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MLADEN FIGURIC, dipl. in%

Vremenske smjernice kao osnova za uvodenje

pripreme proizvodnje

1. UVOD

Krajnji cilj i zadatak svakog tehnologa vremena sastoji se u tome da u
obliku tabela, grafikona, nomograma ili raéuna priprema podatke o potreb-
nom vremenu izrade ili o mormama za pojedine grupe srodnih operacija ili
stepena, kako bi se time mogao koristiti tehnolog procesa kod razrade teh-
noloSkog procesa za odredivanje potrebnog vremena pri izradi planova rada.
Da bi se to moglo ostvariti, tehnolozi vremena morat ée prilikom snimanja,
odnosno utvrdivanja vremena, misliti na to, te smimiti pojedine operacije ili
stepene tako da ih se kasnije moZe lako srediti u potrebne podatke za normi-
ranje, operativno planiranje ili zradu prethodnih kalkulacija.

Nakon izvr§enog izvjesnog broja snimanja pojedinih operacija na strojnim
ili ruénim radnim mjestima koja ovise o radu radnika, dobiju se odredene
vrijednosti. Na osnovu ovako pripremljenih podataka, moZe se kasnije lako
odrediti standardno vrijeme za movi posao bez direktnog snimanja i prouda-
vanja vremena. Potrebno je jedino iz tabela, dijagrama ili momograma za
odredeni posao izvaditi odgovarajuéa elementarna vremena, te ih po odre-
denom redoslijedu spojit, da bi se dobilo mormalno, odnosno standardno vri-
jeme. Tako dobivene tabele, dijagrami, nomogrami ili raéunala na bazi poje-
dinaénih snimanjg nazivaju se vremenske smjernice. Kod stvaranja smjernica
treba uvijek imati u vidu da se one mogu stvarati kako ma osnovu vlastitih
snimaka, tako i na temelju raunskih vrijednosti, odnosno na temelju karak-
teristika stroja ma kojem ce se vr§iti obrada. Pored smjernica za direktno i
pomoéno radno vrijeme, smjernice se mogu stvarati i za pomake, brojeve okre-
taja, brojeve prolaza, brojeve istovremeno obradenih komada itd.

Vremenske smjernice u pogonu korisno dolaze snimadu, jer ga otereéuju
stalnog snimanja, tj. moZe se posluZfiti vrijednostima rezultata koje posjeduje.
Buduéi su dobivene iz postoje¢ih snimaka pogona, $tede wvrijeme snimaéa i
omoguéuju mu rad na drugim poslovima. Interesantna je konstatacija da uvo-
denjem vremenskih smjernica u poduzeéa opada broj neposrednih snimatelja

u pogonima.

2. PREDNOSTI PRIKAZIVANJA
STANDARNIH PODATAKA POMOCU
VREMENSKIH SMJERNICA

Prednosti ovakvog nacéina prikazivanja stan-
dardnih vremena pomoéu vremenskih smjernica
u odnosu na direktno snimanje i prou¢avanje vre-
mena su slijedece:

1. Odredivanje standardnog vremena je jedmo-
stavno, brzo i ekonomiéno, naroéito ako proiz-
vodnja zahtijeva veéi broj raznih standardnih
vremena (npr. maloserijska proizvodnja, poje-
dina¢na proizvodnja, ili rad po narudzbi).

2. Vremenske smjerenice daju to¢na standardna
vremena za operacije koje sadrZe iste ele-
mente.

3. Vremenske smjernice su primjenjive za sve
operacije odredene vrste poslova i me mije-
njaju se promjenom proizvoda. Svakako, ovim
se podrazumijeva da je metoda izvodenja ope-
racije ostala konstantna. (Ukoliko se ona pro-
mijeni, treba odrediti nove podatke i po sadr-
Zaju i po vremenu).

4. Standardno vrijeme moZe se proradunati za sve
nove operacije i poslove prije njihovog stvar-

nog izvodenja. To je velika prednost za to¢no
planiranje rada i tro$kova rada.

5. Standardni podaci mogu se upotrijebiti za
projektiranje novih proizvoda i za projekti-
ranje novih tehnoloskih procesa.

3. IZRADA VREMENSKIH SMJERNICA

Opéenito govoreé¢i, pod standardnim podacima
podrazumijevaju se standardna ili normalna vre-

- mena odredenih elemenata rada, koja su do-

bivena odredenom metodom snimanja. Prakti¢no,
to je skup svih elemenata koji se koriste za iz-
vrienje odredene vrste posla. Ovaj skup podataka
dobiven je odredenim prikupljanjem i srediva-
njem elementarnih vremena nakon direktnog sni-
manja i prouéavanja vremena u pogonu.
Pojedina vremena su dobivena kao prosjek od-
govarajuéih podataka iz veéeg broja snimaka ili
kao pojedinaéne totke iz linija izjednadenja, koje
su dobivene na osnovu viSe pojedinaénih vrijed-
nosti iz snima€kih listova. Na ovakav naéin mogu
se dobivati vremena ruénih, strojnih ili strojno-
ruénih zahvata za pojedine vrste poslova. Kod
odredenih zahvata ili operacija, vremena se ne



moraju direktno snimati, ve¢ se mogu izracunati
pomo¢u formula ili nomograma. Ovaj proraéun
je s obzirom ma pripremljena pomagala takoder
standardiziran i .vr$i se uvijek po istoj metodi,
bez obzira na proizvod koji se radi. Proratuni se
stoga mogu vrditi unaprijed, tj. dok je proizvodnja
jo§ u fazi pripreme.

Kod prvog prilaZenja problemu izrade vremen-
skih smjernica usvaja se pretpostavka da su vre-
mena pojedinih stepena koja su snimljena to¢na
i ispravno korigirana stupnjem zalaganja.

Izrada vremenskih smjernica u osnovi se sa-
stoji u prikupljanju odredenog broja podataka
vremena za odredene elemente i grupe operacije.
Zatim se, na osnovu prikupljenih podataka, prilazi
grafitkom ili numeritkom nadinu izrade vremen-
skih smjernica.

Postupak se sastoji iz slijede¢ih faza:

Definiranje metode rada

2. Prikazivanje prostorne organizacije i uvjeta
rada na radnom mjestu

3. Odredivanje i ispitivanje utjecaja pojedinih
faktora na veli¢inu promatranog vremena.

4. Planiranje snimanja, prikupljanje elementar-
nih vremena putem snimadkih listova i analiza
podataka

-

5. Izrada grafi¢kog ili numeri¢kog prikaza smjer- °

nica

3.1. Definiranje metode rada

Pri izradi vremenskih smjernica, bitan pred-
uvjet je pravilno prouena metoda rada i pod-
jela operacija na stepene, te mjerenje vremena
svakog stepena posebno. Pri tome treba imati u
vidu slijedece:

1. Podjelom operacije na pojedine stepene koji se
mogu vremenski izmjeriti, najbolje je opisana
metoda izvodenja operacije. Najprije se opiSu
svi stepeni koji se u operaciji ponavljaju ci-
klidki, a zatim i oni koji se ponavljaju peri-
odicki ili slu¢ajno.

2. Odredivanje vremena trajanja za svaki stepen
omoguéit ¢e kasnije da se analiti¢kim ili sin-
teti¢kim putem utvrdi vrijeme operacije.

3. Analiza i usporedenje trajanja stepena ili ope-
racija pokazuje na varijacije raznih metoda
rada, koje se ne mogu inace otkriti.

4. Studij vremena po stepenima omoguéava nji-
hovo totno mjerenje, $to je daleko toénije od
snimanja cijele operacije. Ovako se utvrduje
potrebno vrijeme za izvodenje pojedinih ele-
menata operacija koji su zajednitki za niz ope-
racija.

U finalnoj preradi drva, materijal za obradu
varira od elementa do elementa po tehni¢kim i
fizitkim svojstvima. Ovo ima utjecaj ma kvalitet
i brzinu obrade, kao i tolerancije pri obradi. Stan-
dard materijala sadrzi u sebi vrlo veliki broj vari-
jabilnih veli¢ina, pa se zbog toga moZe govoriti
samo .0 prosjeénom standardu materijala pri ob-
radi.

Pri analizi strojnih i strojno-ru¢nih operacija,
najée$éi elementi operacija su: uzimanje, stavlja-
nje u Sablonu, podefavanje poloZaja elementa, ob-

radivanje, okretanje, kontroliranje, vadenje iz
gablone, odlaganje... Ovo su mjerljivi zahvati,
a uz to su zajedni¢ki za velik broj operacija na
radnim mjestima.

Da bi se izvrSila izrada vremenskih smjernica,
potrebno je prethodno sve sli¢ne zahvate ili ope-
racije svrstati u karakteristicne grupe.

Grupiranje se vrsi po slijede¢im karakteristi-
kama:

— sliéni elementi obrade
— sliéna metoda rada
— sliéna oprema na radnom mjestu.

U izvjesnim sludajevima, sli¢nost stepena ili
operacija moze se vrlo lako uo¢iti na osnovu sli-
¢nosti proizvoda koji se rade na promatranom rad-
nom mjestu. U tom sludaju olakSano je izvodenje
analize spomenutih karakteristika za pojedinu
grupu. Za razne operacije konstatiraju se isti po-
stupci u pogledu metode rada i u pogledu trajanja
elemenata operacije. Ovi se postupci odnose na
postavljanje predmeta rada, manipuliranje pred-
metima rada prilikom obrade i odlaganja pred-
meta rada po zavrdetku operacije. Samo izvode-
nje rada na strojevima se standardizira za razne
uobidajene brzine pomaka, odnosno stupnjeve kva-
litete obrade.

Vremena zahvata mogu biti ista u sastavu srod-
nih ili istovrsnih postupaka koji se izvode na raz-
nim elementima, sklopovima ili proizvodima. Za
razne proizvode grupiraju se elementi po vrstama
drva, dimenzijama, naéinu obrade i tehnologig-
posti konstrukcija i obrade. Za ovakve grupacije
odrede se standardni zahvati sa standardnim vre-
menima.

3.2. Prikazivanje prostorne organizacije i uvjeta
rada ma radnom mjestu

Osim opisa izvodenja neke operacije ili za-
hvata, neophodno potrebno je prikazati prostornu
organizaciju i uvjete rada na promatranom rad-
nom mjestu, kako bi se kasnije dobivena vremena
mogla uporedivati s vremenima na drugim sli¢-
nim radnim mjestima u drugim poduzeéima i
eventualne razlike traZziti ba$ u prostornoj orga-
nizaciji radnog mjesta i radnim uvjetima. Osim
toga, promjenom prostorne organizacije mijenjaju
se i vremena pojedinih zahvata, pa je iz tog raz-
loga neophodno potrebno poznavati uvjete pod ko-
jima su podaci snimljeni. ,

U prilogu je dat obrazac koji treba biti oba-
vezno priloZen uz vremensku smjernicu kao do-
kumenat koji definira prostornu organizaciju rad-
nog mjesta. Podaci koji se obavezno moraju upi-
sati podijeljeni su u é&etiri grupe:

1. Tehni¢ke karakteristike stroja:

— radna Sirina stola
— radna duzina stola
— visina stola

— broj nozeva, pila itd.
— broj okretaja

— snaga motora

— moguénost obrade
— ‘brzina pomaka
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Slika 1. —

2. - Osnovni podaci o strukturi povrSina:

— povrsina zauzeta strojem

— povrSina za osnovno kretanje radnika pri
radu

— povriina zauzeta prilazima do i od radnog
mjesta

— povrSina zauzeta materijalom prije obrade
— povrSina zauzeta materijalom poslije obrade

3. Osnovni podaci o uvjetima rada:

— temperatura zraka
— relativna vlaga
— zagadenost zraka
— ventilacija

— strujanje zraka
— osvjetljenje

— buka

4. Osnovni podaci o proizvodnim radnicima
— osnovni radnici (broj i kvalifikacija)
— pomo¢éni radnici (broj i kvalifikacija)

Na osnovu izlozenog u poglavljima 3. 1. i 3. 2.,
namecée se zakljuc¢ak da studija metoda rada i stu-
dija organizacije radnog mjesta prethodi studiju
o analizi vremena. Tek kada su uvjeti na radnom
mjestu stabilizirani, prilazi se snimanju. Osnovni
uvjet je da radno mjesto mora biti racionalno or-
ganizirano i da radnik za vrijeme posla ne smije
vriiti suviSne pokrete i trpjeti nepogodnosti u
poslu. Iskustvo pokazuje da se povetanje produk-
tivnosti rada osigurava ne samo primjenom novih
progresivnijih metoda obrade ve¢ u velikoj mjeri
pravilnom organizacijom radnog mjesta.

3.3. Odredivanje i ispitivanje utjecaja pojedinih
faktora ma wveli¢inu promatranog vremena

Slijede¢a faza na izradi vremenskih smjernica
je odredivanje faktora koji utje¢u na veli¢inu vre-
mena izvodenja pojedinog zahvata ili operacije.
Faktori koji utjetu na trajanje operacije opéenito
se grupiraju na ovaj naéin:

1. Faktori koji su povezani s metodom rada (npr.
dimenzije povrsine obrade, debljina, duZina,
vrsta materijala itd.).

2. Faktori koji su povezani s uredajima (snaga,
broj okretaja, dopusteno opteretenje, dimen-
zije uredaja i njegovih dijelova itd.).

3. Faktori koji su povezani tehnoloskom opre-
mom procesa (naprave, alati itd.).

4. Faktori koji su povezani s organizacijom rad-
nog mjesta (projektiranje uredaja na radnom
mjestu, raspored predmeta u zoni radnog mje-
sta, transportna sredstva na radnom mjestu,
tehnika sigurnosti, osvjetljenje itd.).

Svi ovi faktori ne utjefu istovremeno na tra-
janje operacije, ve¢ samo u odredenim kombina-
cijama.

U tabeli br. 1 dati su orijentaciono faktori koji
utje¢u na duljinu trajanja zahvata na nekim stro-
jevima za obradu drva, s napomenom da se pri-
likom izrade, zbog specifi¢nosti, svaki pojedini slu-
¢aj rjeSava posebno i da ne postoje uopéeni uni-
verzalni parametri koji su primjenjivi u svim po-
gonima. Osnovna je ideja da se iz veéeg broja pa-
rametara koji utjetu na veli¢&inu promatranog
vremena pokuSa prona¢i jedan, i to najutjecaj-
niji, kako bi se §to lakSe podaci prikazali u dvo-
osnom koordinatnom sistemu putem dijagrama.
Ukoliko se to moZe, mora se nastojati da se smjer-
nice stvaraju uvijek samo u odnosu na jednu kom-
parativnu veli¢nu, npr. duZinu, Sirinu itd.

