/IT zastupana je, bez obzira na dimenzije, samo
s 0,66%.

Iza popruga, na drugom mjestu po koli¢ini su
samice. One iznose 5,76% od mase furnirskih tru-
paca. U masi samica jade je zastupana kvalitetna
klasa I/IT od III klase. Ona iznosi 4,63% od mase
furnirskih trupaca, a III klasa samo 1,13%. Ostala
piljena grada, kao boénice, blistage i éetvrtade, sve
zajedno su zastupane, bez obzira na dimenzije, je-
dva s 0,49% od mase furnirskih trupaca.

Tabela 5 sadrzi cjelokupnu proizvedenu drvnu
robu (furnire i piljenu gradu) iz istraZivanih fur-
nirskih trupaca. Ona iznosi 71,77 m3. Postotak is-
koriSéenja furnirskih trupaca, obzirom na tu masu
drvne robe, je 47,30%. '

On je znatno manji od postotka iskoriSéenja ja-
senovih furnirskih trupaca u drvnu robu, koji iz-
nosi cca 56% (5). Medutim, to je i razumljivo, jer
u tim istraZivanjima jasenov furnir nije bio okraj-
Gen.

Sto-se tite postotka ude$éa furnira i piljenc
grade u ukupnoj masi proizvedene drvne robe, vi-
di se da je furnir zastupan s 73,64% a piljena gra-
da s 26,36%, dakle, s viSe od 1/4 u ukupnoj pro-
izvedenoj robi. U piljenoj gradi zastupane su: sa-
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mice s 12,18%, popruge s 13,15%, boénice s 0,91,
blistate s 0,04%, polu-blistate s 0,04 i Cetvrtade
s 0,04%.

Na bazi podataka tabele 1, 2 i 6, dobivene su
srednje prodajne cijene (kvalitetni brojevi) 1 m?
furnira po debljinskim podrazredima (tabela 7). U
debljinskom podrazredu od 45—49 cm, ta cijens
iznosi 318.566 st. dinara/m®. Ona neprekidno raste
te u debljinskom podrazredu od 70—74 cm postize
najveéi iznos od 430.000 st. din/m3,

Srednja prodajna cijena (kvalitetni broj) 1 m®
hrastovog netto furnira u istraZivanom materijalu,
bez obzira na debljinske podrazrede furnirskih
trupaca, iznosi 367.752 st. din.

Kako se iz tabele 7 vidi, ova je cijena blizu
srednjoj cijeni iz debljinskog podrazreda od 60—64
cm, koja je 370.000 st. din/m3.

Podaci tabele 9 predstavljaju srednje cijene pi-
lanske grade po 1 m3 dobivene iz furnirskih tru-
paca kao sporedni proizvod. NajniZa cijena te gra-
de je u debljinskom podrazredu od 45—49 cm,
kulminira u debljinskom podrazredu od 55—59 cm
s iznosom 96.060 st. din/m3, a zatim pada do de-
bljinskog podrazreda od 75—179 cm, u kojem iznosi
92.800 st. din/m3.

U cilju $to taénijeg utvrdivanja cijena kostanja,
proveli smo snimanje utrofka osnovno-tehnoloskog
i pomoénog vremena na tra¢noj pili i furnirskim
noZevima, koje nam je posluZilo kao klju¢ za ras-
podjelu trofkova, kako smo to naprijed iznijeli.
Zbog Stednje s -prostorom, dali smo samo neke po-
datke tih snimanja s varijaciono-statistitkom ob-
radom (tabele 10, 10a i 10b). Pregledom tih poda-
taka moZe se zakljuéiti da oni uglavnom zadovo-
ljavaju. Medutim, oni bi bili jo§ daleko povoljniji
da smo u istraZivanjima, odnosno snimanjima vre-
mena, upotrebili viSe furnirskih trupaca. Medutim,
postojeéa materijalna sredstva nisu nam to omo-
guéavala.

U tabeli 11 dane su sume utro$ka onsovno-teh-
noloSkog i pomoénog vremena na traénoj pili i fur
nirskim noZevima za preradu jednog furnirskog
trupca u netto furnir izravnane radunsko-grafi¢-
kom metodom uz pomo¢ teZina, a na bazi debljin-
skih podrazreda i razreda duljina. Suma tih vre-
mena, ili operativno vrijeme, neprestano raste od
tanjeg debljinskog podrazreda k jatem. Maksimum
postize u debljinskom podrazredu od 75 do 79 cm.
i to za duljinu do 4 m s iznosom od 7.900 a za du-
ljinu preko 4 m s iznosom od 13.420 sekundi. Kako
se iz te tabele vidi, dulji trupci istog debljinskog
podrazreda zahtijevaju viSe operativnog:vremena
nego kraéi, a to je i razumljivo. Napominjemo da
su furnirski trupci u zadnja tri najjaca debljinska
podrazreda bili znatnih duljina. et

Buduéi da se ova vremena odnose na srednju
kubaturu furnirskih trupaea po debljinskim pod-
razredima i razredima duljina, to smo te kubature
izratunalj, i -obradili varijaciono-statisti¢ki (tabela

).
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Podaci varijaciono-statisti¢ckog obraéuna zado-
voljavaju. Iz tih se podataka, kao i iz podataka ta-
bele 13, vidi da su srednje kubature furnirskih tru-
paca, po debljinskim podrazredima duljim od 4 m,
znatno veée od srednjih kubatura furnirskih tru-
paca do 4 m.

Tabela 14 sadrzi podatke za osnovno-tehnologko
i pomoéno vrijeme na traénoj pili i furnirskim
noZevima potrebno za proizvodnju 1 m3 netto fur-
nira. Iz tih se podataka vidi da, kod trupaca dulji-
ne do 4 m, ovo vrijeme od najtanjeg do najjateg
debljinskog podrazreda neprekidno pada. Druga-
¢ija je situacija kod trupaca duljih od 4 m. Nave-
deno vrijeme je najviSe u najtanjem debljinskom
podrazredu, postepeno pada, i minimum postize u
debljinskom podrazredu od 55—59 cm. Nakon to-
ga raste a u najja¢em debljinskom podrazredu opet
nesto padne.

Do debljinskog podrazreda od 65—69 cm, osnov-
no-tehnoloSko i pomoéno vrijeme je kod trupaca
do 4 m duljine veée nego kod trupaca preko 4 m.
Nakon toga je situacija obratna. Uzrok tome treba
traziti u znatnoj duljini trupaca tih debljinskih
podrazreda, koja je utjecala da ovo vrijeme za po-
jedini trupac bude visoko (vidi tab. 11), a razumije
se da se to odrazilo i na navedeno vrijeme, potreb-
no za proizvodnju 1 m3 netto furnira.

Rezultati potrebnog osnovno-tehnoloskog i po-
moénog vremena na traénoj pili i furnirskim no-
Zevima za proizvodnju hrastovog netto furnira po
debljinskim podrazredima i razredima duljina iz-
raZzeni su i u postocima u tabeli 15. Oni su upotre-
bljeni kao klju¢ za raspodjelu tro$kova u cijeni
koStanja po debljinskim podrazredima i razredima
duljina furnirskih trupaca. Kreéu se po debljin-
skim podrazredima i razredima duljina potpuno
isto kao i vremena, samo s jednom razlikom, da je.
zbog provedenog izravnanja, najjaéi zadnji debljin-
ski podrazred zastupan s neito veéim postotkom od
predzadnjeg.

Interesantno je napomenuti da su razlike izme-
du tih postotaka kod trupaca do 4 m znatno veée
nego kod trupaca preko 4 m duljine. Tako kod tru-
paca do 4 m ta razlika izmedu najviseg i najnizeg
postotka iznosi 7,21% a kod trupaca preko 4 m sa-
mo 2,39%. Zbog toga su i razlike u raspodjeli tro-
Skova po debljinskim podrazredima uglavnom ve-
¢e kod trupaca do 4 m nego kod trupaca preko 4 m
duljine, kako se to vidi iz tabela 16 i 16a.

Obratun cijene kostanja 1 m3 hrastovog netto
furnira po debljinskim podrazredima i razredima
duljina furnirskih trupaca proveden je u tabeli 16
i 16a. Ako se proude ti podaci, tada se vidi da su
cijene koStanja, bez obzira o kojem se debljinskom
podrazredu ili razredu duljina trupaca radi, vrlo
visoke.

Cijena koStanja kod trupaca do 4 m duljine je
najniza u debljinskom podrazredu od 60—64 cm,
gdje iznosi okruglo 397.000 st. dinara po m3, a naj-
viSa je u debljinskom podrazredu od 65—69 cm,
gdje postiZe iznos od okruglo 476.800 st. dinara po
m3. Neke . pravilnosti u kretanju cijene kostanja



po debljinskim podrazredima nema. Uzrok tome
treba traZziti uglavnom u troskovima materijala za
izradu, koji se mijenjaju u debljinskim podrazre-
dima, a posljedica su postotaka iskoriS¢enja i jedi-
ni¢nih cijena furnirskih trupaca po m3. MozZe se
samo napomenuti da se cijena koStanja uglavnom
kre¢e izmedu 396.000 do 480.000 st. dinara.

Kod trupaca duljine preko 4 m, kretanje cijene
ko$tanja 1 m3 hrastovog netto furnira pruza sasvim
drugu sliku. Ona je u prva Cetiri debljinska pod-
razreda niza od 400.000 st. dinara. Najniza je u de-
bljinskom podrazredu od 55—59 cm, gdje iznosi
okruglo 388.000 st. dinara. Medutim, u tri posljed-
nja debljinska podrazreda postize vrlo visoke izno-
se i kreée se od 493.980 st. dinara do maksimalno
527.829 st. dinara.

Prosje¢na cijena kostanja 1 m3 hrastovog netto
{furnira u na8im istraZivanjima iznosi 442.890 st.
dinara, dok je ona, kako smo naprijed iznijeli, pre-
ma knjigovodstvu DIP-a »Slavonija«, 498.529 st.
dinara. Tu razliku uzrokuju troSkovi materijala.

NajviSu stavku u cijeni koStanja predstavljaju
tro§kovi materijala za izradu. Oni iznose, kod tru-
paca duljine do 4 m, u debljinskim podrazredima
od 45—49 cm 44,43%, od 50—54 cm 50,66%), od
55—59 cm 52,51%), od 60—64 cm 54,29%, od 65—69
cm 64,72%, od 70—74 cm 67,30% i od 75—179 cm
69,57% od cijene koStanja debljinskih podrazreda.

Kod trupaca duljine preko 4 m, oni se kre¢u po
debljinskim podrazredima ovako: debljinski pod—
razred od 45—49 cm 48,49%, od 50——54 cm 55,73%,
55—59 cm 55,82%, od 60—64 cm 54,88%/, od 65—69
cm 62,47%, od 70—74 cm 62,54%, od 75—79 cm
62,79% od cijene ko$tanja.

Iz ovih se podataka vidi da su troskovi mate-
rijala za izradu znatni, ako se ima na umu kvali-
teta tog materijala, i da se penju i do 70% od ci-
jene koStanja u najjatem debljinskom podrazredu.

Sto se ti¢e prosjeénog tro$ka materijala za iz-
radu 1 m3 netto furnira, on u nasim istraZivanji-
ma, na bazi sluzbenih ili limitiranih cijena, iznosi
258.260 st. dinara. Prosje¢ni troSak materijala za
izradu, koji je dan u cijeni koStanja 1 m3 netto
furnira DIP-a »Slavonijak, je 313.093 st. dinara.
Nasi tro$kovi materijala za izradu su niZi cca 18%.
Uzrok tim visim troskovima kod DIP-a »Slavoni-
ja« mogu biti cijene na bazi pogodbe, a, osim toga,
razlike u strukturi naseg materijala za istrazivanje
i materijala koji je preraden u DIP-u »Slavonija«,
obzirom na debljinu trupaca i njima odgovaraju-
¢ih jediniénih cijena.

Prosje¢ni troskovi materijala u naSim istrazi-
vanjima iznose od prosjeéne cijene koStanja 1 m?
netto hrastovog furnira 58,31%.

Druga po veli¢ini stavka u cijeni kostanja su
opéi troskovi izrade. Oni se, kod trupaca do 4 m
duljine, kreéu u rasponu od 28,98%, u debljinskom
podrazredu od 45—49 cm do 15,87% u debljinskom
podrazredu od 75—79 cm od cijene koStanja. Kod
trupaca preko 4 m duljine, taj se raspon.kreée od
26,86% u debljinskom podrazredu od 45—49 cm do
19,40% u debljinskom podrazredu.od 7579 cm od
cijene kostanja 1 m3 netto furmra debljinskih pod-
razreda. B I A gOthE e .

Tre¢i troskovi po veli¢ini u cijeni koStanja su
hrutto osobni dohoci izrade. Oni, kod trupaca do
4 m duljine, u debljinskom podrazredu od 45—4Y
cm, iznose 13,03 od cijene koStanja, postepeno
padaju u odnosu na veli¢inu cijene koStanja, tako
da u debljinskom podrazredu od 75—79 cm iznose
7,14%, od cijene koStanja 1 m3 netto furnira tog
debljinskog podrazreda.

Kod furnirskih trupaca preko 4 m duljine, taj
se raspon kreée od 12,08%, (debljinski podrazred od
45—49 cm) do 8,73%, (debljinski podrazred od 75—
79 cm).

Kako se iz tih podataka vidi, te stavke znatno
zaostaju za troSkovima materijala za izradu u ci-
jeni koStanja.

Ostali tro$kovi u cijeni koStanja predstavljaju
znatno nize stavke.

Na bazi cijene koStanja i razlike u realizaciji,
izratunana je rentabilnost proizvodnje 1 m3 hrasto-
vog netto furnira po debljinskim podrazredima i
razredima duljina furnirskih trupaca i dana u ta-
beli 17.

Iz podataka ove tabele se vidi da ni u jednom
debljinskom podrazredu i razredu duljina nije pro-
izvodnja hrastovog netto furnira rentabilna. U
svakom od njih postoji gubitak.

Najvi$i gubitak u proizvodnji 1 m3 hrastovog
netto furnira nastaje kod trupaca do 4 m duljine u
debljinskom podrazredu od 45—49 cm. Taj gubitak
iznosi 25,8% od cijene ko$tanja tog debljinskog
1azreda. S jatim debljinskim podrazredom gubitak
pada i postize minimum u debljinskom podrazredu
od 60—64 cm s 6,46%,. Tada naglo skaée u debljin-
skom podrazredu od 65—69 cm na iznos od 16,62%.
Poslije toga opet pada, tako da u debljinskom pod-
razredu od 75—79 cm iznosi 11,47% od cijene ko-
$tanja tog debljinskog podrazreda.

Uzrok najveéem gubitku u debljinskom podraz-
redu od 45—49 cm lezi u ¢injenici da proizvodnja
1 m3 netto furnira iz trupaca tih debljina zahtije-
va mnogo rada, odnosno radnog vremena, pa su
zbog toga u tom debljinskom podrazredu troskovi,
osim materijala za izradu, najvisi. Osim toga, i po-
stotak iskoriS¢enja furnirskih trupaca u netto fur-
nir u tom debljinskom podrazredu spada- medu
najniZze u istrazivanom materijalu.

Nagli skok gubitka u debljinskom podrazredu
od 65—69 cm posljedica je utvrdene jediniéne ci-
jene furnirskih trupaca tog podrazreda sa 117.000
st. din/m3. Ta cijena moZe vrijediti za trupce s
promjerom u sredini iznad 70 ecm debljine, koji se

rezu samo u furnire blistale. Medutim, trupci tog

debljinskog podrazreda rezu se na furnire boénice
i blistate, kao prethodni tanji debljinski podrazre-
di, pa bi im odgovarala cijena od 86.080 st. din/ms3.
Uz uvjet te jediniéne cijene, proizvodnja furnira iz
trupaca tih dimenzija bila bi rentabilna. Stopa
renbilnosti iznosila bi 2,31%.

Kod trupaca duljine preko 4 m, stanje gubitka
je ne$to drugaédije. Najveéi gubitak iskazuje de-
bljinski podrazred od 75—179- cm. On iznosi 20,09%,
od cijene ko$tanja. Uzrok tako velikom gubitku
treba traziti u znatnim troSkovima materijala za
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izradu kao i u veéoj mnozini rada u proizvodnji,
pa su zbog toga tros$kovi, osim materijala za izra-
du, u tom debljinskom podrazredu po veli¢ini na
drugom mjestu u istrazivanim debljinskim podraz-
redima. Osim toga, uzrok je tome i najniZi posto-
tak iskori$¢enja furnirskih trupaca u netto furnir.

Slijede¢i debljinski podrazred po veli¢ini gubit-
ka je od 65—69 cm, gdje gubitak iznosi 19,51% od
cijene ko$tanja. Medutim, za taj podrazred vrijedi
naprijed iznesena napomena, koja se ti¢e troSkova
materijala za izradu. Uz uvjet da je jedini¢na cije-
na tog materijala 86.000 st. din/m3, i tada bi posto-
jao gubitak, ali u ovom slu¢aju samo 7,01% od ci-
jene koStanja tog podrazreda.

Najmanji je gubitak u istraZivanom materijalu
u debljinskom podrazredu od 60—64 cm. On, kod
trupaca do 4 m duljine, iznosi 6,46% a kod trupaca
preko 4 m duljine 5,28%, od cijene ko§tanja.

Najmanji gubitak u tome debljinskom podraz-
redu je posljedica, s jedne strane, najviSeg postol-
ka iskoriS¢enja furnirskih trupaca u netto furnir
(36,18%), a, s druge strane, i relativno manjeg
utroSka rada, pa prema tome i manjih preostalih
troskova, u proizvodnji 1 m3 netto furnira u odno-
su na neke debljinske podrazrede, kako se to vidi
iz tabela 16 i 16a.

Prosje¢ni gubitak na cjelokupno istraZivanom
materijalu iznosi 17% od cijene ko$tanja .

Provedena minuciozna istraZivanja rentabilno-
sti proizvonje hrastovog netto furnira pokazala su,
na bazi postojetée kvalitete istrazivanog materijala,
zatim postoje¢e produktivnosti rada u DIP-u »Sla-
vonija« i postoje¢ih prodajnih cijena, koje vrijede
za unutarnje trziSte, da postoji gubitak bilo da se
radi o preradi cjelokupno istraZivanog materijala
bilo da se radi o preradi po pojedinim debljinskim
podrazredima. Rezultati ovih istraZivanja vrijede,
ne samo za naSe prilike, nego i za trziSta zemalja
s konvertibilnom valutom, jer njihove cijene odgc-
varaju otprilike nasim odobrenim prodajnim cije-
nama.

Postavlja se pitanje, gdje treba traZiti uzroke
takvom stanju? :

Misljenja smo da je jedan od glavnih uzroka
takvom stanju slabija kvaliteta materijala za iz-
radu, ili furnirskih trupaca. Iako je istrazivani ma-
terijal odgovarao propisima JUS-a iz 1955. godine,
ipak kvaliteta tog materijala nije prvorazredna ili
visoka. Kao najbolji dokaz ovoj tvrdnji sluZe po-
daci tabela 2 i 3. Iz njih se vidi da I klase furnira,
koja je najvrednija, gotovo i nema, jer u cjelokup-
no istraZivanom materijalu jedva iznosi 0,5%. Me-
dutim, potrebno je jo$ ista¢i da ta I klasa pripada
furnirima boénicama, koje su manje vrijedne od
furnira blistaca.

Slabiju kvalitetu sirovine najbolje izraZavaju
furniri blistace, koji su najvrednija roba. U tim
furnirima nema I klase, a manje vrijedne klase,
smerkantil« i srujava«, iznose oko 54%, dok na
vredniju II klasu otpada 46%.

Interesantno je napomenuti da, i ako smo u na-
$im istraZivanjima raspolagali s 27 trupaca debljin-
skih podrazreda od 70—79 cm, s drvnom masom
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preko 40 m3, ipak se iz tog materijala nije dobila
I klasa furnira blistac¢a. Iz tog materijala proizve-
den je najveéi postotak II klase, koji je djelovao
da se u ukupnoj masi furnira blista¢a II klasa pri-
blizi klasi »merkantil«, odnosno da iznosi 46% od
mase furnira blistaca.

Medutim, ovo pitanje kvalitete sirovine ili fur-
nirskih trupaca ne ti¢e se samo naeg materijala
za istraZivanje. Ono se, u stvari, odnosi na sadanje
stanje nasih Suma hrasta luznjaka, u kojima je cilj
gospodarenja proizvodnja furnirske oblovine, jer
na§ materijal za istraZivanje izra’ava uglavnom
to stanje ili tu kvalitetu koja, kako se vidi, ne za-
dovoljava.

Zbog takve situacije, za drvno-industrijska po-
duzeéa koja proizvode hrastove furnire, nastaju
teSkote. One dolaze samo onda do izrazaja kada se
s hrastovim furnirom pojavljuju na unutra$njem
trziStu kao i na trziStu zemalja s konvertibilnom
valutom.

Naime, nase odobrene prodajne cijene hrastovog
furnira kao i cijene u zemljama s konvertibilnom
valutom omoguéile bi rentabilno poslovanje tek ta-
da ako se, uz jo§ neke momente, proizvodnja ba-
zira na sirovini visoke kvalitete, koja u odgovara-
ju¢im koli¢inama osigurava najvrednije furnire.
Prema tome, proizvada&i hrastovog furnira morali
bi veoma paziti na kvalitetu sirovine, ako Zele ren-
tabilno poslovati na navedenim trZi$tima kod da-
nas vaZeCih cijena furnirske oblovine. U protiv-
nom, nastat ée gubici, kako su pokazala ova istra-
zivanja.

Osim kvalitete furnirskih trupaca, za rentabil-
nost proizvodnje od vaZnosti je i produktivnost ra-
da. Naprijed smo istakli da je u DIP-u »Slavonija«
peCela prva proizvodnja furnira kod nas, i da to
poduzece ima znadajnu tradiciju u proizvodnji fur-
nira iz tvrdih listada. Medutim, drzimo da bi se s
izvjesnim rekonstrukcijama u pogonu i boljom or-
ganizacijom podigla produktivnost rada, $to bi se
odrazilo do izvjesne mjere na veli¢ini cijene kosta-
nja pa, prema tome, i na rentabilnosti.

Provedena analiza po pitanju trZi$ta odnosila
se na poslovanje na naSem trzi$tu kao i na trzistu
zemalja s konvertibilnom valutom. Medutim, po-
stavlja se pitanje, kakva je situacija u tome pogle-
du u trgovini sa socijalistitkim zemljama?

Prema podacima s kojima raspolaZemo, ta je si-
tuacija povoljnija. Prodaja se provodi na bazi kli-
ringa.

Interesantno je jo§ napomenuti da je od vrijed-
nosti prodanog furnira u 1965. godini oko 70% ot-
palo na eksport, a oko 30% na naSe tr¥iste.

Na kraju ove analize potrebno je istaéi da u
ovim ‘istraZivanjima nisu uzeti u obzir trgovacki
momenti, kao: dozvoljene tolerancije u mijeSanju
robe slabije kvalitete s boljom, pogodbe itd., koje
mogu imati utjecaj na rentabilnost, nego se cjelo-
kupno istrazivanje bazira na postojeéoj proizvod-
nji odnosno produktivnosti rada i odobrenim pro-
dajnim cijenama sirovine i hrastovog furnira..



ZAKLJUCAK —. CONCLUSION

Provedena istrazivanja rentabilnosti u proiz-
vodnji hrastovog furnira, na bazi 146 furnirskih
trupaca uzetih po metodi slu¢ajnosti s drvnom ma-
som bez kore od 151,72 m? dala su ove rezultate.

Iskori$¢éenje furnirske oblovine (trupaca) u
netto ili okrajéeni furnir na temelju propisa JUS-a
iz 1955. 'godine, ili postotak iskoriS¢enja, iznosio je
na istrazivanom materijalu 34,83%

Postotak iskoriS¢éenja furnirskih trupaca u netto
furnir po debljinskim podrazredima kretao se ova-
ko: debljinski podrazredi bez kore od 45—49 cm

34,51%, od 50—54 cm 35 10‘/0, od 55—59 cm
35,62%, od 60—64 cm 36,18%, od 65—69 cm
3550%, od 70—T74 cm 34,40%, od. 75—79 cm
33,18%.

Furnirski trupci debljinskog podrazreda od

60—64 cm su u istrazivanom materijalu najekono
miéniji kod prerade, ako se ekonomi¢nost proma-
tra sa stajalista materijalnog ili koli¢inskog isko-
riSéenja furnirskih trupaca u netto furnir, jer da-
ju najveéu koli¢inu netto furnira prilikom prerade
(36,18Y%).

Ukupno proizvedeni netto furnir iz istrazivanog
materijala ucestvuje u pojedinim kvalitetnim kla-
sama, bez obzira na debljinske podrazrede i di-
menzije listova furnira, s ovim postotnim iznosi-
ma: I klasa 0,55%, II klasa 55,63%p, merkantil i III
klasa 39,82% i rujava 4,0%.

U furnirima boénicama je ovo uce$ce: I klasa
1%, II klasa 70%, III klasa 29%, a u furnirima
blistacama I klase nema, II klasa 46%, »merkan-
til« 47% i »rujava« T%. Navedene kvalitetne klase
postizu u debljinskim podrazredima maksimum i
minimum, i to: I klasa dolazi samo u prva dva naj-
tanja debljinska podrazreda te iznosi u podrazredu
od 45—49 cm 1,5%, a od 50—54 cm 1,4% od mase
furnira debljinskog podrazreda; II klasa kulmini-
ra u debljinskom podrazrecu od 60—64 cm s izno
som od 59,5% od mase netto furnira tog debljin-
skog podrazreda, a minimum je u debljinskom pod-
razredu od 75—79 ecm s 51,2%; »merkantil« i III
klasa postiZe maksimum u debljinskom podrazre-
du od 75—79 cm s 42,7% od mase netto furnira
tog podrazreda (ustvari je to samo »merkantil«),
a minimum u debljinskom podrazredu od 60—64
em s iznosom od 36,7%; klasa »rujava« zastupana
je samo u furnirima blistatama te ima minimum u
_debljinskom podrazredu od 45—49 em s 2,3%, a
maksimum u debljinskom podrazredu od 75—79

em s 6,1% od mase netto furnira tih debljinskih

podrazreda.

‘'Od ukupno proizvedene mase netto furnira ot-

pada na furnire boénice (debljine 0,8 mm) 39,6%, .-

a na furnire blistaée i polu-blistale (debljina 0,65
mm) 60,4%.
najjade je zastupana duljina od 180 cm na viSe sa
Sirinama kod bo¢nica od 10 do 14 cm i 15 cm
na vide, a kod blistata od 10—14, 15—20 i 21 cm

na viSe. Ostale dimenzije furnira zastupane su s )
vrlo malim postotkom Gée$éa u masi netto furnira ;= =

boénica i blistaca.

U furnirima boénicama i blistatama |

Piljena grada, dobivena iz korisnih otpadaka
furnirskih trupaca, iznosi 12,5% od drvne mase
furnirskih trupaca. U toj robi zastupane su popru-
ge s 6,2, samice s 5,8%, a ostala p11]ena grada,
kao: botnice, blistate i tetvrtace, s 0, 5% od drvne
mase furnirskih trupaca.

Ukupna proizvodnja mase netto furnira i pll]e-
ne grade iz korisnih otpadaka iznosila je 47, 30%
od mase hrastovih furnirskih trupaca, a to je UJed-
no i postotak iskori$¢enja mase furnirskih trupa-
ca u te proizvode. U masi te drvne robe zastupani
su furniri sa 73,64%, a piljena grada s 26,36% i
to: samice 12,18%, popruge 13,15%, bo¢nice 0,91%,
blistate 0,04%, polublistate 0,04% i &etvrtade
0,04%.

Najvrednije furnire daju trupci debljinskog
podrazreda od 70—74 cm. Svi furniri tog podraz-
reda su blistate. Srednja prodajna cijena 1 m?
netto furnira tog podrazreda iznosi 430.000 st. din.
Najnizu srednju prodajnu cijenu netto furnira da-
ju furnirski trupci debljinskog podrazreda od 45—
49 cm. Ona je 318.566 st. din/ms3.

Srednja prodajna cijena 1. m3 hrastovog netto
furnira iz cjelokupno istrazivanog materijala izno-
si 367.752 st. dinara.

Srednja cijena pilanske grade, proizvedene iz
korisnih otpadaka furnirskih trupaca, najvisa je u
debljinskom podrazredu od 55—59 cm i iznosi
96.060 st. din/m3.

Utvrdeno osnovno tehnolo$ko i pomoé¢no vrije-
me, ili operativno vrijeme po jednom trupcu na
tra¢noj pili i furnirskim noZzevima, u cilju $to tag-
nijeg odredivanja cijena koStanja po debljinskim
podrazredima i razredima duljina, raste neprekid-
no s ja¢im debljinskim podrazredom furnirskih
trupaca. Kod trupaca duljine do 4 m, iznosi u de-
bljinskom podrazredu od 75—79 cm 7.900 sek, a
kod trupaca preko 4 m duljine, u istom podrazre-
du, 13.420 sek. Tu znatnu razliku uzrokuju vece
duljine trupaca.

Osnovno tehnolo§ko i pomoéno vrijeme na traé-
noj pili i furnirskim noZevima, za proizvodnju 1
m3 netto furnira, kod trupaca duljine do 4 m, ne-
prekidno pada od tanjih debljinskih podrazreda
prema ja¢im. U debljinskom podrazredu od 45—49
cm, to vrijeme iznosi 7 sati, 20 minuta, 41 sekun-
du, a od 75—79 cm 4 sata, 27 minuta, 47 sekunda.
Kod trupaca preko 4 m duljine, to vrijeme pada do
debljinskog podrazreda od 60—64 cm, gdje iznosi
5 sati, 18 minuta, 22 sekunde, a onda raste. Uzrok
tome porastu su znatne duljine trupaca tih debljin-

. skih podrazreda. To je vrijeme izraZeno i u posto-

cima koji sluze kao klju¢ za raspodjelu zajednié¢
kih tro$kova u cijeni koStanja po debljinskim pod-
razredima i razredima duljina. -

. Izratunane cijene ko$tanja 1 m3 netto furnira

. ne pokazuju-nikakve pravilnosti u kretanju po de-

‘bljinskim podrazredlma i razred1ma duljina fur-
nirskih trupaca, ali one su.znatne. Kod trupaca

) _duljine do 4 m, kretu se 4zmedu 396.000 do 480.000

" st. dinara, a kod trupaca duljine preko.4-m od

388.000 do 528.000 st. dinara po 1 m® netto furnira.

PrOSJecna cijena ‘koitanja 1 m3 hrastovog netto

7-; ,’furmra -iznosi 442.890 st. dinara. -

185



U cijenama koStanja najvi§u stavku predsta-
vljaju troskovi materijala za izradu, ili furnirski
trupei. Ti troskovi rastu s jad¢im debljinskim pod-
razredom, a iznose od 44 do 70% od cijene kosta-
nja debljinskog podrazreda.

Druga stavka po veli¢ini su opéi trofkovi izra-
ae, koji se krec¢u od 16 do 29% od cijene kostanja.
S ja¢im debljinskim podrazredom padaju. Treéa
stavka po veli¢ini su brutto osobni dohoci izrade.
koji iznose od 7% do 13% od cijene koitanja. S
jatim debljinskim podrazredom padaju.

Racun rentabilnosti na bazi cijene kosStanja po-
kazuje da u svim debljinskim podrazredima i raz-
redima duljina furnirskih trupaca postoji gubitak.
Najvedi je u debljinskom podrazredu od 45—49 cm
i duljine trupaca do 4 m, gdje iznosi 25,8 od ci-
jene kostanja tog podrazreda, a najmanji je u de-
bljinskom podrazredu od 60—64 cm i duljine tru-

paca preko 4 m. U tome podrazredu iznosi 5,28%
od cijene koStanja.

Gubitak na cjelokupno istrazivanom materijalu
je 17”,/().

Gubitak koji nastaje prodajom hrastovih netto
furnira na unutrasnjem trzi§tu po odobrenim cije-
nama, kao i na trziStu zemalja s konvertibilnom
valutom, posljedica je uglavnom slabije kvalitete
materijala za izradu, ili furnirskih trupaca, kao i
slabije produktivnosti rada.

Prodaja hrastovih furnira u socijalistitke ze-
mlje bazira se na kliringu. Rezultati te prodaje su
povoljniji.

Provedeno istraZivanje baziralo se na postoje-
¢oj proizvodnji odnosno produktivnosti rada i odo-
brenim cijenama sirovine i hrastovog furnira pu-
Stajuéi po strani trgovatke momente.

SYNTHESIS OF CONCLUSIONS

This investigation was performed on logs of Pedunculate Oak coming from Slavonian forets stret-
ching aleng the left bank of the Sava River about 100 km. north-west of Beograd. These forests spread over
a distance of about 200 km. The investigation was carried out on the basis of 146 veneer logs taken by
the method of random sampling, which possessed a volume totalling 15172 cu. m. under bark. The logs
were worked up according to the JUS-standards (1955).

This study yielded the following results:

Utilization of veneer logs in net or edged veneer on the basis of JUS-standard (1955), or utilization %o
in the investigated material amounted to 34,83. '

Utilization %/ of veneer logs in net veneer according to diameter sub-classes (under bark) ranges as
follows: 456—49 cm. — 34,5190, 50—54 cm. — 35,10°, 50—55 cm. — 35,62, 60—64 cm. — 36,18, 65—69
cm. — 35,50, 70—74 cm. — 34,40°/0, 75—179 cm. — 33,18%.