Ruéni radovi u finalnoj preradi drva ukljuduju
najéeS¢e slijedete radove: ucrtavanje, sastavljanje
i rastavljanje. Uzimajuéi u obzir specifiéne oso-
bine i uvjete izvrSavanja ruénih radova, pokazuje
se svrsishodnim snimati ove radove po stepenima,
kako bi kasnije bili u moguénosti da se sumira-
njem trajanja pojedinih stepena vezanih za po-
stavljanje, uvijanje, upinjanje, okretanje i skida-
nje obradenih komada spoji u traZene operacije.



Tabela br. 1 — Faktori koji utjedu na duljinu trajanja
operacija ma nekim strojevima za obradu drva

Karakter

posla Faktori koji utje¢u na trajanje
Nat¢in piljenja; duZina, Sirina i debljina
kom. vrsta drva, tip stroja'i njegovi teh.
Pl . podaci; promjer i broj listova pila; br-
1enje zina pomaka koju daje radnik; broj pro-
laza, broj istovremeno izradenih komada,
povrsina reza...
Nadin izvodenja; $irina i duzina komada;
~ debljina skidanog komada; klasa kyali-
teta povrSine: promjer i broj okretaja
Blanjanje glave, plote ili diska; tip stroja, alata i
Glodanje naprava; vrsta drva; brzina pomaka
Brusenje koju daje radmik; presjek elemenata; broj
istovremeno obradenih komada ili plo-
ha; broj prolaza; volumen koji treba ui-
veriti...
Nacin izvodenja; $irina i duZina rupe ili
promjer i duzina buSenja; tip stroja, ala-
Busenje ta jnaprava; broj okretaja svrdla; vrsta
drva; broj ulaza; broj istovremeno ob-
radivanih komada...
Karakter posla; presjek elemenata; du-
Pomo¢éni zina elementa; vrsta drva; teZina elemen-
zahvati ta, duzina linija koje se zacrtavaju, broj
istovremeno sastavljenih komada...
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3.4. Planiranje snimanja, prikupljanje elementar-
nih vremena putem snimackih listova i ana-
liza podataka

Nakon odredivanja metode rada, studije or-

. ganizacije radnog mjesta i faktora koji utjetu na

veli¢inu promatranog vremena, treba izvrSiti pla-

' niranje snimanja, koje se sastoji u tome da se od
" ukupnog broja mogu¢ih pojedina¢nih snimaka iza-

PRIKAZ SVRHE

bere reprezentativan uzorak unutar krajnjih to-
¢aka raspona promatrane varijabilne veli¢ine. Da-
lje, treba odrediti, unutar raspona grupe podatke,
tako ‘da pokrivaju cijeli raspon varijable. OCi-
gledno je da ée vremena za obradu svih ostalih
dijelova konkretne grupe biti u granicama po-
stavljenih maksimuma i minimuma i ovisiti o
geometrijskoj sloZenosti dimenzija konkretnih di-
jelova.

Svrha planiranja je u tome da se na lak i brz
naéin prikupe potrebni elementi promatranog po-
sla. Na slici br. 2, grafi¢ki je prikazana svrha pla-
niranja studija unutar raspona varijabilne veli-
¢ine. Na lijevom dijagramu prikazani su podaci
se snimanja koje prethodno nije planirano. Sedam
pojedinaénih snimaka palo je u grupu duZine od
200—400 mm. Da bi se na ovakav nacin dobili
podaci za liniju izjednacenja, bilo bi potrebno sni-
miti sve raspolozive sluéajeve, ali studija i poda-
taka bi bilo previe, a vrijeme i troSkovi izrade
veliki.

Na desnom dijagramu prikazani su rezultati

. planiranog snimanja podataka. S istim brojem sni-

maka pokriven je cijeli raspon varijabilne veli-
&ine, te je u ovom sluéaju moguée podatke izjed-
naditi linijom izjednadéenja. O¢igledna je razlika
u vremenu i troSkovima izmedu ova dva nacina
izbora snimanja.

PLANIRANJA SNIMANJA

vrijeme (min)

0,20

010

0 100 200 300 400 S00 600 700 8M 90 WO

duzina { mm)
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Najbolji podaci pri izradi vremenskih smjer-
nica su oni koji su dobiveni snimanjem. Vrijed-
nosti dobivene ekstrapolacijom nisu tako sigurne,
pa se ne mogu ni otekivati narotito to¢ne vri-
jednosti. Ukoliko na jednom dijagramu stanoviti
dio vrijednosti nije snimljen, potrebno je izvrSiti
dopunsko snimanje i zavriiti dijagram, koji tek
tada moze posluziti kao pouzdana smjernica. Uko-
liko je smjernica prikazana grafi¢ki i dobivena
ekstrapolacijom, nije pouzdano osloniti se na nju,
nego je potrebno naéiniti nove snimke.

Nadalje, potrebno je oformiti kartoteku sni-
manja koja obuhvaéa sva radna mjesta koja se
snimaju. Prema planu snimanja, snimatelji .od-
laZu snimacke listove u kartoteku (npr. svi snimci
operacije ravnanja bukovih elemenata dolaze u
svoj pretinac u kartoteci) i upisuju snimljene re-
zultate u sumarni snimacki list. Na taj na¢in stva-
ra se fond podataka za izradu vremenskih smjer-
nica. U sumarni snimaéki list podaci se unaSaju
prema unaprijed odredenim faktorima i svrsta-
vaju u odredene rubrike. U prilogu je data ideja
za konstrukciju sumarnog snimackog lista, s napo-
menom da se konstrukcija prilagodava parame-
trima koji utjetu na veli¢inu promatranog vre-
mena. Po zavrSetku kompletno zavrSenog snima-

RED. BR. RADNO MJESTO
] . SINTETIEKI .LIST
VEZA SA SNIMLJENH  PODATAKA OPIS OPERACIE
|10 ZaHvATA
KOMPARATIVNE  VELIGINE : dy =DEBLJNA
Ly = DUZINA
aac.smmA
PO _ELEMENTIMA DUZINE
Ly L Ly Ly Lg Lg -
a|[b{claf[b]c|[a|[blec|fa|lbfc|alblc|[a|]b]c
dy !
| =
X
PO ELEMENTIMA DUZINE
Ly L L3 Ly Lg Lg
a cla|lb|lc]|a blc|]a|lb|c|a[b|]c]a|b]|c
d2
£
b
PO _ELEMENTIMA DUZINE
Ly L2 L3 Ly Lg Lg
alblclalbfcfja|blc|fafb|Jcla[b]cl]a|[b|c
9
)
£
C X

Slika 3. —

nja, podaci se svrstavaju po veli¢ni vrijednosti va-
rijabilne veli¢ine i analiziraju, i tek nakon toga
unasaju se u dijagram. Takav nacin rada potre-
ban i zbog toga jer ma taj nalin postoji u dvo-
osnom koordinatnom sistemu moguénost prika-
zivanja utjecaja viSe od jednog parametra na ve-
li¢inu promatranog vremena.

3.5. Izrada grafi¢kog ili mnumerikog prikaza vre-
menskih smjernica

Ispitujuéi procese u proizvodnji, te izraéuna-
vajuéi njihove uzroke i posljedice, uvidjelo se da
se i procesi u proizvodnji podvrgavaju nekim od-
redenim zakonitostima. Za odredivanje tih zako-
nitosti, kao i za njihovo prikazivanje, te za odre-
divanje njihove normalnosti u dogadanjima, od-
nosno obradivanje i izratunavanje podataka, moze
se upotrijebiti matematska statistika. Zbog toga
ona danas zauzima sve znaéajnije mjesto u sva-
kom znanstvenom radu, a njezina primjena u
industriji postala je uobi¢ajena praksa. Primjena
saznanja iz matematske statistike koristi se i pri
izradi vremenskih smjernica.

Sistem tovjek-stroj je tzv. nedeterminirani si-
stem, a to zna¢i da ne postoji funkcionalna ovis-
nost izmedu ulaza i izlaza, nego postoji tzv. sto-
hastiéka ili vjerojatna ovisnost. Naime, na isti
ulaz &ovjek reagira razli¢itom vjerojatnoSéu ne-
kog izlaza. Jasno je da se u praksi operira sa
najvjerojatnijom, odnosno o&ekivanom, vrijedno-
3éu, koja je zapravo aritmeti®ka sredina jednog
skupa izlaza. Dakle, iz tih razloga potrebno je
poznavati stohasti¢ke zakonitosti i statisti€ku teh-
niku da bi se mogla planirati vjerojatnost nekog
dogadaja.

' Opéenito uzevSi, vremenske smjernice mogu
se prikazati:

— grafi¢ki
. — numeric¢ki

3.5.1. Grafitke metode izrade vremenskih smjer-
nica

U ovom poglavlju bit ée obradene metode gra-
ficke izrade vremenskih smjernica u dvoosnom
koordinantnom sistemu, budué¢i je' njihova pn-
mjena u industriji najjednostavnija.

Metode “se sastoje u grafickom prikazivanju
snimljenih podataka na papiru s koordinantnom
mre¥om. Osnovni problem je izjednacenje poda-
taka linijom izjednaéenja, odnosno odredivanje
toka krivulja.

U praksi se pri tome postupa ovako:

1. Podaci se prikaZu na normalnom milimetar-
skom papiru i kroz prosjetne vrijednosti to-
ée\](w, povuée linija izjednacenja.

2. Ake ta linija nije pravac, treba procijeniti koje
hi vrste krivulja mogla biti, npr. hoée li biti
Wxahela ili koja druga eksponencijalna funk-
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3. Ako krivulja koja je prikazana na normalnom
milimetarskom papiru nije pravac, iste tocke
mogu se prenijeti na papir s jednostrukom ili
dvostrukom logaritamskom mreZom, pa ¢e se
pojaviti pravac.

4. Ako je krivulja nakon prenoSenja jo§ uvijek
lako zakrivljena, moZda ée se moéi izravnati
dodavanjem ili odbijanjem neke konstante.

5. Kada se krivulja pomoéu jednog od razli¢itih
papira s koordinatnim mrezama pretvori u
pravac, moze se odrediti jednadzba koja je
prikazana tim pravcem pomocéu jedne od ra-
¢unskih metoda izloZenih u poglavlju 3.5.2.2.

3.5.1.1. Dijagrami

Svaka funkcionalna ovisnost dviju veli¢ina
(npr. duzine i vremena, volumena i vremena, po-
vriine i vremena, duZine i brzine i sl.) moZe se
prikazti u dvoosnom koordinatnom sustavu (di-
jagramu) kao krivulja, odnosno kod linearne ovis-
nosti kao pravac. Medutim, mnoge se krivulje
mogu aproksimirati pravcem, S$to se najéeSte i
prakticira kod zavisnosti kojima se mozZe odrediti
zakonitost dobivena eksperimentalnim putem.

Dijagrami s dvije varijabilne veli¢ine mogu
se izradivati u obi¢nom ili logaritamskom mjerilu,
dok je za dijagrame s tri ili viSe varijabli mnogo
prikladnije dvostruko logaritamsko mjerilo.

3.5.1.2. Grafitko izjednacenje pravcem

Pri izradi takvih vremenskih smjernica po-
stupak je slijedeéi:
1. Najprije treba odrediti koja ée se varijabla

smatrati zavisnom, a koja nezavisnom.
2. Nezavisna varijabla treba biti na apscisnoj osi.

3. Skale treba obrojiti i oznatiti prema zadanim
minimumima i maksimumima nezavisne vari-
jable.

4. Nakon toga unaSaju se podaci na milimetarski
papir, te se podaci izjednaée linijom izjedna-
¢enja (pravcem).
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Slika 4. — Trajanje furniranja ivica (primjer linearne
funkcionalne zavisnosti).

Primjer na slici 4 pokazuje kako su snimljene
vrijednosti zavisnosti vremena furniranja plo¢a
iverica od duZine tih iverica aproksimirane prav-
cem. Ovdje je utvrdeno da taj pravac ima koefi-
cijent smjera k = 1,5 i odsjetak na osi ordinate
1 = 0,25, pa mu jednadzba glasi:

t=15 XL+ 0,25
gdje je t = vrijeme furniranja u minutama, a

L = duzina plo¢e iverice koja se furnira u me-
trima.

3.5.1.3. Grafiko izjednalenje krivuljom

Grafi¢ko izjednaéenje krivuljom sastoji se u
tome da se podaci nanesu na grafikon i da se u
tako nanesene podatke uklopi glatka krivulja (li-
nija izjednadenja). Pomoéu takve linije izjedna-
¢enja mogu se onda oditati prosje¢ni iznosi ordi-
nate za odredene iznose apscise. (Metoda rada vid-
ljiva je na_ slici gdje je cbraden primjer na for-
matnoj profilnoj pili, sl. br. 5)

Prilikom izjednafenja podataka treba se drzati
slijede¢ih pravila:

1. Krivulja treba biti glatka (ako je oblik krivu-
lje nepoznat, treba nastojati da bude $to ma-
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nje infleksije, tj. da krivulja bude $to jedno-
stavnija).

2. Krivulja treba da bude $to blife svim nane-
senim totkama.

3. Na potetku i na kraju krivulje, gdje ima ma-
nje nanesenih podataka, krivulja smije i jate
odstupati od nanesenih podataka ako bi pribli-
Zenje tim podacima naglo mijenjalo oblik kri-
vulje. Ti podaci su redovito netoéniji, pa im
treba dati i manju teZinu.

4. Krivulja redovito ne smije imati naglifl sko-
kova i naglih padova.

5. Kod prvog crtanja krivulje treba nastojati da
polovica totaka bude ispod, a polovica iznad
krivulje.

Dobro polozene krivulje trebaju zadovoljavati
slijede¢e uvjete:

1. Da je suma svih razlika (odstupanja) izmedu
mjerenih ordinata i ordinata krivulje jed-
naka nuli.

2. Da je suma kvadrata tih razlika minimum.

Od ovog drugog uvjeta se kod grafitkog nadina
rada redovito odustaje, ali se prvom uvjetu treba
pribliziti $to je moguée vise.

Na slikama u prilogu su date ideje kako pri-
kazati i konstatirati vremenske smjernice na ne-
kim radnim mjestima u finalnoj proizvodnji po-
kuéstva putem dijagrama. (sl. 6 i 7).