Veneer logs of the 60—64 cm. sub-class are the most profitable in conversion, if the economy is con-
sidered from the standpoint of material or quantity utilization of veneer logs into net veneer, for thus
they yield the highest quantity of net veneer (36,18%¢).

The total amount of produced net veneer from the investigated material accounts for — in indivi-
dual sub-classes irrespective of diameter sub-classes or veneer sheet sizes — the folowing percentages:
grade 1 — 0,55, grade 2 — 55,63°, merchantable and grade 3 — 39,829, and brown-stained material
— 4,00%.

The percentage distribution in flat-grain veneer sheets (0,8 m. m. thickness) is the folowing: grade 1
—- 1°/o, grade 2 — 70, grade 3 — 29%o; while in quarter-grain veneer sheets, (0,65 m.m. thickness): grade 1
— 0% (does not exist), grade 2 — 46%, merchantable — 47%0, and brown-stained material 7/o.

Of the total produced volume of net veneer the flat-grain sheets account for 39,6%, and quarter-grain
and false quarter-grain sheets for 60,4%. In the quarter-grain and flat-grain veneer sheets are most re-
presented the lehgths of 180 cm. and over, displaying in flat-grain sheets the widths of 10—14, 15 cm. and
over. Other sizes of veneer sheets are represented with a very low percentage within the volume of the
flat-grain and quarter-grain veneer sheets in the net.

The sawn limber recovered from the usable wastes of veneer logs amounts to 12,5% of the volume
of veneer logs. In this material are represented flooring strips with 6.2%, individual boards with 5,8,
while other sawn timber such as flat- and quarter-sawn timber and scantlings make 0,5%/0 of the veneer
log volume.

The total production of the volume of veneers and sawn timber in the net from the usable wastes
was 47,30% of the volume of Oak veneer logs, which at the same time also represents the utilization %o of
the volume of veneer logs converted into these products. Within the volume of this wood material are re-
presented: veneers with 73,64, while the sawn timber was 26,36° of which individual boards 12,18,
flooring strips 13,15%, flat-sawn boards 0,91%, quarier-sawn boards 0,04%o, half-quarter-sawn boards
0,04° and scantlings 0,04"/o.

The most valuable veneers are obtained from logs belonging to the 70—74 cm. diameter sub-class.
All sliced veneers of this sub-class are quarter-grain. The average price of 1 cu. m. of net veneer of this
sub-class is 430.000 dinars (old). The lowest price of net veneers is obtained for those sliced from veneer
logs of the 45—49 cm. diameter sub-class, and it is 318.566 dinars (old) per 1 cu. m.

The average price for 1 cu. m. of net Oak veneer from the total investigated material used in this
experimental study is 367.752 dinars (old).

The average price for sawn timber recovered from the usable wastes of veneer logs is highest in the
55—59 cm. diameter sub-class and amounts to 96.060 dinars (old).

The established basic-technological and auxiliary time (operative time) per one log spent on the band
saw or veneer knives, which served as a key for distributing indirect (joint) expenses with the purpose
of precise determination of the cost price according to diameter sub-classes and length classes, increase
continuously with the larger-sized "diameter sub-classes of venner logs. In logs up to 4 m. length and
belonging to the 75—79 cm. diameter sub-class it is 7.900 seconds, while in logs over 4 m, length to the
same sub-class it is 13.420 seconds. This considerable difference is due to the greater lengths of logs.

The basic-technological and auxiliary times spent on the band saw and veneer knives for the ma-
nufacure of 1 cu. m. net veneer (in the logs up to 4 m. length) decrease continuously from the smaller-sized
diameter sub-classes towards the larger-sized ones. In the 45—49 cm. diameter sub-class this time is 7T
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hours 20 minutes 41 seconds, while in the 75—79 cm. sub-class it is 4 hours 27 minutes 47 seconds. In the
logs over 4 m. length this time expenditure decreases to 60—64 diameter sub-class, where it is 5 hours 18
minules 22 seconds, wherefrom it increases. This increase is due to the considerable log lengths of these
diameter sub-classes. This time is also expressed in percents, which serve as a key for the distribution of
joint expenses within the cost price according to diameter sub-classes and length classes.

The calculated cost prices for 1 cu. m. of net veneer did not show any regularities in their movement
by diameter sub-classes and length classes of veneer logs. However, they represents considerable amounts.
In the logs up to 4 m. lengths they vary between 396.000 and 480.000 dinars (old), while in the logs over
4 m. lengths they range between 388.000 and 528.000 dinars (old) per 1 cu. m. net veneer. The average cost
price of 1 cu. m. net Oak veneer is '442.890 dinars (old).

The highest item in the cost prices represent the expenses for the material to be converted, viz. the
veneer logs. These expenses increase abreast with the larger-sized sub-classes and range from 44 to 70%
of the cost price for the diameter sub-class concerned. The mean expense for the material is 5831% of the
average cost price.

The item second in size are working expenses which vary from 16 to 29° of the cost price. With

larger-sized diameter sub-classes they decrease. The ilem third in size is gross personal manufacturing in-
come, which ranges between 7 and 13% of the cost price. With larger-sized diameter sub-classes it de-
creases.
Celculation of the rentability on the cost price basis shows that in all diameter sub-classes and length
classes of veneer logs there occur losses. It is highest in the 45—49 cm. diameter sub-class and in .the log
lengths to 4 m., where it is 25,8° of the cost price of this sub-class while it is lowest in the 60—64 cm.
diameter sub-class and in the log lenghts over 4 m. In this sub-class it is 5,28%0 of the cost price.

The loss on the total investigated material is 17/o.

The loss which occurs when selling net Oak veneers on the internal market according to the appro-
ved prices and on the market of countries with hard currency, is mainly the consequence of a poorer qua-
lity of the raw material, i. e. the veneer logs, and a somewhat lower productivity of work. Sales of Oak
veneers to socialistic countries are being effected through clearing. Hence the results of the sales were better.

The performed study was based on the existing production and the approved prices for the raw ma-
terial and Oak veneer ignoring the commercial side of the matter.
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Teoretsko-praktiéni pristup utvrdivanju optimainih
serija u industrijskoj proizvodnji

1. SUSTINA I ZNACAJ OPTIMALIZACIJE U
INDUSTRIJSKOJ PROIZVODNJI

Iako je industrijska proizvodnja kod nas pos-
ljednjih godina narasla do razmjera koji neupore-
divo ‘premaSuju predratni nivo, ipak se stepenu
kori$éenja kapaciteta i problemu iznalaZenja eko-
nomiénih serija — u veéini poduzeéa — ne pridaje
pravi znataj. Nije rijedak slu¢aj da se u proizvod-
nim programima planira proizvodnja po »osjeca-
ju«, bez primjene objektivnih analiti¢kih mjerila i
odgovaraju¢ih egzaktnih, odnosno matematskih
metoda. Znatan dio poduzetéa masovne i serijske
proizvodnje, prije zakljufenja ugovora o prodaji,
proizvodi i vr§i prodaju robe sa skladiSta prema
zahtjevima trziSta. Na taj naéin, i ako se radi s ve-
likim u¢inkom, nastaju visoki tro$kovi pripreme i
skladiStenja, raste cijena koStanja, smanjuje se po-
zitivna razlika realizacije i kolektiv postiZe znatno
slabiji financijski efekat od objektivnho moguceg.

U pojedinim fazama proizvodnog procesa sve
vrste i mjesta troSkova ne ponaSaju se jednako i
ne utjeu na isti nacin pri formiranju cijene kosta-
nja proizvedene robe. Kod mascvne proizvodnje o-
bi¢no se tezi za Sto veéim serijama, kako bi cijene
kostanja po jedinici bila §to niza.

No, postavlja se pitanje: kolika je to (u okviru
zadanog programa proizvodnje) najekonomiénija,
ocnosno optimalna veli¢ina serije i kako se izna-
lazi?

Ustvari, treba pronaéi takvu veli¢inu serije kod
koje su troSkovi pripreme, direktne proizvodnje i
skladiS$tenja najnizi po jedinici proizvoda.

2. TEORETSKI PRISTUP I METODE
AMERICKIH EKONOMISTA

Prva studiozna istraZivanja na ovom polju jav-
ljaju se u razdoblju velike svjetske privredne krize
(1929—1933.) u SAD, gdje je bio vrlo Ziv interes za
matemati¢ke metode proratuna optimalnih serija i
ekonomiénih zaliha uopée. Ovo je proiziSlo kao
nuznost pronalaZenja ]eftxm]e proizvodnje, odnos-
no smanjenja troskova, jer su industrijska podu—
ze¢a bila zaguSena zalihama, $to je, uz neznatnu
moguénost plasmana, predstavljalo ozbiljnu opas-
nost za industrijalce poduzetnike.

U to vrijeme, znatan broj ameri¢kih strucn]aka
teoretiéara i prakti¢ara nastoji u svojim radovima
‘pronac¢i takve modele koji bi maksimalno zadovo-

ljili rjeSenje problema. Medutim, u teZnji za S§to . -
maksimalnijim rezultatima, otiSlo se u ekstrem, pa.
:su formirani veoma komplicirani matematski o-"

Jbrasci i modeli, koji ba$ nisu imali mnogo prista-
Jlica u krugovima ameri¢kih privrednika.
Tako je npr. Fairfield E. Raymond, u svojoj

knjizi »Kvantitet i ekonomiénost u prozivodnji«

S
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izdanoj 1931. godine, prikazao cca 250 modela, od
kojih su neki bili viSe a neki manje slozeni. Usli-
jed zamrSenosti i velikih troSkova za istrazivanja,
postepeno je splasnuo interes za matemati¢cka pro-
nalazenja ekonomic¢nosti serija, a u toku II svjet-
skog rata i neposredno iza njega skoro je potpuno
iS¢ezao.

No, od 1950. godine pa na dalje, osje¢a se pono-
vo aktivnost na ovom polju s veoma jakim akcen-
tom na minimizaciji nivoa zaliha. Ali tu se ubrzo
ispoljavaju defekti, jer je Cesto prenaglaSavanje
znataja smanjenja zaliha dovodilo na drugoj stra-
ni do porasta troSskova pripreme. Svakako da je
moguénost primjene mehanografskih sredstava i
elektronskih kalkulatora pruzila izvanredne mo-
guénosti za precizna i efikasna istraZivanja.

Franklin G. Moore (Production Control, 1959
New York) daje slijedeéi matematski model:

2 X Q X Tpu
Q=) ——M—
ti/q X 0/0 ts

Tpu = troskovi po udeSavanju

EQ = ekonomi¢na koli¢ina .

Q broj komada na godinu

ti/y = troSkovi izrade’(direktni i opéi) po ko-

madu

9yt = stopa tro$kova drZzanja na skladistu
Po ovom proracunu ekonomicna koli¢ina lezi u in-
tervalu +25% od EQ. Nasuprot Raymondu, F. G.
Moore daje dosta upro$éen model, u kojem je obu-
hvaéen mali broj proizvodnih &inilaca, dok je ve-
¢ina faktora izostavljeno, jer Moore smatra da ve-
¢ina njih tako malo utjee-na rezultat da ih se
mozZe zanemariti. Osim toga, upotrebom ove jedno-
stavnije formule, osjetno se snizuju-tro$kovi kal-
kuliranja, a interval ekonomiénosti serije dobijen
na ovaj nacin sasvim zadovoljava u praksi.

Eastmen Kodak (CO-Kodak park works) je kon-
struirao nomograf za. odredivanje ekonomiénog
proizvodnog naloga po strojnom udeSavanju, pa je-
dan dio kompanija dobija proradune o optimalnim
koli¢inama pomoc¢u Kodakovog nomografa. No, nje-
gova upotreba je nesSto -sloZenija, jer se razlitite
komponente koje utjetu na ekonomiénu koli¢inu
mogu. aplicirati samo na nomograf s fiksnom sto-
pom troSkova uskladiStenja. To znaéi da su za raz-

gdje je:

Y 11c1,te stope, kako je to stvamo u prak31, potrebni i
"razliiti nomografi.

John F. Magee (Production PIan.mng and Inven-
tory Control, 1958.) dao je metodu tabelarnog pro-
ratunavanja ekonomi¢nih koli¢ina pomoéu dijago-

nalnih linija na dvostrukom logaritamskom papi-



ru. Njegova primjena je otezana, jer zahtijeva ta-
kvu proizvodnju kod koje se mogu oStro razgrani-
¢iti troSkovi narudzbe i skladiStenja.

Van D. Mark (Manufacturing, Lot-Size, 1950.)
je konstruirao rotacioni logaritamski kalkulator.
Nedostatak, ako se moze tako nazvati, mu je, kao i
kod Kodakovog nomograma, tzv. fiksna stopa tro-
Skova skladistenja.

3. METODOLOSKA IZUCAVANJA
SOVJETSKIH TEORETICARA

Opé¢a karakteristika u izuavanju optimalnih
serija kod sovjetskih teoreti¢ara je da se oni bazi-
raju pretezno na optimumu, kroz maksimalno ko-
riséenje proizvodnih kapaciteta i skladi$nih povr-
Sina (u prostornom smislu). To znaéi da su ova dva
faktora dominantni za proracun ekonomiénih se-
rija. No iz prakse se zna da maksimalno koriSte-
nje kapaciteta ne mora uvijek davati i maksimalni
dohodak, koji je u zavisnosti i od drugih (npr. po-
traZnja na trzistu), pa ove metode ne mogu u sva-
kom slucaju biti primjenljive za proratun optimal-
nih serija na bazi maksimizacije dohotka. A to nas
ustvari i interesira!

A. E. Lis¢inski u svojoj dizertaciji (»Isledovanie

....

procese mebelnogo proizvodstva«) 1940. god. na-
vodi da je model ekonomiéne velidine slijedeéi:

20 X Dp X Pm

n = 10
Dd X Pm
gdje je:
n = optimalna veli¢ina partije,
Dp = koS$tanje reglaze (za sve operacije) po

jednoj partiji,
Pm = mjeseéni procenat kamata na obrtna
sredstvo (uzet kao cio broj),

Dd = kostanje jednog komada (bez troSkova
pod Dp i Pm)

Medutim, prema autoru, ovaj metod vaZzi za obra-
¢un optimalne veliéine partije samo u kapitalistié-
kim poduzeéima.

P. P. Aksenov (Organizacija proizvodstvenogo
potoka v derevoobrabotke«, 1939.) daje ovaj obra-
zac:

QXb tv
n = X
q tv-tm
gdje je:

Q = povrSina za meduoperacione rezerve
(u m?),

b = opéa zapremina detalja (komada) koji
se smjeStaju na jedinicu povrSine (u

m?),

q = zapremina jednog detalja u m?3,

tv-tm = trajanje izrade jednog detalja u gra-
ni¢nim operacijama procesa u minuta-
ma, pri ¢emu je »tv« duza, a »tme
kraca operacija

I ovaj model ima znatnih slabosti, jer mu je akce-
nat na proralunavanju ekonomiénih koli¢ina ob-
zirom na kapacitet i iskori$¢éenje prostora u lancu
proizvodnje, $to ne mora biti i optimalno, posma-
trano kroz troSkove.

Sovjetski teoreti¢ari A. E. Lis¢inski i P. P. Ak-
senov smatraju da navedene formule nisu pogodne
za primjenu u socijalistickoj proizvodnji, jer su
usmjerene na ¢isto ekonomske faktore, dok to u so-
cijalizmu nije sluc¢aj, jer se u socijalisti¢koj privre-
di ne proizvodi za skladiSte, ve¢ se proizvodi ispo-
ru¢uju odmah po dovrSenju, pa »troskovi za umrt-
vljeni kapital i uskladiStenje nisu takvi kao u ka-
pitalisti¢kom poduzeéu, i socijalistitko ih drustvo
gotovo ne poznaje«.

Medutim, ova konstatacija za danasSnje uslove
razvoja socijalistiékog drustva i ekonomske libera-
lizacije kod nas, s ukljudivanjem u medunarodnu
podjelu rada, nije tatna. To moZe donekle vaziti
samo za dirigiranu privredu, dok za robnu proiz-
vodnju, u kojoj dolaze do izraZaja trziSni zakoni
(ponuda i potraznja) i gdje nema administrativnih
cijena, ovaj model nije prihvatljiv.

4. DRUGI MATEMATSKI MODELI OBZIROM NA
MOGUCNOST PRIMJENE ZA FINALNE
PROIZVODE

Franz Minder (»Utvrdivanje optimalne serije u

fabrici s utvrdenim proizvodnim programomc«, Zii-

rich 1963.) dao je slijedeéi model:

SX2P
N — Nopt =
m
gdje je:

N = veli¢ina serije,
S = stvarni troskovi za cijelu seriju,
P = prosjeéna potreba za odredeni rok,
m = skladi$ni troskovi koji otpadaju na jedi-

nicu proizvoda za smjeStaj u odredenom
roku. - -

Minder daje akcenat na zavrs$ne troskove. No,
da bi se dobila jasnija predodzba o mjeri u kojoj
je veli¢ina proizvodne serije optimalna, nedostaje
nekoliko drugih vaznih faktora, koji su u funkcio-
nalnoj zavisnosti s proizvodnim optimumom (npr.
troskovi pripreme, koeficijent obrtaja i dr.).

Kako se proizvodna -aktivnost odvija u tri faze-
— pripremna, tehnolo$ka i zavr$na — od kojih
svaka zahtijeva odreden nivo troSkova, a koji u
krajnjoj liniji terete gotov proizvod, to se &itav
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problem optimalizacije proizvodnih serija svodi na
to da troSkovi ciklusa proizvodnje po jedinici pro-
izvoda budu najniZi.

Da bismo ovo mogli matematski oblikovati, po-
irebno je da znamo nekoliko osnovnih ¢&inilaca s
kojima je proralun optimalnih serija u korelacio-
noj, odnosno funkcionalnoj zavisnosti.

To su:

d Iy = ukupni troskovi po jedinici proizvod-
nje,

Tpp = troSkovi pripreme proizvodnje,

TP = troSkovi proizvodnje (materijal, osob-
ni dohoci izrade i opé¢i troskovi),

Ft = fiksni tros$kovi drzanja zaliha gotove
robe,

Vt = varijabilni tro$kovi drzanja zaliha,

q = broj jedinica proizvoda u toku radnog
dana,

D = broj radnih dana u godini,

Q = veli¢ina serije (broj jedinica proizvo-
da po seriji),

Qopt = optimalna veli¢ina serije (broj jedini-

ca proizvoda po seriji).

U konkretnom sluéaju, imamo pogon finalnih
proizvoda drvno-industrijskog kombinata »A«. Da
bi se postigla ravnoteza izmedu tro$kova vezanih
za pripremu proizvodnje i troSkova za drZanje
skladiSta gotove robe, najadekvatniji bi bio mate-
matski izraz koji respektira:

— troSkove pripreme,

— troSkove proizvodnje (s opéim troskovima),

— troSkove skladiStenja (s koeficijentom obr-

ta)

tj. model:
Tpp TP X % Vt + Ft
AY

T=——+4+TP + Q (
Q ) 2XqXD

Kad izvr§imo derivaciju funkcije troSkova po. Q,
tada na kraju dobijemo:

Tpp TP X % Vt + Ft
T=——+ —
Q2 2XqXD

Optimalnu veli¢inu nepoznanice (Q) dobit ¢emo
oko prvu derivaciju izjednaimo s nulom:

Tpp TP X Y, Vt + Ft

QL 2XqgXD

Tpp TP X % Vt + Ft

Tpp TP X % Vt + Ft
Q@ 2XgXD .
Q2 (TP X Y%Vt + Ft) =

2 X ¢ X D X Tpp
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2XgqXDX Tpp
Q2 =

TP X Y Vt + Ft

2X qgX DX Tpp

TP X % Vt + Ft

5. UTVRDIVANJE EKONOMICNIH VELICINA
SERIJA NA OSNOVU PROIZVODNOG
PROGRAMA I TROSKOVA

Analizirani pogon finalnih proizvoda drvno in-
dustrijskog kombinata »A« donio je proizvodni
program za posmatranu godinu. Treba napomenuti
da ovako planirani obim proizvodnje nije optima-
lan, pa ga ne treba identificirati s optimalnim se-
rijama. On je planiran, ne na osnovu raspolozivih
proizvodnih kapaciteta, nego na osnovu slabe mo-
guénosti plasmana na trzistu te drugih subjektiv-
nih i objektivnih slabosti (u koje neéemo ulaziti na
ovom mjestu).

Prema tome, ustede u cijeni kostanja kroz pro-
ratun optimalnih serija ovako planiranog proiz-
vodnog programa daleko su manje nego 5to bi bile
kod serija na osnovu optimalnog programa.

Pregled planirane proizvodnje za analiziranu
godinu daje se u slijedeéem prikazu:

gz
@ Sal
I 3 Y aSg B8
; g e 855 -2 o8E°
b - | @ = T [=] i
g A S BAE &8 MAS
1 2 3 4 5. 6
1. a1 kom. 600 4 150
2. ax » 300 2 150
3. as » 300 5 60
4. .oad » 600 9 67
5. as » 2.100 6 350
6. as » 900 5 180
7 ar » 600 6 100
8. as » 300 7 43
9. as » 1.800 7 257
10. atwo » 1.200 6 200
11: an » 300 1 300
12. a2 » 3.600 7 514
13. as » 1.200 5 240
14. au » 9.600- 9 - 1.067
15. as » 4.200 3 1.400
16. ae » 3.000 6 500
1. a7 » 300 4 75
18. as » 300 4 - 75
19. at » 300 . 2 150
20. azo » 6.600 7 943
21. azt » 2.700 8 337
22. aze » 3.300 6 550
23. az » 2.700 7 386
24. axu » 3.300 . 8 <412
25. ass > 400 8 75
26. aze T» 4.650 6 775
27. a7 » 16.350 6 2.725
28. azs » 12.900 i ; 1.843
29. a2 » 14.850 7 2.121
30. - aso » 6.300 8 787
31. ast » 1.000 17 59
2. ase » 250 2 125
33. ass »° 1.000 10 100
34. . as¢ » 4.500 11 409
» 4500 1 4.500




Valja napomenuti da su kolone 5 i 6 planirane na
temelju iskustva tehnitara iz pripreme proizvodnije.

Za planirani obim proizvodnje imamo zbirnu kal-
kulaciju sa slijede¢im elementima strukture cijene
koStanja (u novim dinarima):

Ovu funkciju po organizacionoj Semi vrsi slu-
zba pripreme rada koja je u okviru tehni¢kog ure-
da analiziranog pogona.

Plan troskova tehni¢ke pripreme proizvodnje:

1. MATERIJAL ZA IZRADU I USLUGE  4,988.084,67 Konto  Naziv troska Iznos (dinara)
1.1. Sirovina 2,055.551,60 7R
1.2 Poluproizvodi i usluge drugih pogona 1,724.721,77 40 Materijal 1.919,76
1.3 Pomoéni materijal 902.730,00 41 Usluge 2.912,31
1.4 Posebni direktni troSkovi 305.081,30 49 Ostali razni trogkovi 46.503,65
2. OPCI MAT‘ER.IJ'ALNI TROSKOVI 1,764.665,68 43 Osobni izdaci u gotovu koji
2.1 Radne jedinice 1,268.402.85
2.2 Pogonske sluzbe 320.153,91 terete .T’P—.a. 620,15
2.3 Zajednitkih sluzbi 176.108,92 44 Amortizacija
2' ﬁﬁlﬁﬁr‘iﬁﬁ?ﬁ TROSKOVI RADA 1 333'?53’2@ = o L Sl
" 41 Direktnih radnika RJ '567.346,18 46 Ukalkulirani OD 51.709,80
4.2 Indirektnih radnika RJ 764.222,64 47 Ostali osobni izdaci na teret
4.3 Pogonske sluzbe 309.865,35 TP-a
4.4 Zajednitkih sluzbi 357.685,31 S . o
! 48 Vlastiti proizvodi i usluge
I. CIJENA KOSTANJA (1 + 2 + 3 + 4) 9,067.898,85 ——
Analiza klase 4 po mjestima troSkova daje ovu UKUPNO: 136.110,15
sliku: e
Proizvodna  Zajednitke CIJENA
Konto  Vrst troska Priprema hala sluzbe Skladiste KOSTANJA
40 Materijal 1.919,76 3,720.811,59 4.120,10 3,726.851,45
41 Usluge 2.912,31 642.092,91 6.377,42 651.382,64
42 Ostali razni troskovi 46.503,65 416.850,83 196.719,51 660.075,99
od toga:
— kamate na kredite za obrtna
sredstva 176.108,92 176.108,92
43 Osobni izdaci na teret TP-a 620,15 112.403,18 3.458,95 116.482,28
44 Amortizacija 312.828,55 3.199.67 316.028,22
45 Doprinosi i ostalo 3244448 150.230,56 3.784,77 186.459,81
od toga:
— kamate na PF
46 Osobni dohoci 51.709,80 1,352.787,83 357.685,31 1,762.182,94
47 Ostali osobni dohoci koji terete
TP-a 14.051,35 166.422,26 180.473,61
48 Vlastiti proizvodi i usluge 1,464.047,43 3.915,68 1,467.963,11
UKUPNO: 136.110,15 8,186.104,23 357.685,31 397.988,36 9,067.898,05

Koeficijent obrta gotove robe je 2,6. Kamate
koje slijede iz kredita za obrtna sredstva (za po-
kriée prosjeénih zaliha gotove robe od 3,49 mil.
din) prebacéene su iz tro$kova zajedni¢kih sluzbi u
troskove skladista.

5.1 Troskovi pripreme proizvodnje

Kao elemenat u modelu za iznalaZenje ekono-
miénih serija javljaju se troSkovi pripreme proiz-
vodnje, koji se sastoje od:

— troSkova tehnolo$ke pripreme,

— troSkova operativne pripreme,

— troSkova podeSavanja (»$telanja«) strojeva.

Priprema i podeSavanje strojeva mogu biti, i
cesto jesu, od velikog znataja kod formiranja
obradunske kalkulacije u proizvodnji. Na stranu to
da se suvremena industrijska proizvodnja ne moze
zamisliti bez dobro organizirane pripreme rada,
koja: ;
— postavlja plan tehnolo$kih operacija i faza,
— lansira radne naloge i ostalu prateéu doku-

mentaciju u toku proizvodnog procesa,
— -daje konstrukciona rjeSenja i crteZe detalja,
— vrsi izbor alata, ;
— terminira radne naloge

itd. itd.

TroSkovi podeSavanja strojeva stoje u obrnutoj
srazmjeri s veli¢éinom serije. U konkretnom sluéa-
ju treba izratunati vrijednost strojnih sati izgu-
bljenih (u fazi pripreme i lansiranja) na »$telanje«
strojeva koji obraduju lansirane proizvode u toku
tehnoloSkog procesa. To je: montiranje odgovara-
ju¢ih alata, podeSavanje na odredenu dimenziju
reza, protoka odnosno pomaka, pokusna obrada i
eventualno ponovo dotjerivanje itd. Nerijetko se
dogada da je ovo pripremno vrijeme duze od vre-
mena rada samog stroja.

Na temelju podataka financijskog plana, izlu-
tit ¢éemo troSkove i ostale vrijednosne veli¢ine ko-
je su vezane za normalno koriStenje strojnih ka-
paciteta. . '

Vrijednost (spremnosti) strojnog sata iznosi:

din

— kamate na kredite za osnovna '

sredstva 63.333,03
— premije osiguranja 31.349,85
— investiciono odrzavanje 95.949,54
— amortizacija 205.832,35
— kamate na poslovni fond 63.333,03
— dohodak 597.800,38

UKUPNI TROSKOVI I DOH. 1,057.598,18
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Dakle, Na bazi konstrukcionih lista proizvoda, plana
N 5 .. tehnoloskog procesa i normativa rada, do¢i ¢emo

- planfram troskovi i doh. 1,057.598,18 do veli¢ine strojnog vremena koje se trosi za po-
— planirani broj strojnih sati 16.336,00 desavanje strojeva.

— troskovi i doh. po jednom satu 6.474,03

Pregled strojnog vremena i troskovi pripreme proizvodnje po serijama (u n. din)

Ti podaci za planirani asortiman su slijede¢i:

Strojni sati
Od toga

R K
a9 Strojni sati za pode$avanje ‘g - 0. &
B Sy g 338 TER gBEg
R %G L. Ukup- Stelo- Ostalo §E& ne o8 Ewds =228 af i
=} 2 s+ &58 no vanje i izgublj, Z©S8 gx SE 8o wé .E.“: R0
& S5de @E&S (65+6) isprobav. vriljeme 5% § Nz Mm% ER2= OEa&3 bEAZ
1 2 3 4 5 6 Y § 8 9 10 11 12
at 80 61 19 5 14 64,74 1.230,06 4 307,52 627,24 934,76
az 41 30 11 4 (] 64,74 712,14 2 356,07 627,24 983,31
as 50 38 12 6 6 64,74 716,88 5 155,38 627,24 782,62
a4 114 87 27 7 20 64,74 1.747,98 9 194,22 627,24 821,46
as 767 593 174 38 136 64,74 11.264,76 6 1.377,46 627,24 2.504,70
as 1.129 878 251 49 202 64,74  16.249,74 5 3.249,95 627,24 3.877,19
ar 790 612 178 37 141 64,74 11.523,72 6 1.920,62 627,24 2.547,86
as 375 291 84 17 67 64,74 5.438,16 7 776,88 627,24 1.404,12
ao 658 508 150 33 117 64,74 9.711,00 7 1.387,28 627,24 2.014,52
ato 1.445 1.112 333 78 255 64,74  21.558,42 6 3.593,07 627,24 4.220,31
ait 342 265 b i o 16 61 64,74 4.984,98 1 4.984,98 627,24 5.612,22
aie 1.120 875 245 44 201 64,74 15.861,30 7 2.265,90 627,24 2.893,14
ais 378 294 84 16 68 64,74 5.438,16 5 1.087,63 627,24 1.714,87
an 191 149 42 8 34 64,74 2.719,08 9 302,12 627,24 929,36
as 110 85 25 5 20 64,74 1.618,50 3 539,50 627,24 1.166,74
ae 1.303 1.023 280 45 235 64,74 18.127,20 6 3.021,20 627,24 3.846,44
an 252 196 56 11 45 64,74 3.625,44 4 906,36 627,24 1.533,60
an 252 196 56 3l 45 64,74 3.625,44 4 906,36 627,24 1.533,60
an 147 113 34 8 26 64,74 2.201,16 2 1.100,58 627,24 1.727,82
a0 66 51 15 3 12 64,74 971,10 L § 138,73 627,24 765,97
ast 105 81 24 5 19 64,74 1.553,96 8 194,22 627,24 821,46
asge 125 97 28 6 22 64,74 1.812,72 6 302,12 627,24 929,36
a8 171 135 36, 5 31 64,74 2.330,64 L | 332,95 627,24 960,19
a4 209 166 43 5 38 64,74 2.783,82 8 347,98 627,24 708,16
ass 6 5 1 —_ 1 64,74 64,74 8 80,92 627,24 975,22
aze 20 16 4 — 4 64,74 258,96 6 43,16 627,24 670,40
. a 111 87 24 5 19 64,74 1.553,76 6 258,96 627,24 886,20
azs 207 146 61 10 51 64,74 3.939,14 7 564,16 627,24 1.191,40
a» 122 94 28 7 21 64,74 1.812,72 7 258,96 627,24 886,20
aso 112 87 25 5 20 64,74 1.618,50 8 202,31 627,24 829,55
ans 1.938 1.507 431 84 347 64,74 27.902,94 17 1.641,35 627,24 2.268,59
ase 505 395 110 19 91 64,74 7.121,40 20 3.560,70 627,24 4.187,94
ass 1.217 926 291 8 213 64,74 18.839,34 10 1.883,93 627,24 2.511,17
asn 939 722 217 51 166 64,74 14.048,58 11 1.277,14 627,24 1.904,38
ass 939 722 217 51 166 64,74 14.048,58 1 14.048,58 627,24 14.675,82
Ukup-
no 16.336 12.643 3.693 72 2.921 239.084,82 217
5.2 Planska cijena koStanja an 172,96
R : az 274
Nakon usvajanja godi$njeg proizvodnog programa a1 11,92
po asortimanu i kvantitetu, pojedinaéna cijena koSta- azz2 13,16
nja iz planskih kalkulacija je slijede¢a (u n. din): a3 18:50
ax 18,50
a1 68,08 a1 48441 azs 29,39
a: 58,93 au 106,41 az 3,19
as 102,13 ate a7 4,14
222,46 an 279
a4 172,76 ais 229,85 asz 2,79
as 346,41 a4 2,48 aso 8,39
as 605,05 ats 4,53 ~an 483,64
a7 582,66 ai 107,61 o 380,14
as 716,17 - an 115,55 = el
a 180,26 . . ats 115,55 ass 101,24
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5.3 Varijabilni i fiksni tro$kovi skladista

Nesumnjivo je da su i ovi troSkovi znacajni u
strukturi jedinice proizvoda. Medutim, njihovo ra-
zlutivanje na ¢&isto fiksne i ¢isto varijabilne je ve-
cma otezano, jer to zavisi od mnogih komponenata
¢iji karakter je u veéini sluajeva nedovoljno iz-
diferenciran. No, sigurno je da razli¢it nivo zaliha
robe stoji u funkcionalnoj zavisnosti s varijabilnim
troSkovima skladiStenja, dok se fiksni troSkovi od-
nose uglavnom na ¢uvanje zaliha i troSkove skla-
diSnog prostora, pa nisu promjenljivi u zavisnosti
od mase uskladistene robe.