3.5.1.4. Kombinirani dijagrami

U dosad$njem izlaganju bilo je ve¢ govora o
dijagramima i elementarnim linearnim zavisno-
stima ucrtanim u dijagrame. Cesto ¢e za odredi-
vanje izvjesnih skupnih vremena, kao npr. vre-
mena ravnanja, blanjanja i bruSenja nekog ele-
menta, biti potrebno izraditi nekoliko dijagrama,
te onda prelaziti iz jednog u drugi s veé odrede-
nim veli¢inama. Ovo je u svakom sluéaju nez-
godno i nepraktiéno, te se u takvom slu¢aju kom-
biniraju svi ovi dijagrami jedan preko drugog,
samo uvijek zaokrenuti za 909 kako bi se pret-
hodna os ordinate preklopila s novom osi apscise.
U pojedinim dijagramima mogu biti ucrtani i raz-
ni parametri (npr. nekoliko brzina pomaka za od-
redeni stroj).

3.5.1.5. Zrakasti dijagram

To je obiéni pravokutni dijagram u koji su
zrakasto iz ishodi$ta ucrtani parametri.

U ovisnosti od znaaja koji se daje pojedinoj
osi, odnosno parametrima, moZe se pomoéu ova-
kvog dijagrama vrsiti mnoZenje i dijeljenje, a
osim toga, izra¢unati usporedno i neke druge ele-
mente, potrebne za izratunavanje vremena iz-
rade. Kako su ovdje mjerila na osima linearna,
te ovakav dijagram ima prednost pred napome-
nom za mno¥enje, jer ovaj zahtijeva logaritam-
sku podjelu osi.
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Primjena ovog dijagrama moguéa je kod ne-
kih operacija na krojenju i Sivanju u proizvodnji
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"Slika 8. — Kombinirani dijagram za odredivanje ukup-

nog vremena obrade na ravnalici, blanjalici i brusilici.

nost, ovaj dijagram se moZe primijeniti uglavnom
pri normiranju grupe istovrsnih elemenata, tj. ti-
pova koji se obraduju po tipi¢nom ili normalnom
tehnoloskom procesu, narocito prilikom proucava-
nja normi vremena za obradu istih dijelova s ve-
likim brojem zahvata. Ovo je u stvari metoda
grube interpolacije i vizuelnog usporedivanja.

Osnovno.- kod sluZenja ovim dijagramima u
praksi je da se odredi najsloZeniji predstavnik
grupe kojem se odredi koeficijent 1,0, a vremena
za obradu jednostavnijih dijelova okarakteriziraju
se koeficijentima 0,9 0,8, 0,7, 0,6 itd. Na osnovu
toga moZe se konstruirati zrakasti dijagram koji
omogutuje toénije odredivanje vremena nego is-
kustveno normiranje.

Na horizontalnoj osi dijagrama prikazane-su
vrijednosti vremena operacija za element — pred-
stavnik, a na vertikalnoj osi za elemente koji se
normiraju. Linije koje spajaju dvije osnovne osi
odgovaraju razli¢itim vrijednostima XK.

Proratun se obavlja slijedeéim redoslijedom:
kada se dobije nacrt za novi element, tehnolog,
pomoé¢u njegovog usporedivanja po sloZenosti iz-
rade s elementom predstavnikom konkretne grupe,
odreduje koeficijent K. 5

Zatim se iz tofke koja odgovara za vrijeme
predstavnika konkretne grupe vuée okomica do
pravca na kojem je prikazan odabrani koefici-
jent K.



Horizontala povulena iz totke sjeci$ta okomice
s krivuljom pokazuje na vertikalnoj osi traZenu
vrijednost za element koji se normira.
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Slika 9. — Zrakasti dijagram

3.5.1.6. MreZasti dijagram

To je u stvari dijagram s ucrtanom logaritam-
skom mreZom, u kojoj su povuleni parametri iz
podjela na ordinatama pod kutem od 45° prema
apscisi (ako su mjerila na ordinati i apscisi jed-
naka). U okavim dijagramima moguée je vrSiti
sve vrste osnovnih raunskih operacija.

3.5.2 Nomogrami

Nomografija zbog svoje prakti¢nosti u spaja-
nju mnogih medusobno zavisnih veli¢ina i u ogi-
tavanju nalazi ogromnu primjenu kod grafi¢kog
prikazivanja smjernica.

Kod mnogih operacija odredivanja elemenata
vremena izrade pojavljuje se matemati¢ki izraz
u kojem treba izvjesne parametre medusobno po-
mnoziti ili podijeliti.

Takvi nomogrami u principu se ne razlikuju od
nomograma zbrajanja, samo na osi treba nanijeti
logaritamsko mjerilo. U tom sludaju operacija
mnoZenja svodi se na operaciju zbrajanja prema
obrascu:

z=x'y—>1logz=1logx + logy

U praksi se najéeS¢e susre¢e nomogram s tri ravne
paralelne skale. Osnovno je kod konstrukcije ta-
kvog nomograma da se bilo kakva funkcionalna
ovisnost svede na oblik kljuéne jednadzbe. To
se postiZe ili logaritmiranjem ili kakvom drugom

matemati¢kom' transformacijom. Npr. kod rada na’

trocilindri¢noj brusilici moZe se istovremeno kroz
stroj propustiti viSe komada, u ovisnosti od nji-
hove duZine, brzine pomaka i moguénosti ula-
ganja. Elementarni izraz za odredivanje direktnog
vremena glasi:

L
tr=

S'X

gdje je L = duZina komada (m), s = brzina po-
maka (m/min) i x = faktor mnogostrukosti, od-
nosno broj koji pokazuje koliko komada isto-
dobno prolazi kroz stroj. Za prakti¢no i brzo od-
redivanje komadnog vremena, treba konstruirati
nomogram za mnozenje, $to je vidljivo iz slike
br. 10.
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Slika 10. — Nomogram za odredivanje komadnog vre-
mena na trocilindni¢noj brusilici (brzina pomaka
-8 = 5 m/min)

3.5.3. Kombinacija dijagrama i nomograma

Do sada su iznijeti elementi nomnografije i
konstrukcije nomograma, te konstrukcije i upo-
treba raznih tipova dijagrama, kao i moguénosti
njihove primjene u praksi pri izradi vremenskih
smjernica. Potrebno je napomenuti da se kod ne-
kih slu¢ajeva mogu izraditi vremenske smjernice
i kao kombinacija dijagrama i nomograma pozna-
vajuéi osnovna nafela konstruiranja jednih i dru-
gih. Na slici 11 prikazan je sistem izrade vremen-
skih smjernica kao kombinacije dijagrama i no-
mograma za odredivanje ukupnog vremena ob-
rade za operacije ravnanje, blanjanje i brufenje
jednostrano i dvostrano na pet strojeva.
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Slika 11. — Sistem dijagrama i nomograma za odredivanje ukupnog vremena obrade na pet strojeva

2.5.4, Racunala

Prikazani dijagrami i nomogrami, te njihove
kombinacije, brzi su u primjeni od ¢isto ra¢unskih
operacija, ipak i oni su donekle nezgodni za ruko-
vanje, jer ih se treba uvijek imati pri ruci, a za
to su nepodesni. Ove se nezgode mogu za neke
radunske operacije izbje¢i projektiranjem raéuna-
la sliénih po rukovanju i principu rada logaritam-
skom ra¢unalu. Veé iz ovog jasno je da je pri-
mjena ra¢unala ograni¢ena i da dolazi najviSe do
izrazaja kod strojnih radnih mjesta s automatskim

pomakom. ] Lo

3.6. Numeridki nadin izrade vremenskih smjernica
3.6.1. Tabele (vidi tab. 2. — str. 13)

Svrstavanje podataka u tabele ima tu prednost,
§to su lagane i pregledne za upotrebu, te je po-
trebno minimalno znanje za njihovu primjenu.
Slaba strana im je Sto ne daju uvijek to¢ne po-
datke, jer je &Cesto potrebna neka interpolacija
vrijednosti, odnosno neko zaokruZenje. Tabele mo-
gu biti jednostavne i kombinirane. Njihova izrada
je dosta jednostavna i pruZa moguénost prikazi-
vanja viSe varijabilnih veli¢ina odjednom. Ta-
bela br. 2 prikazuje konstrukciju tabele za ope-
raciju blanjanja na debljaci.

3.6.2. Radunske metode izjednacavanja podataka

Ovdje ¢ée biti informativno iznesene metode ra-
¢unskog izjednadavanja podataka prikladnih za
svakodnevnu praksu radi toga §to je .objektinija,
tj. liSena je subjektivnog utjecaeja koji se javlja
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kod grafiékog rada, a koli¢ina ratunanja je umje-
rena. PronalaZenje linije izjednagenja moZe se
provesti uglavnom na tri naéina. To su: metoda
najmanjih kvadrata, metoda sredina i metoda iza-
branih to¢aka. Kako su ove metode poznate struc-
njacima iz poduzeca, jer se obraduju u nastavnim
programima na raznim nivoima struénih Skola,
ovdje nisu posebno objasnjavane.

3.7. Primjene vremenskih smjernica

U dosadasnjem izlaganju govoreno je o naci-
nima izrade vremenskih smjernica i o njihovom
znafenju za rad pripreme proizvodnje. U prilo-
zenom hodogramu dokumentacije (sl. 12) dat je
shematski prikaz izrade vremenskih smjernica kao
baze za uvodenje tehnoloSkog dijela pripreme pro-
izvodnje, kao i prikaz prikupljanja podataka o
dodatnim i pripremno — zavr$nim vremenima, $to
zajedno ¢ini osnovu za izradu kompletne tehno-
loske dokumentacije.

Da bi se vremenske smjernice primijenile u
poduzetu, potrebno je da prethodno budu zado-
voljeni odredeni uvjeti, a to je: uvodenje jedno-
cbraznosti = snimanja vremena (npr. uvodenje
REF-e), tako da snimatelji rade po jedinstvenoj
metodi i s ujednadenim Kkriterijem procjenjivanja
stupnja zalaganja .

Pri izradi vremenskih .smjernica, znatan dio
vremena utroSi se na izradu pojedinih snimadkih
listova 1i.prikupljanju i:odredivanju standardnih
podataka. To su tehniéki radovi na- planiranju i
razvijanju standardnih -podataka koji zahtijevaju-
najmanje period-od godinu dana,:zavisno o veli-



Tabela br. 2.

BLANJANJE ELEMENATA NA DEBLJINU I SIRINU UZ POMAK 7,5 m/min

800 900 1000 1100 1200

300 400 500 600 700

X

1300 1400 1500 1600 1700 1800 1900 2000 2100 2200 2300 2400 2500 2600

0,189 0,201 0,213 0,224 0.232 0,246 0,258 0,269 0,279 0,290 0,300 0,307 0,338 0,352

0,094 0,107 0,114 0,121 0,129 0,141 0,148 0,155 0,166 0,183

6.

45

0,199 0,211 0,224 0,237 0,246 0,261 0,274 0,287 0,298 0,309 0.320 0,328 0,361 0,377

0,095 0,112 0,177 0,124 0,133 0,146 0,154 0,161 0,173 0,192

5

55

0,252 0,261 0,281 0,291 0,310 0.330 0,340 0,359 0,370 0,383 0,391 0,400 0,417 0,444

0,112 0,129 0,141 0,153 0,167 0,177 0,184 0,199 0,211 0,236

4

. 25

0,276 0,287 0,309 0,328 0,344 0,368 0,380 0,400 0.416 0,430 0,440 0,450 0,476 0,505

0,116 0,134 0,148 0,161 0,177 0,189 0,198 0,214 0.228 0,259

3

0,347 0,368 0,390 0,420 0,444 0.478 0,496 0,527 0,544 0,560 0,583 0,592 0,630 0,670

0,142 0,153 0,170 0,186 0,200 0.225 0,244 0,263 0,282 0,326

2

120

0,495 0,520 0,560 0,614 0,650 0,710 0,736 0,790 0,820 0,850 0,886 0,920 0,990 1,036

0,166 0,187 0,211 0,236 0,256 0,300 0,328 0,357 0.386 0,460

1

150

§ = Sirina u mm

broj dstovremeno obradivanih elemenata

x=

debljina u mm

g =

¢ini poduzeéa, broju radnih mjesta, broju snima-
telja, sinhronizaciji planova snimanja itd. Tek po
zavr$etku ovih radova moze se pristupiti primjeni
vremenskih smjernica za odredivanje standardnih
vremena operacija. Iskustva pokazuju da su ruko-
vodioci i proizvodni radnici u pocetku nestrpljivi,
jer su navikli da se problemi mjerenja rada rje-
savaju brzo po starim statisticko-iskustvenim me-
todama.

Osiguranjem dobrih uvjeta za snimanje i stabi-
lizacijom radnih mjesta, te dobrim izvjeStavanjem
o napretku radova na razvijanju standardnih po-
dataka, izbjegavaju se nerazumijevanja i izvjesni
problemi u toku provodenja. U toku uvodenja vre-
menskih smjernica ne treba standardna vremena
korigirati ni mijenjati bez izuzetno vaznih raz-
loga i uvjerljivih opravdanja.

Cilj upoznavanja zaposlenih s pojmom, zna-
¢enjem i razvijanjem standardnih podataka ima
psiholosko i obrazovno znacenje. Neophodno je po-
trebno sve zaposlene upoznati s na¢inom kori-
$tenja vremenskih smjernica i njihovom primje-
nom u poduzetu. Tek nakon ovakvog pristupa,
moze se pristupiti primjeni smjernica na kon-
kretne operacije u proizvodnji.

4. ZAKLJUCAK

Problem normiranja u drvnoj industriji, a po-
sebno u finalnoj proizvodnji, iz dan u dan postoje
sve tezi. Normativi vremena izrade dobiveni na
osnovu iskustava ili razli¢itim metodama postaju
ozbiljna ko¢nica u procesu proizvodnje, tj. loSa
su podloga za operativno terminiranje i mjerenje
produktivnosti rada. U poduze¢ima se normiranje
vr$i pomo¢u niza naéina. U najviSe sluajeva si-
stem rada kod utvrdivanja normi ne zadovljava,
te se stoga niti podaci dobiveni o operacijama ne
mogu komparirati. UoCavajuéi vaznost, a sa Ze-
ljom da se ostvare dobre vremenske smjernice
za pojedina radna mjesta u drvnoj industriji, ovaj
Clanak ima cilj da inicira razmi$ljanja da se
po poduze¢ima drvne industrije pristupi organi-
ziranoj akciji stvaranja elementarnih standardnih
podataka o vremenima za pojedine operacije na
pojedinim radnim mjestima. Zajedni¢kom -akci-
jom za racionalno sredivanje pojedinih radnih
mjesta i pristupanjem normiranju istim sistemom,
postavljanjem zajedni¢kih planova snimanja i ak-
cijom koordiniranom s jednog mjesta umanjio bi
se problem nedostatka stru¢nih kadrova na ovom
podruéju i postigli pozitivni rezultati u relativno
kratkom vremenu. Kasniji zadatak u poduzeéima
bi bio jedino da sama organiziraju snimanje do-
datnih’ i pripremno zavrinih vremena, jer ona
ovise o nivou organizacije rada pojedinog podu-.
zeta, i potrebno ih je stalno pratiti i korigirati.