U naSem sluéaju troSkovi skladiStenja su ovi:

6. PRORACUN OPTIMALNIH SERIJA

6.1 Matematski model za iznalaZenje
optimalnih serija s grafickom
konstrukcijom

Nakon §to je izvrSeno diferenciranje troSkova
po mjestima nastanka i time omoguceno njihovo
apliciranje saobrazno matematskom modelu, izra-
¢unat ¢emo najekonomiénije serije planiranog pro-
izvodnog programa, koji obuhvata asortiman od
35 elemenata (a1 do ass).

Za prva dva proizvoda (elementa), iskonstruiran
je grafi¢ki prikaz iz kojeg je vidljivo ponaSanje

Kto Vrsta troska Varijabilni Fiksni Ukupno
a) Varijabilni troSkovi: !
4111 Transportne usluge 3.437,37 3.437,37
42 Kamati na kredit za obrtna sredstva 176.108,92 176.108,92
4393 Premije osiguranja (na zalihi) 21.987,00 21.987,00
Ukupno: 201.533,29 201.533,29
b) MjeSoviti troSkovi:
4080 Ostali troskovi 3.627,89 331,31 3.959,20
4391 Izdaci za prevoz radnika 1.550,47 131,65 1.682,12
4520 Dopunski doprinos za socijalno osiguranje  1.519,76 2.625,01 3.784,77
4601 Osobni dohoci 62.086,58 89.583,43 151.670,01
4611 Naknade OD 5.855,24 2.897,01 14.752,25
4700 Zastitna obuéa i odjeta 1.437,84 2.471,84 3.915,68
Ukupno: 76.077,78 103.686,25 179,764,03
¢
¢) Fiksni troskovi:
4021 Gorivo i mazivo 11,34 11,34
4031 Sitan inventar 103,85 103,85
4080 Materijal za HTZ 45,71 45,71
4151 Putni troskovi u zemlji 270,60 270,60
4190 Ostale usluge 2.669,45 2.669,45
4300 Dnevnice za sluzbena putovanja u zemlji 400,62 400,62
4400 Amortizacija 3.199,67 3.199,67
Ukupno: -+ 6.701,04 6.701,04
Sveukupno: 277.611,07 110.387,29 387.998,36

Stavimo li u naSem slu¢aju u odnos planirane
varijabilne tro$kove uskladi$tenja s vrijednoSéu
planiranih zaliha gotove robe, dobit éemo stopu
drzanja robe na skladi§tu izraZenu u varijabilnim
troSkovima:

277.611,07 ‘
X 100 = 7,95 (ili zaokruZzeno 8%)
3,490.000,00 :

Ako stavimo planirane fiksne troSkove u odnos s
prosjeénim zalihama (po koli¢ini), imamo:

110.387,29 L .
- = 0,94 n. din (po jedinici)
117.000 o o

troskova, odnosno njihovo kretanje u zavisnosti od
veli¢ine serije kao i tatka u kojoj ukupni troSkovi
pokazuju minimum.

Qupt = V

2 X 680 X 934,76
68,08 X 0,08 + 0,94

ax

_1/1121 X M2
ot V 6,31
Qopt = J175.472

Qupt = 419
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934,76
150

934,76

200

934,76

300 -

934,76

400

934,76

500

934,76
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934,76

700

983,31
150

983,31
200

983,31

300

983,31

400

983,31
500

983,31

600

983,31

700
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+ 68,08 +

+ 68,08 +

+ 68,08 +

+ 68,08 +

+ 68,08 +

+ 68,08 +

+ 68,08 +

Qopt = V

150 X 6,39
1.200

200 X 6,39
1.200

300 X 6,39
1.200

400 X 6,39
1.200

500 X 6,39
1.200

600 X 6,39
1.200

700 X 6,39
1.200

= 623 + 68,08 +

= 467 + 68,08 +

- = 3,11 + 68,08 +

= 2,3¢ + 68,08 +

= 1,87 + 68,08 +

= 1,56 + 68,08 +

1,33 + 68,08 +

2 X 300 X 983,31

589.986
Q =
opt V 5,65

Qopt = V104422

Qopt = 323

+ 58,93 +

+ 5893 +

+ 5893 +

+ 5893 +

+ 5893 +
+ 5893 +

+ 58,93 +

150 X 5,65

600

200 X 5,65

600

300 X 5,65

600
400 X 5,65
600

"500 X 5,65

600

600 X 5,65 .

600

700 X 5,65
600

e

58,93 X 0,08 + 0,94

il

6,56 + 58,93 +

4,92 + 58,93 +

= 3,28 + 5893 +

2,46 + 5893 +

1,97 + 5893 +

Il

= 1,64 + 58,93 +

= 1,40 + 58,93 +

0,80
1,07
1,60
2,13
2,66

3,20

3,73

1,41

1,88

2,83

31

4,71

5,65

6,59

75,11

73,82

72,79

72,55

72,61

72,84

73,14

66,90

65,73

65,16

65,61

66,22

66,92
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Primjenom ovih modela na sav pla.mram asortim;
(m db™ asﬁ), dobili smo slijedeée op’cmnalne veli¢ine s
rija s minimalnim tro§kovima: :



Qopt Tmin
as 227 109,03
a4 258 179,11
as 610 354,68
as 376 625,67
ar 254 602,75
as 120 739,52
EY 677 186,14
at 505 - + 501,12
au 597 ' 125,21
az - 1.054 229,43
ais 462 237,28
au 3.956 2,94
ats 2.746 5,37
ae ' 1.514 112,41
a7 301 125,74
ais 301 127,54
aie 265 186,00
az0 2.952 3,25
ast 1.532 13,00
ase 1.755 14,22
ass 1.464 19,81
a2 1.631 19,68
ass : 508 32,17
azs 2.280 3,1
a7 4.777 450 -
a8 5.148 3,25
a 4.769 3,15
aso 2.548 9,05
ast 338 497,04
ase 259 412,58
ass 575 187,21
as 1.468 90,20 -
ass 3.822 108,82

6.2 Ekonomski efekti optimalnih serija

Na kraju nas interesira da vidimo kakav je finan-
ci;'ski efekat kao rezultat prethodnih prora¢una. Kom-
pariramo li tro§kove po jedinici proxzvoda planiranih
empirijskih serija i optimalnih serija, imamo slijedece
razlike:

“Trogkovi " b

Razlika "
za Q za Qopt + —
a1 75,11 72,54 2,57 =
a» 66,90 65,01, 1,89 —
- as 116,08 109,03 7,05 —
as © .185,84 179,11 6,73 —_
as 355,96 354,68 1,28 —
as - 631,52 625,67 5,85 —_
a7 612,11 602,75 9,36 —_
as 752,99, - 739,52 13,47 —
as 189,19 . 186,14 3,05 —
ato 508,81 501,12 7,69 —
an 129,85 . 125,21 4,64 (—
az . 229,43 227,94 1,49 —
as 23893 - - 237,28 1,65 —_
a4 3,41 2,94 0,47 —_
ats 3,58 5,37 0,21 —
ats 115,69 - - 112,41 3,28 —
a 1 137,32 125,74 11,58 —
ats 137,32 125,74 11,58 —
ai 188,17 186,00 2,17 —_
3,63 3,25 0,38 —
14,48 13,00 1,48 =5
15,02 14,22 0,80 —
21,15 19,81 1,34 —
21,02 19,68 1,34 —
39,05 32,17 - 6,88 - —
4,16 3,717 039 - —_
4,58 . 4,50 0,08 o
3,51 3,25 0,26 —_
3,29 3,15 0,14 —
19,54 ., e 908 v v 049 . rie—n
ast 523,26 497,04 26,22 ¢ o=
ae .. 42148 . 41258 890  —.
ass 204 38 187,21 +1718 =
as4 92,63 90,20 2,43 —
K 109,02 108,92 0,10 —

6.3 Zakljudak

Posto smo sada na$li kolike su razlike kao re-
zultat razli¢itog lansiranja proizvodnih serija, em-
pirijskih i optimalnih, konaéno ¢éemo utvrditi ko-
liku bi u$tedu u analiziranom " periodu ostvario
posmatrani pogon da je proizvodio programirani
asortiman u optimalnim veli¢inama serija:

Iznos
Jed. Planirana (n. din)
Proizvod mj. koli¢ina Q—Qqpt 3B X 4)
1 o2 3 4 5
a1 kom 600 2,57 1.542
as o 300 1,89 567
as - 300 7,05 2.115
a4 ¥ 600 6,73 4,038
as i 2.100 1,28 2.688
as 5 900 - 5,85 5.265
a7 i 600 9,36 5.616
as " 300 13,47 4.041
as N 1.800 3,05 5.490
an " 1.200 7,69 9.228
an . 300 4,64 1.392
ar ” 3.600 1,49 5.364
ais N 1.200 1,65 1.980
au i 9.600 0,47 - 4.512
ats 5 4.:200 0,21 882
aie R 3.000 3,28 9.840
a1 ” 300 11,58 3474
as N 300 11,58 3474
are ” 300 2,17 651
a0 . 6.600 0,38 2.508
pamto L s, 0 2700 % 148 .3.996
TP 3300 0,80 - °2.640
ass » 2.700 1,34 3.618
an . 3.300 1,34 4.422
ams . 0 600 6,88 4.128
az ” 4.650 0,39 1.814
ae7 . 16.350 0,08 1.308
an " 12.900 0,26 3.354
~ axn " 14.850 014 2079
as 5 6.300 0,49 3.087
ast 5 1.000 26,22 26.220
as: o 250 8,90 . 2.225
as ” 1.000 17,13 17.130°
as 4.500 2,43 - 10.933
ass i 4.500 0,10 450
UKUPNO: ’

162.073

Izracunat ¢emo koliko iznosi sniZenje troSkova

" u cijeni koitanja kao posljedica proizvodnje opti-

malnih serija:

162.023
X 100 = = 1, ’78%

9,067.898

Ovo sniZenje.cijene koStanja za 162.023 n. dina-

“ra, ili 1,78, ‘izgleda neznatno, ali-to je rezultat,
" ne samo optimalnih veli¢ina serija, nego i poslje-

dica niskog’ stepena ’ korlscen]a kapaciteta' analizi-
ranog pogona, tj. znatno se odstupa od optimalnog
proizvodnog programa.
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Danas, u vrijeme sve §ireg uklju¢ivanja u me- njenoj modifikaciji i iznalaZenju modaliteta za
dunarodnu podjelu rada, naa industrijska podu- konkretne prilike.
zeéa s masovnom proizvodnjom, da bi izdrzala

o - PR 1 i Literatura:
konkurenciju na trzistu, bit ¢e prinudena iznala- o g . .
i o " g s % : 1. F. Moore: »Planiranje i kontrola proizvodnje«.
ziti razlitite oblike sniZenja cijene ko$tanja, od ko- 2. F. Minder: »Die Bestimmung der optimalen Los-
jih je veoma znafajno izulavanje lansiranja eko- grosse in einem Fabrikationbetrieb mit festgelegtem
nomiénih serija. Svakako da ovaj model nece biti Produktionsprogramc (Ziirich, 1963). y
100"p-tno primjenmljiv u svim slu¢ajevima, obzi- 3. L. Vujié¢ié: »Organizacija proizvodnje u preduzeéi-
) a8 . et o § ma za preradu drveta« (Beograd, 1956).
rom na specifi¢nost organizacije i karakter procesa 4. M. Mileusni¢, M. Nesié, S. Suti¢: »Analize i dijag-
proizvodnje, ali je neophodno i nuzno raditi na noza organizacije i poslovan a« (Beograd, 1964).

CALCULATION OF ECONOMICAL SERIES IN THE MODERN INDUSTRIAL PRODUCTION

Summary

The significance of the calculation of economical series in the modern industrial production is
very big in our days of recess-tendency, in the national and world proportions. The greatness of the
series influences very much on the course and longness of the production-process, the height of pro-
duction expenses and the general financial success of the company.

In the meantime, on that investigationfield is not much done in our country. A lot of com-
panies make the programme of production and the greatness of series empirial or similar the last one.
But while the expenses of arrangement, the production and the store influence different on the
quantity of products in the series, it is necessary to find out such series, when the expenses of
arrangement the production for one product are equal the expenses of store and keeping the store as
well for one product.

In the world, especially in the USA, are done many models with more or less factors, which
give more or less exact calculations of the greatness the economical series.

In that work is done such a calculation for a wood-working company using the model and
methods which were most suitable for that kind of company. It is clear, that the method is suitable
for many other companies with production in series. It is also possible to change the model or to
apply a other one, which is more suitable in other kind of productions.

MIZARSTVO IN TAPETNISTVO — 16 pri Ljubljani
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Proizvodi: suvremeni i moderni kancelarijski namjestaj, garniture za sjedenje i sobe za dnevni
boravak s tapeciranjem u stilu suvremenog pokuéstva

Pohvaljeno na Salonu namjeStaja u Ljubljani za kancelarijsk i radi
ekonomicnosti i funkcionalnesti o St ESERSE SE IREEENERS, FERRSNS:
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MARKO UNUKIC, dipl. ing.

Kontinuirani tehnoio&ki procesi u finalnoj

preradi drva

Zelja nam je da kroz seriju mapisa u casopisu DRVNA INDU-
STRIJA — pokrenem diskusiju na temu produktivnosti rada u fi-
nalnoj preradi drva, uvodenja novih sistema rada, move opreme,
standardizacije i tipizacije i primjene novih materijala, alata i

naprava.

Nastojanja struénih ljudi u poduze¢ima i onih
izvan njih, da nesto uéine na sredenju stanja i u-
napredenju proizvodnje u drvnoj industriji, ne
daju, nazalost, vidnih rezultata.

Cinjenica, da su rezultati poslovanja u finalnoj
preradi drva u stalnom opadanju, namec¢e pitanja
o faktorima koji su ovo uzrokovali, i §to bi se mo-
glo ve¢ danas uliniti da stvari krenu na bolje
Otito je da su prestala vremena kada su se pro-
duktivnost i proizvodnja podizali velikim investi-
cijama, gradnjom novih i novih pogona. Danas se
nalazimo u eri u kojoj nam prilike nalazu da za-
demo u proizvodnju, da ju snimamo, analiziramo i
rjeSavamo tehnologiju i procese s postojetom
opremom. Paralelno s ovim, potrebno je i stalno
usavrSavanje kadrova.

Da bi tehnolozi i organizatori proizvodnje mogli
uéiniti bilo Sta na poveéanju produktivnosti i po-
boljSanju kvalitete proizvoda, nuZno je izvrsiti niz
predradnji, kao §to su: -

— organizirati i poslovno povezati sve pogone u
okviru regije u takve kooperativne odnose koji
pruzaju moguénost podjele rada;

— u okviru kombinata s pogonima primarne, po-
lufinalne i finalne proizvodnje, smiSljenom or-
ganizacijom staviti sve pogone u zavisni eko-
nomsko-tehnoloski odnos. Na takav naéin ko-
ristili bi jedan od drugog proizvod niZeg stup-
nja obrade i medusobno se nadopunjavali do
finalizacije. -

— analizom ustanoviti koje proizvode treba da ra-
di pojedini pogon, a koje elemente kooperant,
unutar kombinata ili van njega; bilo jedan ili
niz kooperanata;

— na proizvodima iz zacrtanog programa rada tre-
ba uvesti tehnolo$ku standardizaciju, jer ona
pojednostavljuje proizvodnju, omoguéuje pove-
¢anje serije i olakSava kontrolu;

— tehni¢ku pripremu proizvodnje postaviti tako
da moZe odgovoriti zahtjevima suvremene ve
likoserijske proizvodnje.

Tek nakon izvrSenja naprijed postavljenih za-
dataka i predradnji — nastupaju tehnolozi, koji,
u sredenoj organizaciji i uz definirani proizvodni
program, mogu do kraja realizirati moderna i u
svijetu poznata tehnoloska rjeSenja.

Rije¢ je o sistemu vezane tehnologije ili konti-
nuiranog tehnoloSkog procesa u finalnoj obradi dr-
va (u proizvodnji stolica, sitnog i krupnog korpus-
nog namjestaja).

Jedan od preduvjeta za postavljanje linije kon-
tinuirane proizvodnje je veta serija istovrsnih pro-
izvoda ili tehnolodki istovrsnih elemenata. Medu-
tim, postoji moguénost stvaranja tzv. »otoka« kon-
tinuiranog toka, tj. zasebno povezivanje dvaju ili
vige strojeva u liniju kod pojedinih faza obrade.

Mogla bi se, prema tome, postaviti tri osnovna
tipa kontinuiranog procesa: )

— kontinuirana linija kroz sve faze obrade,

— povezivanje strojeva u pojedinim fazama obra-
de,

-— povezivanje grupe strojeva unutar jedne faze
obrade.

Sasvim je jasno da je efekat rada tim veéi 3to
je vide zastupljen kontinuitet.

Veliki napredak masinogradnje, tehnike i sred-
stava transporta te usavr3avanje repro-materijala
daju veée moguénosti za vezanu tehnologiju kroz
sve faze obrade. Upravo takva rjeSenja omoguéuju
poveéanje produktivnosti rada, kvalitete proizvoda
i rentabiliteta. Svako prekidanje linije &ini rje3e-
nje manje vrijednim i poveéava troSkove proiz-
vodnje.

Polaze¢i sa stanoviSta poznavanja gornjih fak-
tora, zatim uzimajuéi u obzir stanje na trzistu u
zemlji i van nje, te moguénosti investiranja u re-
konstrukcije finalnih pogona, postavlja se pitanje,
koja su danas rjeSenja primjenjiva i kod nas.

Tehnolozi u pravilu ne poznaju recepturu za
rjeSavanje i postavljanje tehnologije. Svaki sluéaj
je specifi¢an za sebe i ovisan ne samo o naprijed
navedenim faktorima nego i o jo$ niz drugih. Teh-
nologija se ne postavlja za nekakav idealan, veé
za sasvim odredeni proizvod.

Imamo li pred sobom zadatak da rijeSimo teh-
noloSki proces za proizvodnju sitnog korpusnog
namjeStaja odredenog asortimana i odredenog bro-
ja komada, mi éemo se odluditi za onaj stupanj
povezanosti koji odreduju maksimalne moguénosti
unutarnje standardizacije elemenata te uklapanje
postojece opreme i radnih povrSina u liniju kon-
tinuiranog toka tehnoloSkog procesa.

Navodimo kao primjer nekoliko Sema vezane —
kontinuirane tehnologije, s opisom njihovih karak-
teristika.

Za napomenuti je da se u liniju kontinuiranih
procesa obrade drva moZe ukljuciti i klasiéna o-
prema, i to preko sredstava transporta i nesto ve-
¢im uceS¢em Zivoga rada za razliku od opreme s
automatskim uredajima.
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OPIS TEHNOLOGIJE (uz skicu br. 1.)

Piljena grada nakon suSenja se vagonetom ili
viljuskarom. dostavi do- potezne- kruzne pile ' (1).
Majstor i pomoéni radnik skidaju (stol s cjevastim
transporterima) stavljaju gradu na stol. Majstor
radnog stroja (1) vr$i popreéne rezove prema Kkroj-
nim listovima, i to po principu:

a) cijelu samicu — dasku kroji do najsitnijeg
elementa za potrebe veteg broja radnih na-
loga.

b) prilikom krojenja primjenjuje princip ukla-
panja greSaka u duZe. elemente.

IRREEEEE! | RETEISELE1] -

SKICA BROJ 1.
Linija obrade masiva

su pogonjeni. Na ¢éetverostranoj: blanjalici nema
radnika. Poslije izlaza sa &etverostrane blanjalice,

- .pogonjenim- transporterom elementi dolaze na pri-

kraéivaé (5), gdje se svi elementi prikra¢uju na
tatne mjere.

Otpadak koji nastaje na poteznoj kruznoj pili
(1), kruznoj pili za uzduzno piljenje (2) i dvostru-
kom prikraéivatu (5) ubacuje se na traéni trans-
porter, koji se nalazi ispod poda, te ga fransportira
do usitnjivaéa (6). Od ovog se pneumatskim trans-
porterom odvodi u silose.

LEGENDA:

1. potezna kruzna pila

. kruzna pila

. ravnalica

. ¢etverpstrana blanjalica
. dvostruki prikraéivaé

. usitnjiva¢ otpadaka
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Nakon prvog popreénog reza, poduznim trans-
porterom nastavljaju put oni elementi koji se na-
stavno obraduju, za &iju je obradu podeSen stroj
za uzduzno piljenje (2). Ostali elementi odlazu se
na palete, sve do onog momenta dok se nakupi do-
voljna koli¢ina koja opravdava podesavan]e stro-
jeva (2), (3) itd.

Povrat elemenata na stroju (2) vrsi se sistemom
puznih transportera i transporterom za povrat koji
zavriava usmjerivaéem, tako da elemenat dode po-
novo na dohvat ruke majstora na stroju. ,

‘Stroj za uzduZno piljenje (2) je jednolisna kruz-
ha pila. Ona radi sistemom uloZaka, i na njoj se
uzduZno propiljuju komadi do kraja u niz eleme-
nata razne Sirine. Pomoé¢nik na stroju (2) razvr-
stava -elemente na one koji produZavaju put na
ravnalicu (3) i na elemente koji se vraéaju na po-
novno piljenje. Otpadak dobacuje na sabirni tra&-
ni transporter. Na ravnalici (3) se ravnaju svi ele-
menti, bez obzira na duZinu i Sirinu, a na &etve-
rostranu blanjalicu (4) produzavaju elementi jedne
Sirinske i debljinske dimenzije, za ¢iju je obradu
podesena Cetverostrana blanjalica. Ostali elementi
se odlazu nakon ravnanja na palete i sakupljanju,
sve dok se ne nakupi kolidina za koju se isplati
podesavati &etverostranu blanjalicu, Izmedu rav-
nalice (3) i &etverostrane blahjalice (4) transporteri
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Prema tome, cuela 11n1]a klasiénih stro;eva
koje posjeduju ‘gotovo svi naSi pogoni, radi samc
sa Sest radnika.

OPIS TEHNOLOGIJE. (uz skicu br. 2) -

Vagonetom ili paletom pomoéu vilicara, ploce
se dopreme do formatne kruzne pile (1),
gdje se kroji potreban broj elemenata. Skrojeni
elementi se odlazu na prikladni prenosni most, a
preko ovog na priredene valjkaste transportere.
Na istim transporterlma su elementi razvrstani po
dlmenzx]ama

Na suprotnoj strani skladiéta -skrojenih eleme-
nata nalazi se drugi- prenosni most (valjkasti
transporter na kotadima) pomoéu koje-
ga se izuzimaju elementi sa skladista i doturuju do
cilindriéne brusilice (2) za bruSenje je-
dne strane ploha. Izmedu druge cilindri¢ne brusi-
lice i prve nalazi se uredaj za okretan]e ploéa (ra-
di brusenja druge strane)

Ovako obruSena plota produzava put, pogonje-
na traénim transporterom cilindriéne brusilice,
kroz nanaSa¢ ljepila (4). Nakon prolaza kroz nano-
Sat ljepila, radniei prihvac¢aju .plo¢u i polazu na
pripremljen furnir koji.je postavljen na priprem-
nom stolu jedno-etaZne kontaktne
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SKICA BROJ 2.. LEGENDA:

Linija obrade plota

protoéne preSe za furniranje (5. Ru-

kovalac preSe je ujedno i brigadir cijele linije.
Plo¢e se poslije furniranja odlazu na prostoru

za odlaganje, i to na valjkaste nepogonjene trans-

1. dvolisna kruzna pila
2. trocilindri¢na brusilica
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3. automatska okretaljka
4. nanasa¢ ljepila
5. kontaktna preSa za furniranje

portere. Razvrstavanje plo¢a i izuzimanje radi
daljnje obrade obavlja se prenosnim mostovima.

Cijela linija radi sa $est radnika, zajedno s bri-
gadirom.

CONTINUOUS TECHNOLOGICAL PROCESSES IN THE FURNITURE INDUSTRY

The article is dealing with some methods of increasing productivity on the basis of improved
technological processes. -Possible methods of improvement are:

1) continues flow pattern through all phases of conversion or

2) connecting of the machines of the certain phases or

3) connecting of the machines inside only one phase of conversion.

The author calls this »system of inter-related technology« or »continuous technilogical process«.
For the efficient operation of the processes basic conditions must be satisfied: greater numbers of

compounds or finished products in the series.

NASE INFORMACIJE

PRVA STRUCNA IZLOZBA STROJEVA ZA
. "OBRADU DRVA U ITALUJI
(1. »INTERBIMALL« — Milano od 16. do 24. III 1968)

Nizu talijanskih industrijskih izloZbi pridruzila se
jedna nova, znatajna priredba. To je prvi medunarod-
ni biennale, izloZzba strojeva za obradu drva »INTER-
BIMALL«, koji se odrZzava od 16 .do 24. marta 1968.
godine ,na izloZbenom prostoru Milanskog sajma. Or-
ganizator izlozbe je ACIMALL (UdruZenje talijanskih
graditelja strojeva za obradu drva), koji je i nicijator
ove priredbe, ¢ija su vrata otvorena svim industrij-
skim konstruktorima i zanatlijama, svim trgovcima i
zastupnicima kao i stranim industrijalcima ove grane,

Do sada se veé prijavilo 150 najvaznijih talijanskih
i stranih konstruktora, zakupiv$i prostor od preko
10.000 m2. Iz inozemstva se prijavilo 30 znatajnih pro-
izvodacda.

Na sajmu ¢e, pored Citavih serija strojeva za obra-
du drva, biti prikazani i polu-proizvodi koji su veéim
dijelom namijenjeni industriji namjestaja.

Ova je industrijska grana posljednjih godina posti-
gla veliki mapredak i zauzela vaZno mjesto na svjet-
skom trZi§tu strojeva za obradu drva. Raduna se da u
titavoj Italiji na tom sektoru radi oko 210 poduzeéa,
od ¢ega 125 pravih industrijskih pogona. GodiSnja se
proizvodnja cijeni na 40—50 milijardi lira (od ¢ega na

izvoz otpada 14,5 milijardi lira — prema podacima iz
god. 1966.). U istoj godini uvoz je iznosio 2,7 milijardi
lira. Na tom je sektoru zaposleno ukupno 7—=8000 ljudi.

Prvi medunarodni biennale strojeva za preradu dr-
va Zeli dokazati stupanj zrelosti ove grane, &iji stru¢-
njaci ne prezu pred otvorenim nadmetanjem s najbo-
ljim konstruktorima svijeta. Strojevi gradeni u Italiji
dostigli su danas visok tehnolo$ki stupanj i takav kva-
litet i kapacitet, da ih se bez daljnjega moze ubrojiti
medu najbolje strojeve na podrué¢ju medunarodne po-
nude.

ISPRAVAK

-U broju 8—9 (kolovoz—rujan) 1967. na strani 154, u
tekstu ispod tabele, potkrale su se neke Stamparske
greske te dajemo ispravan tekst, koji glasi:

1 LBS/in® = 0,070307

= 14.2233 LBS/in?

—_— (p.s.i)
0,070307

1at=

199



nove knjige

DRVNO-INDUSTRIJSKI PRIRUCNIK
I dio

Zagreb, 1967. g, strana 1136 — izdanje »Tehnitka
knjiga«.

Profesori Sumarskog fakulteta u Zagrebu, dr Ivo
Horvat i dr Juraj Krpan, s grupom suradnika s istog
fakulteta i drugih stru¢njaka, pristupili su prije neko-
liko godina poslovima oko pripreme »Drvno-industrij-
skog priru¢nika«, jer se za jednim takvim izdanjem
ve¢ dulje vremena osje¢ala velika potreba.

Njihov opseZan, dugotrajan i naporan rad priveden
je kraju, te je nedavno, u izdanju »Tehnicke knjige«,
objavljen I dio Drvno-industrijskog priru¢nika.

Materija priru¢nika podijeljena je u slijede¢a po-
glavlja: matematika, sistemi mjernih jedinica i stan-
dardni brojevi, mehanika, nauka o ¢Cistoéi ,nauka o to-
ploti, elektrotehnika, energetska postrojenja, strojevi
za obradu drva, transport, tehnologija drva, eksploa-
tacija Suma, pilanska prerada drva, furniri i ploce i
su$enje i parenje.

Poglavlje »Matematika« obuhvaéa kratke definicije
i formule iz algebre, planimetrije i i trigonometrije,
oplodja i volumena, analititke geometrije u ravnini,
funkcije, diferencijalnog i integralnog raéuna.

Poglavlje »Sistemi mjernih jedinica i standardni
brojevi« sadrzi kratak prikaz ratunanja s jedinicama,
sisteme mjernih jedinica i medunarodnog sistema je-
dinica. U tabelama prikazane su jedinice za duljinu,
povrsinu, volumen, kut, vrijeme, brzinu i ubrzanje,
masu i gustoéu, silu, tlak, viskoznost, specifi¢nu teZi-
nu, energiju i snagu, toplinske i elektromagnetske ve-
licine, akustiku, fotometriju i nukleoniku.

U prikazu sistema mijernih jedinica vodilo se racu-
na o zakonskim propisima, o stranim jedinicama s ko-
jima se struénjaci susreéu u literaturi, naroc¢ito stari-
joj, i u svakodnevnoj praksi. Stru¢njacima koii su za
vrijeme Skolovanja navikli na stare jedinice, olaksava
se prijelaz na novi sistem miernih jedinica.

Na kraju poglavlja dan je kratak prikaz standard-
nih brojeva.

U poglavlju »Mehanika« prikazani su osnovni poij-
movi statike, trenja, kinematike, dinamike i hidrodi-
namike.

U poglavlju »Nauka o ¢vrstoéi« prikazani su napre-
zanje, vlak i tlak, savijanje, smik, torzija i izvijanje,
slozena naprezanja i elasti¢ne opruge.

U uvodnom dijelu poglavlja »Nauka o toplini« pri-
kazani su opéeniti pojmovi nauke o toplini, a iza toga
je kratki prikaz termodinamike plinova, pare i smjesa,
kruZnih procesa (Carnotov kruzni proces), drugog za-
kona termodinamike, toplinskih dijagrama i prijenosa
topline. U dodatku poglavlja dan je prikaz toplinskih
svojstava materijala.

U poglavlju »Elektrotehnika« prikazani su osnovni
zakoni elektrotehnike, elektri¢ni transformatori, elek-
tromotori, elektri¢na mjerenja i proracuni instalacija.

U poglavlju »Energetika postrojenja« prikazana je
potreba drvno-industrijskih postrojenja u energiji, iz-
vori za dobivanje energije, a zatim su u saZetom obli-
ku prikazana parnoenergetska postrojenja, parni stap-
ni strojevi, parne turbine, motori s unutra$njim sa-
gorjevanjem, vodne turbine i centrifugalne sisaljke.

U poglavlju »Strojevi za obradu drva« prikazane su
osnovne karakteristike jarmadéa, traénih pila, kruzZnih
pila, lanéanih pila, strojeva za piljenje, ljustenje i re-
zanje furnira, S$kara za rezanje furnira, glodalica za
furnire, strojeva za nanoSenje ljepila, preSa i brusila.

U poglavlju »Transport« prikazan je izbor trans-
portnih sredstava, pogonska energija i raspodjela
transportnih sredstava, i to kao kraéi uvodni dio, a za-
tim je izneSen kratak opis i prikazana karakteristika
transportnih sredstava povremene dobave, transport-
nih sredstava stalne dobave i pneumatskog transporta.

U poglavlju »Tehnologija drva« dan je saZeti pri-
kaz grade drva, estetskih, osnovnih fizi¢kih, termickih,
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elektri¢nih, opti¢kih i mehani¢kih svojstava drva. Na-
lkon toga dan je kratak prikaz trajnosti i gresaka drva,
kao i dendrolo$kih, anatomskih i tehnolo$kih osobina,
te nactina upolrebe vaznijih vrsta drva cetinjaca, li-
stada i egzota.

U poglavlju »Eksploatacija Suma« dan je prikaz
procjene stabala na panju, sjete (obaranje) stabala i iz-
rade sortimenata oblog, tesanog, cijepanog i pros.or-
nog drva.

Zatim je prikazana proizvodnja drvenog ugljena, a
na kraju poglavlja transport u eksploataciji Suma.

U poglavlju »Pilanska prerada drva« dan je prikaz
pilanskih postrojenja, vrsta pilanske grade, tehnike
pilanske prerade tvrdih i mekih lista¢a i &etinjaéa, iz-
rade Zeljezni¢kih pragova, sortiranja, mjerenja i na-
¢ina slaganja piljene grade, zatim postotka iskoriée-
nja i, na kraju, produktivnosti rada na pilanama.

U poglavlju »Furniri i plo¢e« dan je najprije kra-
tak opis za$tite trupaca za furnir i ljuStenje, zatim
prikaz proizvodnje furnira u Jugoslaviji, tehnolo§kog
procesa, standardnih propisa i upotrebe pil‘enog i re-
zanog furnira kao i tehnolo$kog procesa, standardnih
propisa i upotrebe $perovanog drva. Nakon toga dan
je prikaz razvoja, sirovina, tehnoloskih procesa, svoj-
stava, ispitivanja i upotrebe gradevinskih plo¢a, plo&a
iverica i plo¢a vlaknatica.