Proucavanje rada, mjerenje vremena i stan-
dardna vremena izrade su baza za uvodenje pri-
preme proizvodnje i povec¢anje produktivnosti rada

"'na nivou radnog mjesta, poduzeca i grane, a iz-
’rada ‘vremenskih smjernica je samo jedno od po-

magala u radu pripreme proizvodnje. Ona pred-
stavljaju samo jednu od vidljivih mamfestaclja

s
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DIE ZEITRICHTWERTE ALS GRUNDLAGE FUR DIE EINFUHRUNG DER HERSTELLUNGS-
VORBER EITUNG

Zusamme nfassung

Fiir die Herstellungsplanung wieauch fiir die betriebliche Verwirklichung spielen die Zeit-
richtwerten in Prozessgang und in der Betriebs organization eine wichtige Rolle. Deshalb ist es
niitzlih fiir jede Bearbeitungsoperation die Zeiten feststellen, und aus denen graphisch oder numme-
rich Diagramme und Tabellen vorzubereiten die spéter als Basis fiir die Planung von Bearbeitung

neuer Produkte dienen kann.

Die Zeitaufnahmen, die Bearbeitung der Daten, die graphische Ausgleichung die mathe-
matische Formulierung flir die Kurvenkonstruktionen, Nomogrammen u. #. wurden eingehend ge-

klart.

Der Author schligt am Ende vor, dass dhnliche Betriebe in der Holzbransche, besonders in
der finalen Industrie (Mobelindustrie Stuhlfabriken) zusammen mit derselben Methode die Zeitrich-
twerte auszuarbeiten sollen, was moglich und ziemlich billing sein kénnte.
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L)

Marginailna produktivnost ulaganja i granién‘i
ekspanzioni potencijali u drvnoj industriji

Bogatstvo naSe Republike Sumama uslovilo je
i omoguéilo razvoj drvne industrije. Preradivacki
kapaciteti drvne industrije (pilanski) locirani su
uglavnom u gravitacionom podru¢ju Sumskih kom-
- pleksa, dok je finalna prerada drva &esto usit-
njena i rasuta po teritoriji cijele Republike. Ovaj
momenat, kao i tehnitka zastarjelost dobrog di-
jela drvno-industrijskih pogona, onemoguéili su
krupniji razvoj ove privredne oblasti. Unato¢ toga,
drvna industrija je od posebne vaznosti za nasu
nacionalnu privredu. Sirok asortiman proizvoda
drvne industrije (primarne, polufinalne i finalne
prerade) plasira se na konvertibilna trzista, Sto
za nadu drus$tvenu zajednicu predstavlja znacajan
izvor deviznog prihoda. Medutim, ova grana nije
dobila adekvatan drustveni tretman u odnosu na
druge grane.

Nije sporno da problem financiranja obrtnih
sredstava — a u sklopu toga i prometnog procesa
— u na$oj privredi nije rijeSen na zadovoljavajuéi
naéin. To se vidi po te§kotama s kojima se radne
organizacije bore prilikom izvrSavanja svojih
obaveza i naplate svojih potrazivanja. Uslijed re-
lativno niske stope akumulativnosti drvoindustrij-
skih poduzeéa i nedovoljnog dijela poslovnog fon-
da koji se koristi za obrtna sredstva, poduzeta

. prikraéuju jedna drugo neplat¢anjem faktura i ko-
riste druga nenamjenska sredstva. Izvjesni podaci
publicirani u ranijim godinama o izvorima novca
iz kojih su obrazovana obrtna sredstva pokazivali
su da je poveéanje obrtnih sredstava, odnosno for-
miranje fonda obrtnih sredstava iz vlastitih iz-
vora, toliko malo u odnosu na ostale izvore, da
bi se vlastita sredstva mogla zanemariti kao izvor!

Drvna industrija ide u red onih grana koje u
ovom smislu dolaze na dno ljestvice. U periodu
od 1966. god. do danas najdrasti¢nija godina bila
je 1968. kad je procentualno udeste vlastitih iz-
vora u ukupnim obrtnim sredstvima drvne indu-
strije SRH iznosilo svega 13,1%! Ovo ne samo 3to
je dovodilo do poslovnih teSko¢a i neelasti€nosti,
nego je posredstvom troSkova sniZavalo dobit (fon-
dove) poduzecta.

ANALIZA OPTIMALNOSTI STRUKTURE
OBRTNIH SREDSTAVA SA STANOVISTA
VLASNISVA

S ozbirom .da u poslovanju poduzeta stupanj
garantne sposobnosti igra znacajnu ulogu, podu-
zeée mora konstantno voditi raduna o strukturi
jzvora sredstava. Ako posmatramo kvantitativnu
razlid¢itost troskova koji optereéuju cijenu ko-
$tanja proizvodnje (kroz kamate na kredite i ka-
mate na poslovni fond), neophodno je utvrditi

SR Hrvatske

optimalnu strukturu izvora obrtnih sredstava, jer
je sasvim sigurno da bi i druga krajnost, tj. 100%0
pokrivenosti izvora obrtnih sredstava vlastitim iz-
vorima, bila sa stanovi$ta tro§kova neekonomiéna!

Poduzeéima drvne industrije, s obzirom na
tehnologki karakter proizvodnje, nije potreban
uvijek isti iznos obrtnih sredstava. Stoga je eko-
nomiénije da koriste kratkoro¢ne kredite za odre-
deni dio obrtnih sredstava, pa da ipak u cijeni
ko$tanja ne poveéavaju troSkove na osnovu ka-
mate. Radi ilustracije, pokazat ¢emo to na slije-
deéem primjeru: uzmimo da jedno poduzete drvne’
industrije ima ovu potrebu za obrtnim sredstvima,

Iznos (u 000 din)

Tromjesetje Mjesec
sijetanj 192
I veljaca 192
ozujak 198
travanj ) ..210
I svibanj 210
lipanj 270 ‘
srpanj ‘ 360
111 kolovoz 270
rujan 19'8
listopad 270. :
v studeni 210
prosinac o192
Ukupno: 2.772
Mjeseéni prosjek: 231

J

Ako poduzeée financiranje vrsi vlastitim sred-
stvima, potrebna su mu obrtna sredstva u iznosu
od 360.000 din (mjesec maksimalnog angaZziranja
obrtnih sredstava). Po$to bi ta sredstva tokom
cijele godine bila u poslovnom fondu, to bi ka-
mata iznosila: '

360.000 X 0,035 = 12.600 din

Sad se moze postaviti pitanje: u kojoj visini
poduzeée moZe koristiti kratkoroéne kredite za
obrtne svrhe s kamatnom stopom od (npr.) 8%
godisnje, a da pri tom iznos kamate ostane nepro-
mijenjen, tj. u visini 12.600 dinara?

Ako to izrazimo matematski, imamo slijedecu
jednadZbu:

-, (231.000 —x) - 0,035 + 0,08 x = 12.600
iz Cega slijedi da je ) .
- x=100.333
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(Ovo je pod pretpostavkom ako apstrahiramo
porast cijena, nije, dakle, uzet u obzir index po-
rasta cijena proizvoda.)

Znadi, pri prosjeéno potrebnim obrtnim sred-
stvima od 231.000 dinara, poduzete moZe pro-
sjetno koristiti 100.333 din kratkoroénog kredita
za obrtne svrhe, a vlastitih obrtnih sredstava treba
da ima 130.667 din. Pri ovakvoj strukturi (56,75%
vlastita, 43,25"/ tudi izvori), iznos kamate ostat ce
nepromijenjen:

(130.667 X 0,035) + 100.333 X 0,08 = 12,600 din.

To je optimalna struktura izvora obrtnih sred-
stava (pri tome apstrahiramo moguénost plasira-
nja trenutno slobodnih obrtnih sredstava).

Prema tome, tek kroz individualni proratun
svakog pojedinatnog poduzeta, moze se utvrditi
optimalnost strukture, te na osnovu toga doznati
kakav utjecaj na troSkove poslovanja ima razli-
gita velitina vlastitog dijela poslovnog fonda koji
se koristi za obrtna sredstva.

MARGINALNA PRODUKTIVNOST ULAGANJA
U OS1IO0OBS

Rezultati privredivanja drvne industrije SRH
u 1971. i 1972. godini su slijedeéi:!

1971 1972
(u 000 din)

Ukupan prihod (R)
Utrodena sredstva

Fiksni troskovi - amortizac. (M)
Varijabilni troskovi

Dohodak I (D)

3,066.035 3,949.148
2,084.099 2,714.247
156.307  203.668
1,927.792 2,510.679
981.937 1,234.901

Zak. i ugov. obaveze (M) 147.312 201,011
Dohodak II (P) 831.625 1,033.890
Osobni dohoci 682.255  892.752
Za rez. fond i fond zaj. potr. 46.096 5@.1&

106.274 85.030
641.760 1,001.103
851.955 1,066.699

34.357 36.270

Ostatak dohotka (F)
Osnovna sredstva (C)
Obrtna sredstva (S)
Prosjetan broj zaposlenih

Kakva je marginalna produktivnost ulaganja
u osnovna sredstva u drvnoj industriji naSe repu-
blike?

Ako iz prakti¢nih razloga uzmemo da se pro-
duktivnost ulaganja u osnovna sredstva koristi
kao recipro¢na vrijednost, tj. kao broj (c) koji po-
kazuje koliko je dinara osnovnih sredstava (C)
potrebno da se uloZi za jedan dinar poveéanja
ukupnog priboda (R), imat éemo:

dR 883113 1 1
c=——=—— =25 odn. —=—=104
dC  359.343 c 25

1 Podaci SDK-Centrala SRH (Materijali Sindikata
radnika dindstrije i rudarstva Hrvatske — Granski
odbor radnika drvne industrije, za II. konferenciju
odrzanu 25. i 26. V. 1973. god. u Ogulinu)
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To znad®i da je u drvnoj industriji SRH po-
trebno uloziti 0,4 dinara osnovnih sredstava da bi
se ukupan prihod poveé¢ao za 1,0 dinar. Svakako
da bi izratunavanje marginalne produktivnosti
ulaganja u osnovna sredstva bilo realnije kad bi
se izraéunalo za cijelo poslijeratno razdoblje.

Druga komponenta koja utjete na efekte po-
slovanja u drvnoj industriji su obrtna sredstva.
Izradunat ¢éemo marginalnu produktivnost ulaganja
u obrtna sredstva za granu drvne industrije SRH.
I prakti¢kih razloga ona se koristi kao reciprotna
vrijednost, tj. kao broj (s) koji pokazuje koliko di-
nara obrtnih sredstava (S) je potrebno da se ulozi
za 1,0 dinar ukupnog prihoda. Dakle:

dR 883.113

§= ——=—— =43 odnosno
dS 204.744

1 1

—_— — = (),23

s 4,3

To znaléi da je za povetanje ukupnog prihoda
za 1,0 dinar potrebno uloZiti 0,23 dinara obrtnih

sredstava.

GRANICNI EKSPANZIONI POTENCIJALI

a) Posmatranje sa stanovidta ekspanzije poduzeéa
ako se povetavaju samo ObS

Uslijed niskog uéesée poslovnog fonda u redov-
nim izvorima obrtnih sredstava, poduzeéa drvne
industrije upuéena su na koridéenje (preteZno)
bankanskih kredita koji &ine cca 70%0 od redovnih
izvora. Za konstantno poveéanje opsega poslova-
nja iz godine u godinu, potrebna su i poveéana
obrtna sredstva.

Medutim, postavlja se pitanje: gdje je nor-
malna granica u pogledu kreditnih zaduZenja za
obrtna sredstva, odnosno, koliki je u tom smislu
ekspanzioni potencijal drvno-industrijskih podu-
zeéa u nasoj republici?

Dakle, treba iznaé¢i najmanji rok u kome podu-
ze¢e moce da otplati kredit (i za toliko poveéa svoj
poslovni fond). Ovaj rok moZe se izraéunati pu-
tem jednadZbe ¢ija jedna strana pokazuje koliko
od poveéanog ukupnog prihoda ostaje slobodnim
fondovima poduzeé¢a (F), a druga strana pokazuje
koliko ¢e iznositi godidnja otplata novog kredita
za obrtna sredstva koji je uzet zbog poveéanja
ukupnog prihoda.

Od poveéanog .ukupnog prihoda (AR) ostaje
slobodnim fondovima:

AR-f+AR-m - v

Radi povetanja poslovanja koje odgovara po-
rastu prihoda za AR, poduzeée treba da poveéa
obrtna sredstva, odnosno uzme kredit u visini

AR.s
AR.s i otplatuje godisnje '
n

(gdje je »n« broj godina otpladivanja) uzimajuéi
da su otplate svake godine jednake.



Prema tome, koeficijent ekspanzionog potenci-
jala moze se izratunati iz slijede¢e jednadzbe:

R-'s
AR-f+AR'm-v2‘
n

ili, ako se radi upro3¢enja uzme da je A R =1,
tj. ako se ratuna s jednim dinarom porasta ukup-
nog prihoda kao s jedinicom ekspanzije, onda je

s
f+m:'v=—
n

Odavde je

S
n=

f+m-v

ili, izraZeno u osnovnim koeficijentima raspodjele
ukupnog prihoda,

S
n=

p-h(g +m)

To je, kad posmatramo svako poduzeée i kre-
dit pojedina¢no. Medutim, posmatramo li drvnu
industriju SRH kao cjelinu s ostvarenim poslov-
nim rezultatima i prosje¢no angaZiranim obrtnim
sredstvima samo u dvije zadnje godine 1971. i
1972., tada ¢e nam »n« pokazivati prosjetan rok
(j. prosjetan broj godina) uzimanja kredita za
ObS ispod koga se ne mozZe i¢i ako se ne Zeli osta-
tak sredstava za slobodne fondove (ustvari po-
-slovni fond), koji je proistekao iz dotadasnje pro-
izvodnje, djelomi¢no upotrebiti za otplatu novih
kredita. Ovo uz pretpostavku da se zadrzi isti nivo
osobnih dohodaka.