U poglavlju »SuSenje i parenje drva« izneSene su
osnovne karakteristike suSenja drva, a zatim je dan
prikaz prirodnog i umjetnog suSenja piljenog drva,
furnira, cjepanica, oblica, iverja i pilievine, zagrijava-
n‘a trupaca i polovnjaka, parenja piljenog drva i za-
grijavanje drva prije savijanja.

Na kraju Priru¢nika, u dodatku, dane su upute za
rad s logaritamskim racunalom, s naroéitim osvrtom
na drvarski tip toga racunala.

Priruénik je namijenjen struéniacima drvne indu-
strije, kvalificiranim i visokokvalificiranim radnicima,
drvno-industrijskim i Sumarskim tehniarima i inZi-
njerima, te ekonomistima. Priru¢nik ¢e moé¢i koristiti
arhitektima, gradevinarima, strojarima, tehnolozima,
kao i svim drugim struénjacima koii povremeno do-
laze u kontakt s nekim od mnogobrojnih na&ina upo-
treba drva.

S obzirom da je ovai Priruénik prvi ovakve vrste
kod nas, za njega postoiji vrlo velik interes.

Zelino o¢ekujemo objavljivanje najavljenog dru-
gog dijela ovog Priruénik,a s nadom da ée od njegove
izrade pa do objavljivania u $tampi proteéi manje vre-
mena nego kod prvog dijela.

Ing. Juraj Lipov§éak

Linnard W.

RUSSIAN-ENGLISH FORESTRY
AND WOOD DICTIONARY

(Rusko-engleski $umarski i drvarski rjednik)
Izd. Comm. Agr. Bureau, 1966, str. 109

W. Linnard, suradnik Commonwealth Forestry Bu-
reau, iz Oxforda, izradio je gore navedeni rjetnik kao
tezu za diplomu Sumarstva. Linnard — koji je diplo-
mirani jezikoslovac, radi dugi niz godina u Sumarskom
centru britanske zajednice naroda u Oxfordu na poslo-
vima Sumarske bibliografije.

Obzirom _na veliko znatenje koje se u Britaniji pri-
daje svjetskoj Sumarskoj literaturi, autor je sakupio
oko 7.000 termina, koji su me samo prevedeni nego, po
potrebi, i protumadeni.

Uzor mu je bio Buchholzov $umarski struéni rje¢nik
rusko-njemadki i njemadko-ruski, ali je u ovome dano
vi§e Sumarskih i drvarskih termina nego $to ih ima
Buchhoelzov rjeénik.

U rjeéniku nisu dani specijalni lovadki termini.
Ovaj rje¢nik predstavlja vrlo dobru podlogu za mnogo-
jezitni rje¢nik Sumarskih termina, koji je prijeka po-
treba za sve one koji se bave problematikom Sumarstva
i drvne industrije, a na kojem radi Mr F. C. Robertson
u istom birou. '

R. Benié



exportdrvo.

OVAJ PRILOG ZA CITAOCE »DRVNE INDUSTRIJE«
I ZA SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA
SLUZBA ZA PRACENJE TRZISTA »EXPORTDRVA«

- proizvodnja - trziste

INFORMATIVNI BILTEN

U OVOM PRILOGU
OBJAVLJUJEMO

— Nowvo i aktuelno

Racionalizacija prekomorskog
transporta grade

— Vijesti s trzidta
Medunarodni sajam namje-
Staja u Kolnu 1968.
Kriza na Bliskom istoku iza-
zvala poremeéaje u snabdije-
vanju gradom zemalja Medite-
rana
Trziste grade u SR Njemackoj
Pojadane isporuke austrijske
grade Italiji.

— Trzista Exportdrva

Amerika

— Dokumentacijski servis-
Expordrva informira
Kretanje izvoza namjestaja ze-
malja Zap. Evrope i Sj. Ame-
rike.
Grafi¢ki prikaz kretanja cije-
na nekih drvnih proizvoda na
britanskom  trZistu u toku
1966. i 1967.

»EXPORTDRVO« JE I NA OVOGODISNJEM
JESENSKOM MEDUNARODNOM ZAGREBA-
CKOM VELESAJMU IZLOZILO EKSPONATE
BROJNIH PROIZVODPACA NAMIESTAJA 1Z
HRVATSKE I DRUGIH REPUBLIKA (sni-
mio D. Griesbach).
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NOVO.I AKTUELNO

RACIONALIZACIJA
PREKOMORSKOG TRANSPORTA GRADE

Prekomorski transport oduvijek je predstavijao ozbiljan problem
u prometu grade, jer stavka transporta znatno uti¢e na prodajnu
cijenu ovog artikla. Izbijanjem krize na Srednjem Istoku i zatvara-
.njem Sueskog kanala prekomorski transport uznemirio je drvarski
svijet 1 pobudio mnoge zemlje da razmisle o $to racionalnijem isko-
riStenju brodskog prostora i maksimalnom mehaniziranju radova
na utcvaru i istovaru putem paletizacije i vezivanja grade.

Londonska TRADA (Timber Trade Association — UdruZenje tr-
govaca drvom) poduzela je u tom smislu konkretne mjere, $to je i
razumljivo, obzirom da se Vel. Britanija snabdijeva drvom isklju-
¢ivo morskim putem.

Kanadani su bili prvi koji su u izvozu prema Vel. Britaniji pri-
mijenili posebnu vrst pakovanja grade u vezove, &to predstavlja iz-
vjesnu varijantu »container« sistema. Oni su ovu robu prevozili
najprije starim i dobro poznatim »Liberty« brodovima, a sada su
konstruirali specijalan tip plovnog objekta koji moZe primiti i do
40.000 m? grade. Ceirdeset ovih brodova nalazi se djelomiéno u
gradnji ili ve¢ u eksploataciji.

Skandinavska firma »Svenska Cellulosa AB« poduzela je sli¢ne
mjere.

U Italiji je prilikom ovogodidnjeg Tritanskog sajma, takoder
razmatran problem prekomorskog transporta u okviru posebnog sa-
vjetovanja, te je talijanskim uvoznicima preporuéeno da prihvate
primjer Kanade i Engleske.

U Austriji takoder rade na tome da sistem »pakovanja« u vezove
primijene za robu koja se otprema preko Trsta (v1a mare) u Medi-
teranske luke.

Od kolike je koristi sistem »pakovanja« najbolje ilustrira pri-

mjer Kanade. British Columbia je otpremila 1964. g. na ovaj naéin |

u Vel. Britaniju 46.000 standarda, a ove godine ve¢ se radi o 300.000
std. za britanske i 100.000 std za ostale evropske luke.

Talijani su predlozili Aus’m]anmma i svog mstruktora za uvode-

nje ovog sistema transporta. To je tr$¢anski privrednik dr. Antonini.

U prometu s Austrijom on predlaze kao najprikladnije pakovanje

grade u vezove od 2 tone, a u dimenzijama koje bi omoguéavale

primjenu viljuskara.

Za podrugje Mediterana ne bi doSla u obzir primjena spécxjalmh.

brodova, jer se u veéini slu¢ajeva ne radi o tako obimnim posilj-
kama, ali ée sistem pakovanja koristiti svakako za ubrzanje mani-
pulacije u lukama i skladiStima. Jasno, za manipulaciju ove vrste
potrebna je koordinacija u djelovanju izmedu otpremnih i odredi-
$nih luka, odnosno punktova.

Na komercijalnu operativu sExportdrva« sve feSte se takoder
obraéaju kupci sa zahtjevom da se razmotri moguénost paletizacije
i vezivanja grade kod otpreme. Prema tome, ovu.informaciju ujed-
no treba primiti kao poziv da se razmisli i o konkretnim mjerama

koje' ée se-uskoro morati poduzeti kako u proizvodnji tako u izvozu

‘da bi se udovoljilo avim opravdanim zahtjevima kupaca.
. . AL

ViJESTII

MEDPUNARODNI SAJAM
NAMJESTAJA U KOLNU 1968.

EXPORTDRVO — ORGANIZATOR
JUGOSLAVENSKE IZLOZBE

Od 23. do 28. sijeénja 1968. g. u
Koélnu ¢e se odrzati Medunarodni
sajam namjeStaja. Na izlozbenoj po-
vriini od 145.000 m?, koja je poveéa-
na za 25.000 m? izlagat ée preko
1.000 proizvodaca iz 28 zemalja. Za-
uzeta je povrsina u svih 14 hala
Kelnskog sajma, ukljucujuéi tu i no-
vu halu od 30.000 m?, koja se za sa-
da smatra najmodernijom i najve-
¢om sajamskom halom u Evropi.

Zahvaljujuéi proSirenju izloZbenog
prostora, na iduéem sajmu bit ce
moguée sprovesti veéu koncentraci-
ju na tri glavna sektora namjestaja,
i to: kuhinjskog namjestaja, namje-
Staja za sjedenje i tapeciranog na-
mjestaja, kao i ormara, ormariéa,
komoda i sl. Do sada su se prijavili
izlagaéi iz 28 zemalja, medu kojima
po prvi put izlagaci s Filipina, iz
Brazila, Peru-a i Sovjetskog Saveza.
Na taj ée nalin sada sve zemlje or-
ganizacije SEV-a biti zastupljene na

ovom Sajmu.

+ Prvi put od 1958. g. ponovno ée na
Kelnskom sajmu namjeStaja ude-
stvovati francusko strucno udruZe-
nje UNIFA s oko 40 firmi. Pored to-
ga, prijavljeno je grupno uceSée iz
Belgije, Danske, Finske, Vel. Brifa-
nije, Italije, Holandije, Norveske,
Austrije, Svedske, Svicarske i Spa-

Na ovom Sajmu sudjelovat ée i
jugoslavenska industrija namjestaja.
Organizacija jugoslavenske izloZbe
povjerena je Exportdrvu, sa strane
Zavoda SPK za ekonom. publicitet
(Yugoslavia public).’

KRIZA NA BLISKOM ISTOKU
IZAZVALA POREMECAJ U

- SNABDIJEVANJU GRADOM
‘ ZEMALJA MEDITERANA

Prema informacijama inozemne
Stampe, kriza na Bliskom Istoku do-
vela je do poremeéaja u snabdije-
vanju gradom mnogih . zemalJa Me-~
diteranskog’ bazena.

U prvom-: rédu podvlaél se znatno
smanjenje prodaja koje se odvijaju
preko triéanske luke (uglavnom au-
strijska grada). Karakteristican je
podatak da je u prvih sedam mje-
seci o. g. tranzitiralo trSéansku lu-
ku 105.887 tona drva, prema 136.383
tone u istom periodu prosle godine.
Izvjesno oZivljavanje moglo se za-
paziti tek posljednjih mjesec dana.

Nestasicom grade naroito su po-
godene drZave Perzijskog zaljeva,
Saudijska Arabija i Aden. Uslijed
smanjenog uvoza, doSlo je do pora-
sta cijena.

U Alziru je sxtuacua priliéno nor-
malna, dok Tunis, zbog obilnih zali-
ha od ranije, porutuje samo manje
partije. Libija je interesent samo za

kvalitetnu robu.



S TRZISTA

Za Egipat je situacija otezana zbog
neredovitog odvijanja poslova u lu-
‘kama, ali su pojatane jugoslavenske
isporuke svakako ublazile prvotnu
nestasicu.

U Grcékoj se polititka previranja
odrazuju i na privredu, te se i trzi-
Ste gradom nalazi u Kkrizi zbog po-
manjkanja robe.

Izrael je u posljednje vrijeme osi-
gurao velike koli¢ine robe preko ru-
munjskog izvoznog poduzeta Ex-
portem. (H. K.) ’

TRZISTE GRADE
U SR NJEMACKOJ

Prema informaciji lista HB iz Di-
seldorfa. posljednjih mjeseci uotava-
ju se i nadalje znakovi nestabilnosti
na Zap. njemactkom trzigtu grade.

Grada cetinjara

Pilane se u vetini sluCajeva Zale
zbog nedovoljne zaposlenosti koja i
dalje traje i zbog opadanja rentabil-
nosti.

NiZe cijene oblovine vierovatno da
nisu donijele neko poboljSanje situ-
acije za mnoge. pilane, jer se snize-
nje cijena po pravilu moralo potpu-
no prenijeti na kupce. S druge stra-
ne, medutim, niZe cijene oblovine
nisu samo uslovljene velikom ponu-
dom, nego djelomi¢no i lo§ijom kva-
litetom, koja se neizbjeZno pojavlju-
je kod vijetrolomnog drveta.

Jak pritisak na cijene kod robe ni-
ze kvalitete traje i dalje, kod koje se
prosjetne kotacije smanjuju iz mje-
seca u mjesec.

Nisu rijetke razlike od 105 do 145
DM za 1 m?® oplate. Ve¢i dio robe se,
medutim, vjerovatno plasira po ci-
jenama od 125—136 DM. Pri tome je
interesantno da male pilane, koje
znatan dio svoje proizvodnje mogu
plasirati u prodaji na malo, jo§ u-
vijek postizavaju relativno bolje ci-
jene nego velike pilane; kod ovih se
ubrzo (ve¢ nakon nekoliko dana) sa-
kupe velike koli¢ine, koje ih primo-
ravaju na odobravanje znatnih po-
pusta prilikom prodaje.

Cijene Siroke robe takoder su pod
pritiskom. Za III klasu spominju se
cijene od 135 do 145 DM, za II kla-
su u Bavarskoj od 160 do 175 DM, u
Baden-Wiirtenbergu od 170 do 175
DM i u sjevernom dijelu zemlje od
180 do 185 DM za 1 m3. Za Cetvrtace
su cijene nes$to bolje. Kotacije se za
ovu robu kreéu izmedu 135 do 160
DM. Relativno su dobre cijene i za
usku robu klase I—II, koje kotiraju
180 do 200 DM, dok za usku robu
ispod mjere gotovo da nema potraz-
nje.

Slabija potraZnja bukove grade

Na trzidtu gradom li§¢ara sve je
tezi plasman bukova drva. Mnogo-
brojne pilane, koje su ranije odusta-
le od piljenja. bukovih pragova za
Savezne Zeljeznice, u ovoj godini po-
novno su u veéem'obimu uéestvova-

le na licitaciji za nabavku jednog
miliona pragova, tako da je ponuda
bila ve¢a od potraznje. Cijene su pod
pritiskom, te nedovoljnu potraznju
jedva da mogu oziviti i ve¢i popusti
u cijenama.

POJACANE ISPORUKE
AUSTRIJSKE GRADE
CETINJARA ITALIJI

Talijanski su uvoznici ove jeseni

Jelovina

klasa 0—IIT —
Siroka roba

klasa 0—IV —
Siroka roba

klasa III—IV

30.000 Lit

28.000—29.000 Lit
25.000—26.000 Lit

cetvrtace 28.000—30.000 Lit
roba ispod mijere

(od 2—2,5 m) 18.000—20.000 Lit
grad. drvo

(»uso Trieste«) 14.000—16.000 Lit

zakljudili ve¢e ugovore za isporuku AariSevina

grade detinjara iz Austrije jo§ u o- klasa I—II 39.00—41.000 Lit
voj godini. Ugovori su zakljuCeni s klasa II—III 26.000—28.000 Lit
izvoznicima iz Koru$ke; a roba je klasa III 19.000—21.000 Lit
namijenjena vec¢inom kupcima u .

Srednjoj i JuZnoj Italiji i otocima.  borovina :

Cijene za ovu robu po 1 m? fran- klasa I—II" 33.000—34.000 Lit
co Trevizo, neocarinjeno, kre¢u se klasa II—III 23.000—25.000 Lit
ovako: klasa III 19.000—20.000 Lit

TRZISTA EXPORTDRVA

AMERIKA

Exportdrve je prvi jugoslavenski izvoznik koji se s namjeStajem
probio preko Oceana i omoguéio da se sada godiSnje nekoliko miliona
dolara proizvoda jugoslavenske finalne prerade drva plasira na trzistu
SAD. Komercijalna vrijednost ovog izvoza moZe se ocijeniti jedino kroz
saznanje da Jugoslavija veé niz godina drZi jedno od vodeéih mjesta
(1—3) u ameri¢ckom uvozu namjestaja i pored Einjenice da je to trZiste
isto tako interesantno i za niz eminentnih evropskih proizvodaca tog
artikla, kao §to su Italija, SR Njemaéka, Belgija, Skandinavske zemlje i

druge.

Najjaéi konkurent jugoslavenskom, i uvozu iz drugih zemalja, sva-
kako je razvijena domaéa industrija, jer su SAD najveéi svjetski proiz-
vodaé namjestaja. Zato u ovom osvrtu dajemo kraéi prikaz americke in-
dustrije namjeStaja i prilika na trzistu, Sto ée, pretpostavljamo, intere-
sirati sve one proizvodale i poslovne partnere koji preko Exportdrva

rade s trziStem SAD.