Jasno, poSto je »n« prosjetan broj godina, to
znaéi da poduzeéa drvne industrije mogu neke
kredite uzimati s manjim a neke s ve¢im brojem
godina otplate nego $to je izrafunati »a«. Npr.
ako poduze¢e uzme kredit za ObS s ovim rokom,
onda ¢e morati ukupan ostatak dohotka za slo-
bodne fondove (poslovni fond) upotrebiti za otpla-
¢éivanje uzetog kredita, tj. njegova financijska si-
tuacija, s glediSta sredstava slobodnih fondova,
neée se niti pogorsati niti poboljsati. Uslijed ovog
nazvat ¢emo gornji broj »graniéni ekspanzioni
potencijal«. )

Za drvnu industriju SRH on iznosi kako sli-

jedi (prethodno ¢emo iznaéi graniéni »me, »ve, »f«
kao i »s«). Izratunat ¢emo:

1. Broj (»n«) koji pokazuje uéesc¢e fiksnih troSkova
(M) + amortizacija u jednom dinaru ukupnog
prihoda (R) poduzeéa drvne industrije (1972.
god.):

M 404.579

R 3,949.148

2. Koeficijent (»v«) uce$ca ostatka dohotka (F) u

dohotku (D):
F 85.030

D 1,234.001

3 Koeficijent (»f«) ucfeSéa ostatka dohotka u

ukupnom prihodu:

R 3,949.148

4. Marginalnu produktivnost ulaganja u obrtna

sredstva za granu drvne industrije. Iz prak-
tiénih razloga ona se koristi kao reciprofna
vrijednost, tj. kao broj (s) koji pokazuje ko-
liko je dinara obrtnih sredstava (S) potrebno
da se ulozi za jedan dinar ukupnog prihoda:

dR 1
= —— odnosno —
ds s
tj.
883.113 1
§ = ————— =43 odnosno —— = 0,23
204.744 43

Prema tome imamo:

0,23

0,022 + 0,10 - 0,069

0,23
n=>

0,022 + 0,007

0,23
n=>

0,029
n=179

Dakle, prosje¢no najkraéi rok uzimanja kredita
za obrtna sredstva je 7,9 godina. Svakako da je
graniéni ekspanzioni potencijal drvne industrije
rszlidit u okviru pojedinih poduzeéa, ali i ovaj
prosjeéni pokazatelj je dovoljno indikativan da
pokaZe kakve su realne i objektivne moguénosti
radnih organizacija za kreditna zaduZenja.

b) Posmatranje sa stanovista poduzeéa ako se po-
veéavaju obrtna i osnovna sredstva

Za proSirenje opsega proizvodnje, rekonstruk-
cije,- nabavku opreme i podizanje novih kapaci-
teta, poduzeéa drvne industrije su koristila dje-
lomié¢no vlastita sredstva (nov¢ana sredstva amor-
tizacije i poslovnog fonda), ali glavnina sredstava
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ga (itfivesticije’ u osnovna sredstva bila je pokrivena
kreditima (bilo bankarskim, bilo kreditima. izvo-
data radova, odnosno dobavljata opreme). Izra-
¢unat ¢emo koliki je graniéni ekspanzioni poten-
cijal za drvnu industriju SRH, uklju¢ivo investi-
ranje u osnovna i obrtna sredstva Ako iz prak-
tiénih- razloga uzmemo  da se produktivnost ula-
ganja u osnovna sredstva koristi kao recipro¢na
‘vrijednost, tj. kao broj (¢) koji pokazuje koliko
je dinara osnovnih sredstava (C) potrebno da se
ulozi za jedan dinar poveéanja ukupnog prihoda,
imat éemo:

, dR 883.113
g=—=— =24
dC 359.343
daklé,
c+s
n= odnosno
f
1
c+ —
s
n=
o
1 1
—_=—=0,42
c 2,4
dR 883.113
s=——=————=43
dsS 204.744
1 1
—=—=0,23
s 43

f=gXpXh

D 1,234.901
§=—=———"—=0312)

R 3,949.148

P 1,033,890
(p=—=——=0,837)

D 1,234.901

F 85.030
(h=—=—  =(,0822)

P 1,033.890

f=0,312 X 0,837 X 0,0822
f = 0,021
Znaci:

0,42 + 0,23
i e
0,021

n = 30,9

Ovo vrijedi samo u slu¢aju kad se cjelokupna
nova ulaganja (u osnovna i obrtna sredstva) po-
krivaju putem kredita i kad se sve nove obaveze
moraju pokrivati iz prihoda od nove proizvodnje.
Naravno, ako se, osim kreditnih, koriste i druga
sredstva (ranije akumulirana sredstva, ostatak do-
hotka iz postojeée proizvodnje itd.), ekspanzioni
potencijal ée biti veéi. Treba napomenuti da ova-
kav graniéni ekspanzioni potencijal bazira na re-
zultatima poslovanja drvne industrije u 1972. go-
dini kad je ostatak dohotka (F) nakon pokriéa
gubitaka bio veoma nizak i iznosio svega 1,9%
od ostvarenog ukupnog prihoda u toj godini.

Mr. PETAR MADZARAC, dipl oec.

the same industry.

MARGINAL PRODUCTIVITY OF INVESTMENT AND LIMITED EXPANSION POTENTIALITIES
IN THE WOODWORKING INDUSTRY OF SOC. REP. CROATIA.

Summary

The author amalyses on the basis of resultsin year 1972 where are the marginals of inve-
stement in woodworking industry of Croatia. Also he calculates limits of expansion potentiality of
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VaZnije egzote u drvnoj industriji

S e
AFRICKI ORAH

Nazivi

Botanitko ime je Lovoa klaineana —
Pierre ex. Sprague, a spada u porodicu: Melia-
cae.

Druga imena po nalazi$tima su: nigerijski or-
ah, nigerijski zlatni orah, Dibéton ili noyer du
Gabon (francuski naziv).

Nalazis§ta

U glavnom Nigerija, Zlatna obala i Obala slo-
novace.

Stablo

Visina stabla dosize 36 — 40 m, a promjeri
do 120 cm. Ima cilindriéno deblo iznad osnovice
zilista (oguzine). Cesto je deblovina &ista do 18 m,
odnosno do maksimalno 27 m.

Drvo

Boje zlatno smede, a markirano je crnim pru-
gama, te zbog toga prozvano »orahom«. Kod ugla-
denog lica izrazito je sjajno. Bjelika je uska,
kozno Zuta ili svjetlo smeda, i razlikuje se dobro
od srzevine, iako kadSto ima medu njima usko
podruéje prelaza. Dosta je sli¢no afri¢kom maha-
goniju, a i spada u tu porodicu. Usukano je dosta
Cesto, 3to mu daje markirane pruge u quartier
— rezu. Specifi¢na teZina apsolutno suhog drva
je 0,46 g/em3, a s 15 % vlage teZina iznosi 450 —
600 kg/m3 ili u svjeZem stanju 600 — 700 kg/m3.
Tangencijalno ustezanje mu je 6,9 %, odnosno
- volumno 109,

U srzevini se ponekad  nalazi greska tzv.
»snake-hole«, promjera oko 1 cm, a u duZini od
nekoliko centimetara, $to potjete od larve veteg

insekta.

(Nastavak iz br. 11-12/73)

SusSenje

Drvo se susi dosta dobro, osim ako veé posto-
je potetne napukline u sreZevini. Ce3¢e se jedan
stanoviti dio krivi.

Mehani¢ka svojstva

Spram svoje tezine drvo je ¢évrsto — na savi-
janje 821 kp/cm?, na pritisak 393 kp/cm?, na uda-
rac 0,39 kp/cm.

Tvrdo¢a mu je ravna ameri¢kom orahu.

Prirodna trajnost

O trajnosti mu se malo znade, no svakako je
prijemljivo za napad insekata. .

Obradivost

Lako se obraduje veéinom oruda (alata), no
ipak teZi ¢upanju kada se pile blistate. Kod bla-
njanja treba upotrebljavati noZeve s 15° nagiba.

Kod tokarenja i buSenja mora se raditi vrlo
otrim orudem. Cavla se lako, no ima tendenciju
pucanja. Odli¢éno se finiSira bruSenjem i struga-
njem noZem, a obradeno zapunjivaéem moZe se
lijepo polirati.

Upotreba

SluZi kao masivno drvo za pokuéstvo, umjetnu
stolariju i za tokarenje. Kako se ljusti i reZe, fur-
niri daju dobre Sperploée.
Proizvodi

Pod normalnim uvjetima tr¥ista su dobro op-

. ..Skrbljena trupcima do 90 cm promjera. Piljena
*. grada ima duljine -do 6 m (prosjetno 3,3 mj, deb-

ljine najveéma 3/4, 1 i 1/4”; a Sirine do:36” (pro-
sje¢no 11”). PR R o8 R

DRVARI!

»DRVNA INDUSTRIJA« JE VASE STRUCNO GLASILO KOJE VAS INFORMIRA O SVIM AK-
TUELNOSTIMA S PODRUCJA EKSPLOATACIJE SUMA, MEHANICKE 1 KEMIJSKE PRERADE
DRVA, TE TRGOVINE DRVOM I DRVNIM PROIZVODIMA.
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HEINRICH

77/[114

MASCHINENFABRIK PROIZVODI:

@ formatne kruine pile

@ automatske dvostrane profilere (Alles-
konner-e)

e automatske polirne strojeve
(Schwabbelmaschine)

Automatski dvostrani profiler tip AM-63

Za suvremene potrebe u finalnoj obradi na$ viSenamjenski automat AM-63 ima 'yiéestru‘lge prednosti
prema dosada$njoj obradi na pojedina¢nim strojevima. Njegovom primjenom postiZzemo slijedece:

— istovremeno izvodenje viSe razli¢itih operacija — visoka tofnost obrade X
— manja vremena za posluZivanje, transport i odlaganje - nmeagglaég%otreba radnog prostora i rad-
— smanjenje ciklusa proizvodnje i troskova izrade — bolja zastita radnika na radu

U daljnjoj racionalizaciji procesa proizvodnje kod velikih serija mogu se dva i viSe strojeva povezati nasim
veznim transporterima.

FRIZ PROIZVODI:

@ cetkarice

@ strojeve za nanosenje modila i temeljne
boje

@ naljevacice laka

@ uredaje za oplemenjivanje ploéa fo-
lijama

@ uredaje za oplemenjivanje profila fo-
lijama

@ hidrauli¢ne viSeetaZne prese od 1 do 6
etaza

- e - @ linije za furniranje s kratkotaktnim
Linija za furniranje tip DS presama

Automatska linija za furniranje sadrzi: uredaj za automatsko ulaganje ploca, Cetkaricu, specijalni stroj
za nano$enje ljepila, kratkotaktnu protoénu pre$u i uredaj za automatsko odlaganje.

Dimenzije: $irina: 1400...2500 mm duzina 2600 ... 5200 mm

Prednosti:

pov:ac’anje kapaciteta kratkim vremenom rada, precizno nanosenje ljepila i siguran transport obradaka,
pre$a postize najvecu to¢nost u raspodjeli pritiska, usteda na tro$kovima furniranja.



PROIZVODI:

@ poluautomatske i automatske protocne
tra¢ne brusilice za fino brusenje drva,
laka i folija.

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

o: Brzine radnih pomaka 6... 30 m/min

@ Brza izmjena brusnih traka

® Brzo podesavanje strojeva

o Standardna i elektroni¢ka pritisna ela:
sti¢na greda y

@ Brusenje s dvije i viSe traka

Brusilica MFA-2

Automatska brusilica za fino brufenje sa sistemom kriznog brudenja (uzduZno-popreéno), dolazi kao sa-

mostalni stroj i u sklopu automatske linije. Radna $irina 1350 mm, brzine brusnih traka 3, 6, 12,5 i 25
m/sek, brzina pomaka od 6...30 m/min.

Stroj kvalitetno brusi drvo, lak, brusni kit i folije. Uz normalnu pritisnu gredu, stroj se moze opremiti
elektroni¢ckom pritisnom gredom sa slobodnim ulaganjem obradaka.

HOMBURGS

® jednostrane i dvostra-
ne strojeve za oblaga-
nje rubova (Kanten-
anleimmaschine)

@ automate za potpunu
obradu rubova FOR--
MAKANT

@ korpusne prese

@ uredaje za nanosenje
ljepila kod montaznih
radova (TEMPOLEI-
MER-e)

Automat za potpunu obradu rubova FORMAKANT

Na stroju FORMAKANT omogucena je automatska obrada i pode$avanje stroja. Radne operacije: forma-
tiziranje ploca piljenjem ili glodanjem, glodanje utora ili poluutora, lijepljenje rubnih letvica, furnira
i folija, obrada oblijepljenih rubova, brusenje i poliranje rubova i bridova. .

Tehni¢ki podaci:

maksimalna debljina obratka 60 mm, min. $irina kod dvostrane obrade 210 mm, kod jednostrane 95 mm.
Debljina rubnog materijala od 0,2...30 mm. Brzina pomaka od 7...45 m/min.

E H N E X IS
' MUNCHEN 2
Telefon: 527 011, 527 012 - Telex: 05-24306 - Telegram: FINEX Miinchen 2
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Valli & Colombo
vodeca industrija za proizvodnju
pribora za pokucstvo
i uredjenje stanova

20055 Renate (M) Italia - Tel. 0362/92121/2/3 - Telex 36201



PRVA JUGOSLAVENSKA TVORNICA STROJEVA ZA DRVO, SPECI-
JALIZIRANA ZA PILANSKU PROIZVODNJU, PREUZIMA INZINJE-
RING I OPREMANJE PILANA POTREBNOM OPREMOM

Proizvodi pilanske strojeve i strojeve za uredenje lista pile,
kao i strojeve za obradu drva:

Automatska trac¢na pila Automatski jednolisni Univ.e.rzalna tra¢na UTB — 1
trupéara TA — 1600 cirkular AC —1 brusilica .
Automatska tratna pila Klatna pila Kp — 4 Xu:/:;gtlaﬁ;;o?;ag;:dgiu-
truptara TA — 1400  Povlagna pila PP iy ATB-S-1
Traénav pila truptara PAT — 1100 Precizna cirkularna pila PCP — 450 Automatska ostrilica
gastruzna traéna glla RP — 1500 Traéna pila TP — 800 pila OP
niverzalna rastruzna et — uredaj za gater pile
tra¢na pila PO — 1100 Blan]al'lca za drvo et — ureda;q za géirokep
Pilanska tra¢na pila P—9 Ravnalica za drvo R — 50 traéne pile
— tangens vodilica =~ TV — 4 Glodalica G—25 — uredaj za uske
— vodilica s navojnim Visokoturazna glodalica VG — 25 tratne pile
"reter}"m Rdat Lanc¢ana glodalica LG — 210 g\i;‘;ﬁmattsi‘aaén‘;;mlif: oTP
- uredal]{ za automatski Horizontalna bu$ilica BS — 20 Razmetadica pilap RU
pomak — jea J Zidna busilica ZB — 3 —Uredaj za gater pile
— povratni transporter TT Stroj za &epovanje C—4 — uredaj za Siroke
tratne pile
Valjatica pila VP — 26

— pribor za valjanje i
napinjanje pila

— stol za uredenje
listova pila

— Brusilica kosina BK

— Aparat za lemljenje AL — 26

Automatska brusilica

¢ nozeva ABN — 4

Preé¢ni cirkular PC

TVORNICA STROJEVA

BRATSIVO

ZAGREB ¢ Savski gaj, XII[ put @ Tel. 523-533 @ Telegram: »Bratstvo-Zagreb«




Stjepan Tkalec, dipl. inZ.
Institut za drvo u Zagrebu

Organizacija i projektiranje tehnoloSkog procesa
u finalnoj drvnoindustrijskoj proizvodnji

UVOD

Veé u samom procesu razvoja proizvodne
ideje dolazi do razmatranja problematike tehno-
loskih parametara buduée proizvodnje. Ciljevi
realizacije proizvodne ideje moraju prvenstveno
biti jasni s tehnoloSkog aspekta, jer razvoj novog
proizvoda usporedo aktivira razvoj tehnologije.
S druge strane, nova tehnolo$ka rjeSenja mogu
neposredno utjecati na razvoj novog proizvoda.

Nakon analize asortimana i potpunog defini-
ranja proizvodnog programa, pocéinju aktivnosti
iz djelokruga tehnoloske organizacije. Zadatak
tehnoloSke organizacije je definiranje svih tehno-
loskih uvjeta, koji omoguéuju proizvodnju uz ra-
cionalno koriStenje osnovnih sredstava, materija-
la, energije i vremena.

Finalni proizvodi drvne industrije namijenjeni
su preteZzno za trZiSte Siroke potrosnje, te njihov
plasman znatno ovisi o ukusu potrofata. Obzirom
na zahtjeve trziSta i adekvatan dizajn proizvoda,
koji rezultira iz tih zahtjeva, oblikovanje ne smi-
je biti sputavano tehnolo$kim parametrima, veé
mora omogu¢iti daljnji razvoj i Siroke moguéno-
sti za proSirenje asortimana na principu primjene
standardizacije i tipizacje prozvoda i procesa ob-
rade,

Profil proizvodnje specijaliziranog asortima-
na i optimalni kapacitet formiraju indirektno uv
jeti na trZi$tu. Dimenzioniranje optimalnog ka-
paciteta je vrlo sloZen zadatak, koji bazira pre-
teZzno na realnim elementima analize plasmana.

U svakodnevnoj praksi, gdje se susretemo S
vrlo sloZzenom problematikom finalne proizvod-
nje, tehnolo$koj organizaciji se ne posvetuje do-
voljna paZnja. Od krupnijih razloga mogu se na-
vesti slijedeé¢i: pomanjkanje specijaliziranog kad-
rovskog potencijala u privrednim organizacijama,
nedovoljno koriStenje usluga projektnih organi-
zacija, a posebno, negativan utjecaj mmnogih ko-
mercijalnih ponuda isporuéioca strojeva i opre-
me, koja je u veéini sludajeva nenamjenska.

Nenau¢no i nestruéno postavljena tehnologija
imade nesagledive financijske posljedice u smislu
gubitaka uslijed preinvestiranja, neekonomiéne
proizvodnje, te slabije kvalitete, koja utje¢e na
smanjenje plasmana i rentabilitet.

Svrha ovog ¢lanka je upoznati zainteresirane
struénjake s osnovama projektiranja tehnoloskog
procesa u finalnoj proizvodnji. Obzirom na ne-
dostatak literature za ovo podruéje i vrlo osku-
dan nastavni program na tehni¢kim Skolama i
fakultetima, ova osnova za organizaciju i projek-
tiranje tehnoloskog procesa korisno ée posluziti
mladim struénjacima, kako bi se lak3e ukljuéili
u ovu sloZenu problematiku kod rje$avanja orga-
nizaciono-tehnoloskih problema u praksi.

Iznesena okvirna problematika ée se u slije-
deé¢im ¢&lancima detaljnije obraditi.
Mjesto tehnoloSke organizacije u shemi aktiv-

nosti od istraZivanja trZista do proizvodnje i pro-
daje (vidi priloZzemu shemu).

Industrijsko

IstraZzivamje e blik g
tr¥ista B oblikovanje i
propaganda

Tehnologija i Proizvodnja
1> organizacija 4 i
prizvodnje prodaja

Razrada tehnoloSke koncepcije, odredivanje
tehnoloskih postupaka, izbor opreme, organiza-
cija i raspored radnih mjesta i niz drugih akcija
predstavljaju kompleksnu problematiku, koja se
ne moze uspjeSno rijeSiti parcijalnim zahvatima
koji nisu sustinski vezani.

Organizacija i postavljanje tehnolo$kog pro-
cesa u finalnoj proizvodnji predstavlja aktivnost
koja je, obzirom na vrstu proizvoda, vrstu opre-
me, tehnoloSke postupke, reZime obrade i insta-
lirani kapacitet, potpuno individualna. Direktno
prenoSenje cjelokupnih “tehnoloskih rjeSenja iz
jednih proizvodnih uvjeta u druge potpuno je po-
gre¥no i nedopustivo.

1. OPCENITO O TEHNOLOSKOM PROCESU.

Cjelokupni proces prerade prirodne sirovine
do gotovog finalnog proizvoda naziva se proiz-
vodni proces. Proizvodni proces sadrzi niz dje-
latnosti, kao: obrada dijelova, transport dijelova,
kontrola kvalitete, snabdjevanje radnih - mjesta
energijom, alatima, napravama i sl.

Dio proizvodnog procesa koji je meposredno
povezan s izmjenom oblika i fizikalnih svojstava
predmeta rada, odnosno dijelova, naziva se tehno-
loki proces. To je proces u kojem se po odrede-
nom postupku mijenja oblik ili svojstvo materi~
jala, kako bi se dobio konafan oblik i kvalitet
gotovog proizvoda.



Tehnolo$ki proces u uzem smislu moZe se na-
zvati i proces izrade. Proces izrade od prve do
posljednje operacije moze se podijeliti na faze
tehnolodkog procesa, operacije, zahvate i pokrete.
Fazom nazivamo dio tehnolo§kog procesa koji
obuhvaéa odreden broj operacija, odnosno radnih
mjesta na kojima predmet rada poprimi odreden
stupanj obrade, te se kao poluproizvod moze us-
kladistiti, odnosno dalje preuredivati u slijedecoj
tehnolodkoj fazi, koja ima drugi karakter obrade.
Npr. u finalnoj drvnoindustrijskoj proizvodnji
najéesée se javljaju slijede¢e faze obrade: suSe-
nje grade, krojenje, gruba obrada, lijepljenje, fi-
na strojna obrada, bruSenje, predmontaZa, povr-
Sinska obrada, zavrina montaza i sl
Radnom operacijom nazivamo dio tehnolokog
procesa, ili faze tehnoloSkog procesa, gdje ma jed-
nom mjestu, ili vife istovrsnih radnih mjesta s
istim zadatkom, predmet rada poprimi odreden
stupanj obrade. Ukoliko uzmemo primjer analize
tehnologke faze krojenja, moZemo navesti da se
ova faza kod izrade nekog poluproizvoda sastoji
iz slijedeéih operacija: prepiljivanje, raspiljiva-
nje, piljenje krivina, precizno prikraéivanje.

Operacije u uzem smislu mogu biti ¢&isto teh-
noloske, kao $to su navedene u ranijem primjeru,
a mogu biti i pomoéne, tokom kojih se mijenja
oblik premeta, a uvjetovane su tehnoloskim ope-
racijama. To su transportne operacije radi poslu-
¥ivanja predmetima rada, odabiranje po vrsti,
kvaliteti i dimenzijama, oznadavanje obradaka,
sortiranje, slaganje i sl

Operacija se dalje dijeli na zahvate koji mogu
biti tehnoloski, pomoéni i kontrolni. Zahvat se
dijeli na najmanje elemente tehnoloSkog procesa,
a to su pokreti pri izvodenju rada.

2. TOK TEHNOLOSKOG PROCESA

Slijed tehnoloskih operacija u uZem smislu i
foza u $irem smislu u procesu obrade predmeta
rada nazivamo tokom tehnolodkog procesa. Redo-
slijed operacija ovisan je o viSe proizvodnih fak-
tora, kao npr. o vrsti proizvoda, vrsti materijala,
raspolozivom strojnom parku, rasporedu radnih
prostora i sl.

Obzirom na vrstu materijala koji se obraduje,
te obzirom na gotov proizvod, razlikujemo Cetiri
oblika toka tehnoloSkog procesa to su:

— linijski ili traéni tok,

— razdjelni ili analiti¢ki tok,

— spojni ili sinteti¢ki tok,

— mjeSoviti ili kombinirani tok.

" Kod linijskog toka tehnolodkog procesa, pred-
met rada (obradak) se kre¢e od jednog do drugog
radnog mjesta, na kojima se obavljaju operacije
koje mu daju odreden oblik i kvalitetu.

Razdjelni tok tehnolo$kog procesa javlja se
kod dijeljenja potetne sirovine. Npr. kod raspilji-
vanja oblovine na pilani, ili ljuStenja i rezanja
furnira u tvornici furnira.

Razdjelni tok javlja se i u finalnim pogonima,
kao mpr. u pogonima drvne galanterije, gdje se
podetni krupni dijelovi obraduju u sastavu, a za-
tim dijele na sitne dijelove. . .

26

Spojni tok tehnolo$kog procesa dolazi najéesSte
kod izrade manje slozenih proizvoda, kod kojih
se dovrieni dijelovi medusobno spajaju u obliku
podsklopova, sklopova ili gotovih proizvoda. Ovaj
tip tehnolo$kog procesa uglavnom dolazi u polu-
finalnoj i finalnoj proizvodnji. Kao primjer moZze
se navesti proizvodnja prozora ili proizvoda sto-
lica iz piljenih elemenata.

MjeSoviti ili kombinirani tok tehnoloSkog pro-
cesa predstavlja kombinaciju ranije navedenih
tipova. MjeSoviti oblik karakteristi¢an je u pro-
izvodnji vrlo sloZenih proizvoda, koji se sastoje
od viSe podsklopova i sklopova kao Sto je npr.
stilski masivni namje$taj, furnirani namjeStaj i
sl

Od navedenih tipova tokova tehnoloSkih pro-
cesa (mikro-tokova) razlikujemo glavni tok tehno-
loskog procesa (makro-tok), koji je prije svega ovi-
san o rasporedu radnih prostora, tehnoloSkih faza
obrade ili cjelokupnog proizvodnog prostora. Glav-
ni tokovi tehnoloSkog procesa dolaze u tri osnov-
na oblika, a to su I, U i S oblik.

Oblik glavnog tehnolo$kog procesa uvjetuju
nam vige faktora. To su npr. vrsta proizvoda, ras-
poloZivi prostor, radni strojevi, transportna sred-
stva itd. Analizirajuéi finalnu proizvodnju, moZe-
mo kao primjer navesti da se proizvodnja jedno-
stavnih proizvoda, manjeg kapaciteta, uklapa u

. oblik »I«, dok se tehnologija za sloZeniji proizvod,

veéeg kapaciteta, uklapa u oblik »U« ili »S«. Vrlo
je &est sluéaj da u praksi postoji kombinacija glav-
nih tehnolo$kih tokova, gdje se u tehnoloSkim lini-
jama razli¢itih prostornih oblika preraduju i razli-
¢ite osnovne sirovine, ali za isti proizvod. Kao pri-
mjer kombinacije glavnih tehnoloSkih tokova na-
vodi se shema jedne tvornice namjeStaja u kojoj
se obraduje masiv u linijama sa I i U oblikom, a
strojna obrada plo¢a ide u S obliku. Nadalje, lini-
ja u lakirnici ima U oblik, a u montaZi I oblik.

Usporedimo li tehnoloske tokove izmedu rad-
nih mjesta s glavnim tokom izmedu grupa radnih
mjesta ili tehnoloskih faza, oni se moraju poduda-
rati, tj. moraju biti istosmjerni. U praksi je to
vrlo teSko postiéi, a narolito onda kada se radi
o sloZenim proizvodima i o vrlo Sirokom asor-

-timanu. Tada se javlja &itav labirint raznosmjernih

tokova izmedu radnih mjesta, a éesto puta i izmedu
tehnologkih faza. Ovaj problem rjeSava tehnoloSka
organizacija primjerom standardizacije tehnolos-
kih parametara i rjeSavanjem obrade predmeta
rada u linijskim procesima.

3. PROJEKTIRANJE TEHNOLOSKOG PROCESA

Projektiranje tehnoloSkog procesa treba se te-
meljiti na pozitivnhom tehnoloSko-ekonomskom ra-
¢unu, ovisnom o konstrukeciji proizvoda i tehnolos-
koj opremi.

Drugim rijeéima, organizacija proizvodnje mo-
ra, uz minimalne troSkove; dati odreden kvalitet i
kvantitet. .

 Projektant-organizator tehnoloskog procesa, tj-
tehnolog, mora u tu svrhu biti stru¢no obrazovan
i opskrbljen informacijama s deoti¢nog tehnoloSkog



podruéja, kako bi mogao dati odgovarajuée rjese-
nje. Tehnolog mora poznavati slijedeée:

— principe tehnologi¢nosti konstrukecije,

— tehnologiju obrade na pojedinim radnim mjes-
tima,

— svojstva i tehnologiju primjene repromaterijala,

— tehnitka svojstva i osobine tehnoloske opreme,

— tehnike pojednostavljenja rada i mjerenja vre-
mena,

— principe ekonomiénosti kod primjene raznih me-
toda i rezima obrade,

— principe standardizacije.

Tehnologe u finalnoj obradi drva, prema njiho-
vom struénom usmjerenju i opsegu djelovanja,
mozemo podijeliti na tehnologe za tehnologiju pro-
izvoda (opé¢i profil tehnologa) i za tehnologiju faze
obrade (specijalizirani profil tehnologa).