AMERICKA PROIZVODNJA
NAMJESTAJA

U Sjedinjenim Drzavama Ame-
rike, kao i u mnogim evropskim
zemljama, proizvodnja namjeStaja
nalazi se u stadiju razvitka. Dru-
gim rijedima, ona prolazi kroz fa-
zu prerastanja od individualnih,
samostalnih, porodi¢nih, tj. usit-
njenih poduzeéa u jake industrij-
ske organizacije, s uskladenim
proizvodnim programom i s una-
prijed planiranom ekspanzijom u
okviru krupnih financijskih i in-
dustrijskih grupacija.

Struktura

Ameri¢ka proizvodnja namje-
Staja broji 5.350 poduzeéa, od
kojih dvije tre¢ine broji manje od
20 uposlenih. Dioni¢kih -druStava

ima 18. Samo 65 poduzeéa ostva-

ruje brutto produkt iznad 10 mi-

liona dolara. Najpoznatija je sva- '

kako firma Kroebler, koja proiz-

vodi stolice i naslonjate i ima 19
pogona u SAD i 3 u Kanadi, s
brutto produktom od 112 miliona
dolara, $ta iznosi 3% od sveukup-
nog prometa nmamjeStaja u SAD.

Za ovom, dolazi firma Basset
Furniture, s brutto produktom od
95 miliona dolara.

Od 1957. do 1965. vrijednost a-
meri¢ke proizvodnje namjeStaja
porasla je od 2,7 na 4 milijarde
dolara, a do 1975. predvida se po-
rast na 7 milijardi.

Porodi¢éni izdaci za namjestaj
procjenjuje se na 280 dolara go-
diSnje. '

Modeli

Gotovo je nemoguce utvrditi
koliki se broj modela nalazi u
proizvodnji. Ra¢una se da ih ima
oko 20.000. Uporedenje cijena iz-
medu raznih modela takoder je

- nemoguce. .

U pravilu se uzimaju dva ele-
menta kao odluc¢ujuca za uspjeh
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1Z AMERICKOG ASORTIMANA
EXPORTDRVA

na trzitu. To su: odrZavanje $to
niZih cijena i obnova asortimana
novim modelima.

Lansiranje svakog novog mode-
la iziskuje ogromne tro§kove (oko
100.000 dolara), jer su serije rela-
tivno male (2 do 3.000). Zato se
samo jake firme mogu upustiti u
riziko da izlaze s vlastitim »dizaj-
nom«. U praksi, vetina proizvo-
data radi s plagijatima, a i ne-
znatne preinake tudih kreacija
plasiraju se na trzistu kao »novi-
teti«. Veéa poduzeta, koja plasi-
raju zaista originalne Kkreacije,
moraju biti pripravna da ¢e — u-
koliko se neki model afirmira kao
uspio — uskoro ¢itav niz sitnih
proizvodaéa kopirati njihov model
i njime preplaviti trziSte. Zasada
nema ni zakonskih ni drugih mo-
guénosti da se suzbiju ove krade.

Koncentracija

Ameri¢ka proizvodnja mnamje-
§taja odvija se kroz nepoStednu
konkurenciju izmedu dviju grupa.
Jednu predstavljaju tzv. tradicio-
nalni proizvodaéi, koji namjeSta-
ju pridaju svojstva robe »viSeg
ranga«. Drugi su oni — sve broj-
niji — koji na namjesStaj gledaju
kao i na svaku drugu robu. Pre-
ma ovima, sporedno je proizvoditi
frizidere, gramofonske ploée ili
namjestaj — najvazniji je profit.

Bez obzira na postojanje dviju
»idejno« razli¢itih grupa, proiz-
vodnja namjeStaja izloZena je pro-
cesu koncentracije pod uticajem
krupnog kapitala. Tako je tradi-
cionalni producent Kroebler »pro-
gutao« takoder poznatu firmu
Mengel Co. iz Louisvill-a, proizvo-
daca soba za dnevni boravak, za-
tim tri tvornice stolova i sobnog
namjeStaja iz Sjeverne Karoline i
dvije tvornice okvira za fotelje i
lezajeve.

U drugoj grupi »pravo jafega«
djeluje jo§ neobazrivije. Firma
»Mohadisco Industries« poslije g
1963. otkupila je pet tvornica na-
mje$taja, od kojih samo jedna
(Futorian) ostvaruje god. proiz-
vodnju od 25 miliona dolara. Na-
mjestaj sacinjava tre¢inu poslova
firme »Mohadisco«.

Mnagnavox — firma poznata
u prvom redu kao proizvodat
prijemnika, otkupila je tri tvor-
nice namjestaja s kojima ostva-
ruje promet od 35 miliona dolara
godisnje. Litton Industries — pro-



izvodnja tekstila — ostvaruje pro-
met u namjeStaju cca 55 miliona
dolara godisnje.

Proizvodnjom i prometom na-
mjeStaja bave se i poznati proiz-
vodaéi strojeva za poljoprivredu
(Massey-Ferguson), pa i oni mli-
je¢nih proizvoda, kao $to. je Dolly
Madison.

Kroz koncentraciju provodi se
podjela rada, specijalizacija i mo-
dernizacija proizvodnje. U tome
su poduzeéa iz druge grupe smje-
lija od onih tradicionalnih proiz-
vodada. Oni, bez bojazni, unose u
namje$taj i razne druge materi-
jale, posebno plastiéne mase. Os-
novni cilj su §to vece serije to ni-
%a cijena. Zato firma Litton Indu-
stries moZe nuditi male stoli¢e po
6 i neku tipu fotelja po 15 dolara.

NEKI PODACI
O TRGOVINI NAMJESTAJA
U SAD

Formiranje prodajnih cijena

Izdaci za namjeStaj opterecuju
rashode domaéinstva u Americi sa
6,4% (stanarine 25—30%p).

Index cijena namje$taja u 1966.
g. iznosio je 106, ako se kao 100
uzme 1957. To znadi da su, u pos-
ljednjih 10 godina, cijene namje-
$taja porasle samo za 6%.

Struktura troSkova u prometu
namje$tajem kod srednjih podu-
ze¢a (s prometom od 250—500 ti-
suéa dolara) izgleda ovako:

roba 61%
) marza 39%,

Marzi treba dodati 4% od ka-
mata na odobrene kredite, te on-
da dobivamo postotak od 43%.

TroSkovi poslovanja u trgovini
namjestajem ovako se dijele:

‘ (od prometa)
troSkovi nabave

(administracija) 13%
najamnina lokala 6%
reklama i propaganda 5%
prodajni troSkovi

(plaée prodavaca) 7%
odrzavanje 2%
otprema 3%
razno 1%

Ukupno: 37%

Prema tome, dobit iznosi 43—
37 = 6%, a nakon uplate poreza
(2% na dobit), ostaje &ista dobit
od 4Y%.

U veleprodaji godi$nji promet
namjestaja u SAD dostize iznos
od 4 milijarde dolara, a u malo-
procaji 6,7 milijardi.

O nacdinu prodaje

Poznata ameri¢ka firma Drexel
izvrsila je anketu medu svojim
kupcima da bi ustanovila kojim
se motivima kupac rukovodio kad
se odlué¢io na kupnju kod ove fir-
me. Motivi su klasificirani ovim
redom:

1) utjecaj izloga

2) utjecaj napisa u Stampi

3) savjet prijatelja

4) nagovor prodavacta

5) reklama i propaganda opce-

nito
6) savjet struénog lica
7) ugled firme

Taktika prodaje

Da bi prodava¢ uspio kod kup-
ca, on mora znati slijedece:
I — Ko je kupac?
II — Zasto se odlutuje na
kupnju?

III — Zasto kupac dolazi upra-

vo u njegovu radnju?

IV — Kako tete postupak pro-

daje (tretman kupca)?

Ad 1.

Prema nekim anketama medu
potro$aéima, odluku o kupnji do-
nosi:

1. u 10% sluéajeva sam muska-

rac (muz);

2. u 33% sludajeva sama Zena:

3. u 57% slu¢ajeva nakon obo-

stranih konzultacija — gdje
je opet Zenina rije¢ glavna.
Ad. 2.

O motivaciji kupnje ankete su
dale ove rezultate:

1. preseljenje 48%,
2. useljenje (prvo) 189
3. povetanje prihoda do-
maéinstva 18%,
4. poveéanje obitelji 129,
5. razni razlozi 40,

Ad 3.

Za izbor firme — prodavaonice
— na kupce, opet prema nekim
anketama, uti¢u ovi faktori:

1. reputacija — ugled — tradi-

cija firme,

2. nivo cijena,

3. navike,
4

. geografska ‘lokacija (blizina"

lokala u odnosu na mjesto
stanovanja kupca), )

5. uticaj prodavata — kulturan
i usluzan odnos prema kup-
cu,

6. reklama i propaganda.

Ad 4.

Za »obradu« kupca vazni su ovi

elementi:

1. nadin prezentiranja robe (u-
redenje izloga — unutarnji
raspored — isticanje pozitiv-
nih osobina robe);

2. kulturan i usluzan odnos pre-
ma kupcu opcenito;

3. davanje $to potpunijih infor-
macija o robi — stavljajuéi
u prvi plan kvalitetnije i
vrednije artikle.

Velike robne kuée &esto odbija-
ju prodaju namje$taja. Razlog to-
me je u velikom procentu defekt-
nog namje$taja, koji treba prije
prodaje doradivati ili popravljati.
Ovakvi servisi su za trgovce sku-
pi, jer se ne moze osigurati puna
uposlenost radnika u servisnim
radionicama. Profesionalna udru-
7enja poduzimaju mjere da se
sprijeéi isporuka namjeStaja s
greskama, ali su sve te mjere ne-
dovoljno efikasne i ograniavaju
se na davanje uopéenih instruk-
cija.

Medu trgovcima namjeStaja ima
ih dvije vrste.

Jedni idu na masovnu distribu-
ciju po izboru kupca, dok drugi
pruzaju savjetodavni servis. Di-
rektor poznate firme, Baumritter
Co, reklamira svoju firmu paro-
lom: »Mi nudimo savjete, a ne ro-
bu« ili »Na§ je cilj, ne da proda-
mo komad drva, ve¢ da kupcu u-
krasimo njegov domc.

(Ovu koncepciju usvojilo je i
Exportdrvo, te u svojoj Robnoj
kuéi u Zagrebu uvodi takav si-
stem prodaje — §to medu kupci-
ma nailazi na odobravanje).

Ukus trzista

Poznati dizajner G. Nilson jed-
nom zgodom je rekao: »Dosada
niko ni pare nije izgubio zato Sto
je potcjenjivao ukus ameritkog
potroSada«. U ovoj ocjeni ima do-.
sta istine.

Namjestaj koji je u Evropi po-
znat kao suvremen ¢&ini mnajviSe
10% u americkom prometu na-
mjeStajem. Firma H. Miller, naj-
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jati distributer modernog namje-
Staja, ostvaruje godi$nji promet
od cca 25 miliona dolara, $to za
americ¢ke relacije nije od posebnog
znacaja.

Perspektivni razvoj proizvodnje
i trZista

Raéduna se da ¢ée do 1975. stanov-
niStvo SAD porasti na daljnjih 30
miliona stanovnika, broj doma-
¢instava trebao bi porasti za 20%,
a viSe od 40°, domaéinstava imat
¢e godi$nji prihod veéi od 10.000
dolara. 2 .

Industrija namjeStaja SAD gle-
da na svoj buduéi razvoj s dosta
optimizma. Njezina ¢ée se koncen-
tracija i dalje nastaviti, §to ga-
rantira ubrzani porast proizvod-
nje. Predvida se da ¢ée u slijedeéih
pet godina koncentracija toliko
napredovati da ¢e na pedesetak
poduzeéa (¢iji ¢e god. brutto pro-
dukt iznositi cca 300 miliona do-
lara) otpadati devet desetina sve-
ukupne proizvodnje namjestaja.

Dva su osnovna pitanja koja

danas zanimaju ovu granu ame-
ri¢ke privrede. To su:

1. Da li namjestaj i dalje treba
da ostane roba trajne vrijed-
nosti — 1ili ne?

2. Da li treba razvijati ukus a-
meri¢kog trziSta ili ne?

A L
(prema informacijama

sL’officiel d’ameublement« i
»Revue d’ameublementc«)

POSLOVNE INDIKACIJE

za proizvodace koji rade
s americkim trZiStem

»EXPORTDRVO« — Sektor za
finalne proizvode — Americka
poslovnica

EUROPEAN WOOD

PRODUCTS — New-York,
35-05 30th Street, Long Island
City N. Y. 11106 '

WOOD FURNITURE IM-
PORTS INC — New-York,
15-04 10th Streef, Long Island
City N. Y. 11106
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DOKUMENTACIJSKI SERVIS
EXPORTDRVA INFORMIRA

KRETANJE IZVOZA NAMJESTAJA ZEMALJA ZAP. EVROPE I
SJ. AMERIKE (u milionima dolara)

Godina 1958.
Evropa 118,8
od toga: :
ZET 69,3
SR Njemacka 23,8
Belgija 3.6
Italija 6.5
Francuska 274
Holandija 8,0
EFTA 475
Danska 12,3
Britanija 28,4
Svedska 44
Norveska 1,7
Svajcarska .
Ostale zap. evrop. zemlje 1,6
Sjeverna Amerika 40,9
od toga:
SAD 40,1
Kanada 0,8
Ostale zemlje 8,2
Ukupno 167,4

1960.
169,2

1015
35,9
47
12,4
33,3

3

1

1
13,

221

1962.
213,4

131,9
48,1
20,3
18,5
25,8
19,2

75,8 .

24,8
30,7
11,6
45
2,7
5,7
36,1

33,3
2,8
16,7
266,2

1964.
319,7

208,2
83,1
40,6
26,6

1965.
3783

2435
97,1
46.7
36,9
39,6
30,2
120.6
452
40,2
18,9

GRATFICKI PRIKAZ KRETANJA CIJENA NEKIH DRVNIH
PROIZVODA NA BRITANSKOM TRZISTU U TOKU 1966. i 1967.
Grafikon daje pregled kretanja indeksa cijena na britanskom trzistu

u toku 1966. i 1967. za gradevnu stolariju, za sanduke i kutije, za namje-
Staj domaée proizvodnje, za uvezenu tvrdu i meku gradu, za Sper-plote

kao i za tvrdo drvo domace proizvodnje.

Ovo su podaci Britanskog Ministarstva trgovine, a dobiveni su na te-
melju prosje¢nih dnevnih i tjednih cijena. Kao bazni indeks 100 uzete su

cijene na dan 10. juna 1954.
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Automatska kruzna pila tipa »AC«

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

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA:

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

1. INTERBIMALL
MEDUNARODNI BIENNALE

IZLOZBA
STROJEVA ZA OBRADU DRVETA

u MILANU od 16. do 24. marta 1968.

na izlozbenom prostoru Milanskog sajma

Iscrpan prikaz strojeva i opreme za obradu drveta vodeéih talijanskih i
stranih proizvodaca.

— STROJEVI I OPREMA
— SPERPLOCE

— PANELPLOCE

— FURNIRI

— SAVIJENO DRVO

— MONTAZNE KUCE

— TESARSKI PROIZVODI
— AMBALAZA

— PODOVI

— PLOCE OD PLASTICNIH MASA
— LJEPILA I LAKOVI

Pristup je dozvoljen iskljudivo tehni¢arima i privrednicima.

Za obavijesti i besplatne ulaznice izvolite se obratiti na:

SEGRETERIA GENERALE »INTERBIMALL 1968«
8, via Console Marcello — 20156 MILANO (Italija)




Beograd - Zagreb

Maribor - Celje PREDUZECE ZA I1ZVOZ, UVOZ I

Skopje - Novi Sad | :, ! j TR 14 UNUTRASNJE TRZIBTE DRVA X
i ; e *ER B 171 % of B DRVNIH PROIZVODA
Osijek - Split o w o | ( V!

Rijeka
Izola

LJUBLJANA — Bethovnova 11 — MikloSiceva 4

stambeni, hotelski, kancelarijski i ra i Cetinjara; furnir, vezane plo-
Skolski namjestaj; drvna galanterija, ¢e, lesonit, stolarske plofe iverice;
Sportski artikli; piljena grada li§¢a- montaZne kuée i gradevna stolarija.

PROIZVODIMO:

A
3“..-‘-!“5
3

GATER PILE

dvostruko ozubljene
obi¢ne
okovane

TRACNE PILE
uske i Siroke

KRUZNE PILE

razne

KRUZNE

pile sa tvrdim
metalom

PRIBOR
napinjace, i sl.

RUCNE PILE

razne

Telex: 026-27

Telegram: »Kordune

-
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@
o
?— Telefon: 3506
2
|
»




~ OSIGURAVA NAJUSPJESNJI PLASMAN PROIZVODA

PP

BT rey s | — Sumarsiva
-- drvne i«Ldustrije

: - — industrije celu.v}oze i papi.ra
NA DOMACEM 1 NAJPOZNATIJIM SVJETSKIM TRZISTIMA.