Tehnologiju proizvoda karakterizira monotip-
na proizvodnja, ili proizvodnja s uskim asortima-
nom sli¢nih proizvoda, kao i proizvodnja malog
kapaciteta, na primjer u tvornici stolica, gdje su
odvojene tehnoloSke linije tokarenih i savijenih
stolica, nalazimo na tehnologa tokarenih stolica i
tehnologa savijenih stolica.

Tehnologija faze obrade karakteristiéna je u
proizvodnji sa Sirim asortimanom i veéeg kapaci-
teta. Zbog obima zadatka koji se postavlja na teh-
nologa, potrebna je i njegova specijalizacija unu-
tar faze obrade.

U industriji finalnih proizvoda susreéemo se
npr. s tehnologom strojne obrade masiva i ploca,
tehnologom lakirnice, montaZe itd.

Prije projektiranja tehnoloskog procesa i odre-
divanja drugih preateéih elemenata, tehnolog mo-
ra izvrsiti pripremne radove koji su osnovica za
daljnju razradu, a to su:

— Analiza tehni¢ke dokumentacije, koja se odnosi
na konstrukeciju i traZenu kvalitetu proizvoda.
Ovdje se vrsi analiza tehnologi¢nosti konstruk-
icje i primjene materijala, kao i moguénost ri-
cionalne izrade.

— Izrada tehnic¢kih uvjeta za izradu poluproizvo-
da koji ¢e se dobavljati iz kooperacije.

— Razrada sheme krojenja materijala obzirom na
mogucénosti strojnog parka.

— Preliminarno odredivanje grupe strojeva i stro-
jeva na kojima ¢e se vrsiti obrada. Izvr$iti ana-
lizu i izbor iz postojeteg strojnog parka, ako se
radi o rekonstrukeiji.

— Izbor alata, naprava i mjerila.

— Provjera tehnolo$kih postupaka i reZima obra-
de.

— Analiza operativne dokumentacije s planom
proizvodnje, planom radne snage i veliéinom
serija dijelova radi organizacije prostora za do-
datna radna mjesta i meduskladista.

Nakon izvrSenih privremenih radova, pristupa
se definiranju — projektiranju tehnolo§kog proce-
sa i ostalih elemenata, kako slijedi:

—- Odrediti tehnoloSki proces izrade dijelova pod-
sklopova, sklopova i proizvoda s redosljedom
izvrSenja operacija. Prikaz se najteS¢e daje u
obliku tehnoloSkih shema ili opisa, koji su osnov

za rukovodenje procesom izrade u suvremenoj

proizvodnji.

— Odrediti radna mjesta na kojima ¢e se pojedine
operacije izvoditi.

— Odrediti kvalifikaciju izvrsioca rada po opera-
ciji, ’kao i broj izvrSilaca po jednom radnom
mjestu.

— Odrediti naéin rada i reZime obrade, kao i po-
sebne instrukcije prema potrebi.

Navedeni radovi tehnologa vezani su za defi-
niranje tehnolo$kog procesa. Uz to tehnolog ima i
niz drugih zadataka, kao: izrada tehnic¢kih analiza
za primjenu alternativne tehnolo$ke opreme, usa-
vrSavanje postojeeg procesa, tipizacija procesa
obrade, standardizacija alata i sl. U tom smislu
radi na stalnoj racionalizaciji tehnologije.

Tehnolozi moraju raditi timski, u suradnji s
drugim struénjacima unutar i van poduzeéa. Po-
sebno se istite suradnja s razvojnim i konstruk-
cionim odjelom.

Tehnolog u privrednoj organizaciji u okviru
funkcije razvoja ima zadatak razvoja nove tehno-
logije, dok tehnolog u pripremi rada vr$i tehno-
loSku razradu za proizvode iz tekuéeg proizvodnog
programa u okvirima postojece tehnologije.

Kod postavljanja novih tehnoloskih rjeSenja
(podizanje novog pogona ili rekonstrukcija posto-
jeteg), razlikujemo definiranje glavnih tehnoloskih
tokova, obzirom da je nemoguée zadovoljiti uvje-
tima asortimana proizvoda koji se nalazi u fazi
stalnih izmjena (npr. namje$taj), da svi mikro-to-
kovi, koji su rezultat detaljne razrade po proizvo-
du, potpuno slijede glavni tok.

Kod individualne tehnoloske razrade (tehnolog
pripreme) na bazi postojete tehnologije razlikuje-
mo definiranje mikro-tokova s detaljnom razradom
za potrebe neposrednog rukovodenja tehnoloskim
procesom.

Tehnolog mora posvetiti posebnu paZnju strué-
nom usavrSavanju i prikupljanju tehni¢kih infor-
macija. Uz to vodi priruénu kartoteku strojeva,
alata i naprava, a eventualno i normativa vremena,
zatim arhivu kataloga s alatima, tehni¢kim uputst-
vima, kao i dnevnik izvrSenih i planiranih radova.

Planiranje tehnoloskog procesa moZe se provesti
prema slijede¢im faktorima:

Prema predmetu rada (materijalu):

a) proces obrade masiva (listada ili éetinjada),
b) proces obrade plo¢a,
¢) proces obrade furnira itd.

Prema vrsti gotovog proizvoda:

a) proces izrade prozora i vrata,

b) proces izrade tokarenih ili drugih stolica,

c) proces izrade furniranog ili masivnog namje-
Staja itd.

Prema proizvodnom kapacitetu:

a) proces individualne proizvodnje,
b) proces maloserijske proizvodnje,
c) proces velikoserijske ili masovne proizvodnje.
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Prema proizvodnom gradevinskom
objektu:

a) proces u jedinstvenom jednoetaZnom prostoru
ili u razdvojenim objektima,

b) proces u jedinstvenom ve$eetaznom prostoru
ili u razdvojenim objektima.

Prema rasporedu radnih mjesta:

a) pojedinaéni raspored radnih mjesta,
b) grupni raspored radnih mjesta,
c) linijski raspored radnih mjesta.

Prema naéinu transporta koji po-
vezuje radna mjesta:

a) proces s nemehaniziranim naéinom prenosa
(ru¢ni prenos),

b) proces s mehaniziranim naginom prenosa
(jednostavnija transportna sredstva),

c) proces s poluautomatskim nadinom transporta
(pogonjena transportna sredstva),

d) proces s automatskim na¢inom transporta (auto-
matski programirana transportna sredstva).

Prema stupnju mehanizacije i auto-
matizacije radnih strojeva:

a) proces obrade ru¢nim alatima i jednostavnijim .

strojevima s rudnim posluzivanjem (zanatske

radionice),

b) proces obrade na poluautomatskim strojevima
s upravljanjem radnika (poluindustrijska pro-
izvodnja),

¢) proces obrade na automatskim strojevima uz
nadzor i kontrolu radnika (industrijska pro-
izvodnja).

Iz navedenh faktora koji direktno utjeu na
projektiranje tehnoloSkog procesa, vidljivo je da
je optimalno tehnoloSko rjeSenje uvjetovano nizom
parametara, koji se tokom planiranja nove tehno-
logije ili definiranja procesa u postojeéim uvjetima
moraju ukljuditi i uvjetovati odredeno rjeSenje.

Sredstva za proizvodnju moraju se ukljuéiti u
osnovne i pomoéne proizvodne procese u smislu
organiziranih proizvodnih jedinica. Proizvodna
struktura sastoji se od proizvodnih jedinica koje
neposredno sudjeluju u samoj proizvodnji.

Tehnoloskim i organizacijskim parametrima
uvjetovana je prostorna raspodjela proizvodnog
objekta, odnosno pogona proizvodnje na slijedece
proizvodne jedinice:

— Osnovni pogon je proizvodna jedinica u kojoj
se neposredno preraduje predmet rada u gotov
proizvod.

— Pomoéni pogon. Njegova je namjena da poslu-
Zuje osnovne pogone i odrzava ih u ispravnom
stanju. To su uglavnom odjeljenja-radionice za
odrzavanje strojeva i opreme, izradu pomagala
isl

— Sporedni pogon bavi se popratnom proizvod-
njom, &iji proizvodi mogu i ne moraju pratiti
osnovnu djelatnost. To je najéeS¢e prerada ot-
padaka u galanteriji, grad. elemente i sl.

Svaki pogon dijeli se na odjeljenja. Odjeljenje
je niZa organizaciona jedinica, koja obuhvaca je-
dan dio ili vie proizvodnih faza, a ¢ine odredenu
tehnolosku cjelinu. U okviru odjeljenja predmet
prerade dobiva odreden oblik, te dolazi kao polu-
proizvod ili gotov proizvod koji se uskladistuje ili
dalje preraduje u slijedec¢oj fazi ili odjeljenju.

Odjeljenja ili faze procesa sastoje se iz osnovnih
organizacionih jedinica, a to su radna mjesta na
kojima se obavljaju odredene radne operacije.
Sli¢ne definicije imali smo ranije kod definiranja
osnovnih pojmova.

Proizvodni pogon neposredno je vezan s dru-
gim funkcijama koje dopunjuju strukturu. To su
npr. priprema proizvodnje, tehnolo$ki laboratorij

i sl
4. PRIKAZIVANJE TEHNOLOSKOG PROCESA

Tehnologki proces se prikazuje opisno (analitic-
ki) i slikovno (grafi¢ki), a postoji i kombinirani
opisno-grafi¢ki naéin prikazivanja.

a) Opisni prikaz tehnolodkog procesa dolazi u ob-
liku slijedeée tehni¢ke dokumentacije:

— Opis toka tehnoloskog procesa

(npr. opis rasporeda ili plan rada)
Izraduje ga tehnolog u neposredne svrhe ili
kao uputstvo ili objasnjenje.

— Opis kretanja materijala (dispecerska lista).
izraduje ga tehnolog-operativac kod plani-
ranja transporta ili analize tokova.

— Analiti¢ki opis redosljeda dogadaja.
Izraduje referent studije rada za analize.

b) Grafi¢ki prikaz tehnoloSkog procesa dolazi u
obliku slijedeé¢ih shema, grafikona i tabelarnih
prikaza:

— Hodogram (graforad) kojemu je osnovna
podloga tlocrtni raspored radnih mjesta.
Hodogram se izraduje po fazama obrade i
prema radnim mjestima.

— Sheme toka tehnolo$kog procesa po fazama
obrade i operacijama. Sheme se mogu izra-
divati prema sadrzaju dijelova u konstruk-
ciji, prema tehnologiji prerade, odnosno vr-
sti proizvoda, kao i prema stupnju sloZeno-
sti konstruktivnih dijelova.

— Shema toka kretanja materijala je graficki
prikaz mjesta ulaza, meduskladistenja, kon-
trole i izlaza materijala, odnosno proizvoda.

— Tehnolo§ko-terminske karte, sheme i grafi-
koni. Kombiniranim prikazima toka procesa,
vremena i mjesta izvrienja rada, postoji &i-
tav niz grafi¢kih prikaza na principu ganto-
grama. Npr. vremenska shema montaZnog

sastava, tzv. shema lansiranja naloga, termin-
ski planovi i sl

5. PROJEKTNI ELABORAT TEHNOLOSKOG
PROCESA !

Osnovnim zakonom o izgradnji investicionih
objekata nije definirana metodologija izrade poje-
dinih dijelova investicionih programa koji se od-
nose na tehnoloski proces, veé¢.je to prepusteno



struénim organizacijama kojima su poslovi izrade
projekta povjereni.

Projektne organizacije koriste opc¢e tehnicke
propise o sastavu i na¢inu obrade i opreme projekt-
nih eleborata, dok za uZa stru¢na podruéja koriste
vlastite metode, obzirom na specifi¢nost pojedinih
struénih podrucja.

Rjesavanje problematike podizanja novih pro-
izvodnih pogona ili rekonstrukciju postojeé¢ih pra-
ti izrada tehni¢ke dokumentacnije. Struéni elabo-
rati mogu se podijeliti prema sadrzaju i redoslije-
du izrade na:

5.1. — Projektni zadatak

5.2. — Predprojekt (idejno rjesenje)
5.3. — Idejni projekt

5.4. — Glavni projekt

5.5. — Elaborat o izvedenim radovima.

5.1. Projektni zadatak predstavlja zahtjev za iz-
radu tehnolo$kog projekta na osnovu tehni¢kih i
ekonomskih uvjeta, navedenih od strane investi-
tora. U pravilu, projektni zadatak sastavlja inves-
titor na osnovu realnih pokazatelja za podizanje
novog pogona ili rekonstrukcije postojeéeg. Pro-
jektnim zadatkom se utvrduju osnovni elementi i
podaci, potrebni za izradu projekta tehnoloskog
procesa ili cijelog investicionog programa.

Obzirom da projektni zadatak treba sadrzavati
niz elemenata za koje su potrebne prethodne ana-
lize i podloge, koje se u okviru poduzeéa ne mogu
izraditi, najceS¢e se projektni zadatak dopunjuje u
suradnji sa struénjacima iz navedenih podruéja
izvan poduze¢a, npr. projektna organizacija koja
se bavi projektiranjem tehnologije.

Projektni zadatak sastoji se iz:

— Tehnifkog obrazloZenja u kojem se nalaze po-
daci o investitoru, sastav poduzeéa, proizvodni
program, tehni¢ko- tehnoloska orijentacija bu-
duc¢e proizvodnje, ekonomsko-tehni¢ki pokaza-
telji, vlastito ueSte osnovnih sredstava, siro-
vinska baza, kooperacija itd.

— Podaci o lokaciji u kojoj se daju grubi podaci
o makrolokaciji, obzirom na trZiste sirovine i
prodajno trziSte s prometnim vezama. Zatim do-
laze precizni podaci o mikrolokaciji, tehni¢ki
podaci o gradevinskom zemljitu i postoje¢im
objektima, o prikljuécima na energetsku mre-
Zu, vodovodnu i kanalizacionu, te razne suglas-
nosti i odobrenja, nacrti itd.

— Podaci o radnoj snazi potrebni su da se vidi
struktura razpoloZive radne snage i broj rad-
nika s kojima se moZe ratunati kod planiranja
radne snage i eventualnih troskova dogkolova-
nja, specijalazacije i sl.

— Podaci za ekonomsku analizu koji grubo pri-
kazuju vrijednost buduée realizacije, nadin fi-
nanciranja izgradnje i vlastito ude$ée, dinami-
ku ulaganja u pojedine faze izgradnje, dosada-
Snje obaveze, visinu osobnih dohodaka, stope
doprinosa, odnos osobnih dohodaka i fondova,
stope amortizacije itd.

5.2. Predprojekt je idejna studija o opravdanosti
investiranja u podizanje nove ili rekonstrukciju
postojete tehnologije. Pretprojekcija ima cilj da
idejno u grubim crtama rijesi projektni zadatak.
Drugim rije¢ima, ovo je informacija i obrazloZenje
o potrebi izrade investicionog programa. Ovdje se
daju osnovne grube tehnoloske koncepcije, bez
razrade detalja, nadalje procjena investicionih
ulaganja, utvrdivanje tehni¢kih uvjeta, o kojima
ovisi podizanje novog pogona, te mala analiza
s otekivanim ekonomskim efektima. Ovakav ori-
jentacioni projekt s idejnim rjeSenjima izraduju
struénjaci s velikom praksom u projektiranju i
poznavanju tehnoloske problematike odredenog po-
druédja.

Pretprojekcija daje odgovor dali ideja o po-
dizanju novog pogona, ili njegovoj rekonstrukeiji,
ima ekonomsko opravdanje i da li se moZe pristu-
piti detaljnoj izradi i razradi oblika idejnog ili
glavnog tehnolo$kog projekta, odnosno izradi in-
vesticionog programa.

U praksi izrada predprojekata nije uobicajena,
jer za privredne organizacije ne postoji zakonska
obaveza, s druge strane ovakav studiozan i teme-
1jit pristup, koji prethodi projektu, povectava iz-
datke investitoru, stoga se nastoji ova faza presko-
¢iti. S druge strane, mnogi izradeni investicioni
programi, bez prethodnog predprojekta, ostaju ne-
realizirani, a u njih su uloZena znatna sredstva,
obzirom na obim i detaljnu razradu.

5.3. Idejni projekt detaljno definira tehnoloski pro-
ces i funkcionalnost toga procesa, utvrduje sve po-
trebne uvjete za obavljanje procesa proizvodnje.

Detaljno je izvrSen izbor opreme i naéinjen gru-
pni raspored strojeva, skladista i transportnih pu-
teva i pomoénih prostorija. Na bazi ove tehnolos-
ke osnove izradeni su idejni projekti za sve grade-
vinske objekte, te elektro, toplinske, zraéne, vodo-
vodne i protupozarne instalacije. Na osnovu svih
idejnih projekata, utvrduju se investicioni trosko-
vi, na osnovu ranijih informacija ili prema prikup-
ljenim ponudama za nabavu strojeva i opreme,
kao i za izgradnju gradevina i instalacija. Idejni
projekat sluzi kao baza za izradu svih glavnih (iz-
vedbenih) projekata, te se ujedno prikupljaju po-
nude za izradu glavnih projekata.

Idejni tehnoloski projekat najéesSte se izraduje
u sklopu investicionog programa. Investicioni pro-
gram je strucni elaborat, u kojem se daje struéna
analiza profila i uvjeta proizvodnje s pokazatelji-
ma plasmana gotovih proizvoda, tehnolosko rje-
Senje procesa proizvodnje na nivou idejnog ili
glavnog projekta, proratun kapaciteta opreme i
potrebe radne snage, vrsta i obim cjelokupne in-
vesticione izgradnje, dinamika realizacije, te oprav-
danje realizacije objekta kroz ekonomske efekte.
Investicioni program je osnovni dokumenat kojim
se dokazuje tehnitka i ekonomska opravdanost in-
vesticija. Mora biti izveden kvalitetno, od ekipe
najboljih struénjaka, i ne smije sadrzavati bilo kak-
vu moguénost neobjektivnog i merealnog prikazi-
vanja bilo tehnolo$ke, bilo ekonomske problemati-
ke.



Redoslijed aktivnosti kod izrade tehnoloskog
dijela ima logi¢an slijed, bez obzira koja se meto-
dologija primjenjuje i koji obim detaljne izrade.

- Analizom inozemnih i nekih doma¢ih projekata
za izgradnju finalnih drvnoindustrijskih pogona
moZe se iznijeti slijedeéi zajedniCki slijed aktiv-
nosti kod izrade tehnoloskog projekta:

—. Uvodne napomene o rjeSenju i organizaciji teh-
noloskog procesa. Obrazlozenje uvjetovanih teh-
nologkih i drugih parametara.

— Analiza asortimana u okviru postojeceg ili no-
vog proizvodnog programa u svrhu izdvajanja
tzv. »idealnog asortimana«. Izdvajanje uvjet-
nog programa, odnosno izdvajanje tehnoloskih
i ekonomskih predstavnika proizvodnog pro-
grama:

a) Za analizu i proradun se uzima cijeli pro-
gram.

b) Za razradu se uzimaju predstavnici grupa
proizvoda po natelu tehnoloskih, kvalitativ-
nih i kvantitativnih kriterija.

—- Analiza potrebnih osnovnih i pomoénih materi-
jala. .

Vrste, koli¢ine i kvaliteta materijala, godisnje
potrebe, moguénost snabdjevanja, namjensko
iskoristenje i sl.

— Prikazivanje tehnoloskog procesa u obliku she-
ma toka tehnoloskog procesa s preliminarnim
izborom strojeva prema tehnolofkim potreba-
ma, obzirom na konstrukcije proizvoda i zahtje-
ve za vrstom obrade.

— Proradun kapaciteta strojeva i opreme, kao i
sredstava unutarnjeg transporta, odredivanje
veli¢ina serija i meduskladista. Definitivan iz-
bor opreme mna osnovu proratuna (na osnovu
potrebe na obradi i raspoloZivog kapaciteta st-
roja).

Prorac¢un potrebnih ruénih radnih mjesta.

— Organizacija radnih mjesta i raspored radnih
mjesta u pogonu (strojeva, opreme i ruénih
radnih mjesta). Nacrti u mjerilu 1:200 ili 1:100
s eventualnom naznakom glavnih tehnoloSkih
tokova, te naznakom energetskih prikljuéaka i
drugih instalacija.

— Odredivanje potreba pomoénih pogona, radio-
nica i popratnih objekata (prototipska, Sablo-
nernica, alatnica, o$trionica, sluzba ordrzavanja
i sl), energetskih gbjekata (kotlovnica, trafo-
stanica, kompresorska stanica), sanitarnih évo-
rova, garaza i sl

— Odredivanje potrebe energije i dimenzioniranje
izvora energije (opte i tehnoloSke potrebe).

— Odredivanje organizacione strukture (sheme) i
ras¢lanjivanje funkcija na osnovu broja i potre-
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bne kvalifikacione strukture radnika, profila
proizvodnje i potrebe uvodenja odredenih funk-
cija. Plan radne snage.

— Odredivanje pokazatelja produktivnosti rada u
novopﬁ)jektiranim uvjetima. Normativi vreme-
na po jedinici proizvoda za potrebe pretkalku-
lacije ili klju¢a za raspodjelu troskova u eko-
nomskoj analizi.

Osnovni zadatak tehnoloskog projekta je defi-
niranje tehnoloskog procesa, koji ¢e po realizaciji
omoguéiti kvalitativno i kvantitativno postizanje
projektirane proizvodnje.

Uz tehnoloski dio, u investicionom programu
dolazi opéi dio, investicioni dio i ekonomski dio.
Problematika ostalih dijelova elaborata usko je ve-
zana za osnovni, tj. tehnoloski dio, a o njima se
ovdje ne ¢e detaljno govoriti.

Kompleksnost rada na izradi investicionog pro-
grama moze se ilustrativno prikazati shemom niza
¢inilaca, koji odreduju potrebe za investiciona ula-
ganja u pogone drvne industrije.

Shematski prikaz faktora koji objektivno deter-
miniraju investiciona ulaganja u podizanje novih
ili rekonstrukciju postoje¢ih pogona

Prirodni prirastaj stanovniStva i stopa

OPCI rasta zaposlenosti ‘
Fl“gll%i Utjecaj medunarodne robne razmjene

i polozaj poduzeta u razmjeni
Utjecaj drzave i drustvene nadgradnje
i polozaj poduzeéa obzirom na drzavnu

politiku
— Opéi privredni rast
Privredni — Produktivnost privrede
_— — Sta.bllnost pvrl\.rre.de
TORI - — Obim potraznje i konku-
KOJI rencija
ODRE- — Stabilnost kupoprodaj-
lt’)(I)I’I{RVE- Trzni nog trzista
BU ZA — Snabdjevenost sirovina-
ULA- ma
_?13\1;- — Vrsta opreme
Tehnolo§- — Nominalni kapacitet (in-
ki stalirani)
— Uvjeti eksploatacije
— Osnovne tehnoloske ka-
Tehnolog rakteristike :
k? Nol0S- __ produktivnost opreme
— Vijek trajanja (tehnic¢ki
FAK. i ekonomski)
%%lﬁ — Kbvalitet opreme u eks-
ODRE- ploataciji i sigurnost
?Z%%IR Tehni¢ki: — Zastoji zbog tehni¢kih
OURR kvarova 5
ME — Konstanta Skarta
* — Cijena opreme
Ekonom- — Uvjeti nabave opreme
ski — Cijena odrzavanja opre-
me




5.4. Glavni ili izvedbeni projekt je detaljno razra-
den i nadopunjen idejni projekt, namijenjen nepo-
sredno za realizaciju. Glavni tehnolo$ki projekt
moze biti izraden direktno na osnovu projektnog
zadatka ili predprojekta, obzirom da za potrebe
investicionog programa investitor nije obavezan
izraditi idejni projekt.

Za manje tehnolo$ke jedinice, jednostavnije
sirukture obzirom na opremu, ¢esto se na osnovu
projektnog zadatka direktno izraduje glavni tehno-
loski projekt, na osnovu kojeg investitor moze od-
mah pristupiti realizaciji. Nacrti u mjerilu 1:100 i
1:50 kotirani.

Uz glavni tehnoloSki projekt, potrebno je izra-
diti i ostale izvedbene projekte za gradevinske
objekte, za elektroinstalacije, pneumatske, toplin-
ske, vodovodne i druge instalacije. Za izradu cjelo-
kupne izvedbene dokumentacije potrebno je anga-
zirati ekipu stru¢njaka za sva podruéja. To obi¢no
¢ini glavni projektant tehnologije, koji uskladuje
rad na projektima prema tehnoloskoj osnovi, ¢ime
nastoji da se Sto viSe svyi objekti i instalacije pod-
rede osnovnoj namjeni.

Glavni tehnolo$ki projekt sadrzi definitivan iz-
bor strojeva i opreme, sa svim tehni¢kim uvjetima
nabave i montaZe na osnovu prikupljenih ponuda.
Glavnim projektom definitivno je zaklju¢ena visina
investicionih troSkova.

5.5. Elaborat o izvedenim radovima utvrduje kako
su montazni radovi stvarno izvedeni i kakva je
oprema stvarno montirana.

Ovo utvrdivanje vrsi se tokom izvedbe radova,
kako bi se otklonili izvjesni nedostaci, ili po zavr-
Setku radova. Ovaj elaborat sluzi kao dokument o
pridrzavanju izvedbe prema izvedbenom projektu,
zatim za konacdni obradun radova, te kao podloga
za redovno odrzavanje ili rekonstrukeiju.

Kod podizanja gradevinskog objekta vodi se
tzv.gradevinski dnevnik i gradevinska knjiga.

6. EKONOMSKI KRITERIJI ZA SELEKCIJU IN-
VESTICIONIH PROGRAMA

Svaki struéni tim koji se bavi izradom investi-
cionih programa mora tehnoloski dio racionalno
definirati i sagledati sve ekonomske posljedice, koje
bi mogle proizaéi po izradi programa, a posebno po
njegovoj realizaciji u praksi. Prilikom traZenja
kredita kod bankovnih i drugih organa, investicioni
program prolazi kroz strogu selekciju. U okviru te
selekcije, struénjaci koji preispituju opravdanost i
ispravnost programa sluZe se nau¢nim ekonomskim
metodama.

Izbor izmedu dva ili viSe investicionih projeka-
ta vrsi se na osnovu strukture odgovarajucih serija
izdataka i primanja. Izdaci se mogu vrlo lako pred-
vidjeti, ali primanja koja su zavisna od razvoja
trzista, konkurencije i ekonomske situacije mogu
se teSko predvidjeti. NajéeS¢e se na osnovu ranijih
podataka donose predvidanja za neposrednu budué-
nost i uspjeh projekta.

Metoda aktuelizacije primijenjuje se kao prvi
kriterij za selekciju investicionih programa. Po
ovoj metodi dolazi se do pokazatelja o izdasnosti
investiranja. Vec¢a izdasnost daje odredenom pro-

jektu prioritet. Za ovu metodu je vezana i tzv.
stopa aktuelizacije kojom se moZe izraziti minimal-
ni uéin koji investitor Zeli ostvariti investicionim
projektom.

Metoda anuiteta bazirana je na kriteriju da je
razlika primanja i trofenja (tzv. kvazi renta) veca
od anuiteta (podjednako god. raste). Ukoliko se
vrdi izbor izmedu viSe investicionih programa,
prednost ima onaj u kome je razlika izmedu kvazi-
rente i anuiteta maksimalna. Ova se metoda, uz
razli¢ite modifikacije, primjenjuje u praksi.

Metoda interne stope ucinke (randmana) je
modificirana metoda aktualizacije. Investicija je
prihvatljiva ukoliko je interna stopa (r) veta od
stope aktualizacije (i). Interna stopa uéinka izraéu-
na se primjenom stope aktualizacije na kvazi rentu.
Prednost izmedu viSe investicionih programa ima
onaj gdje je (r-i) maksimalna.

Uz navedene kriterije, jo§ dolaze i neki drugi
kao: kriterij vremena vraéanja investicija.

Navedene tri metode su osnovne za selekciju
programa, one su ujedno ekvivalentne, $to znati da
njihova primjena daje iste rezultate.

ZAKLJUCAK:

Prodiranje tehni¢kih unapredenja u proizvodni
proces, s uvodenjem veceg uceS¢a mehanizacije i
automatizacije tehnolo$kog procesa, dovodi do po-
trebe za velikim brojem aktivnosti u podruéju
razvoja proizvoda, tehnologije i organizacije proiz-
vodnje, kao i drugih djelatnosti usluznog karaktera.

Posljedica sve intenzivnijeg tehni¢ko-tehnolo$-
kog progresa uvjetuje i brzi razvoj organizacije
i ostalih prateéih struktura. Na nauénu organizaci-
ju rada u cjelini postavljaju se sve sloZeniji zadaci.
Posebno se isti¢e uloga tehnoloske organizacije od
koje najviSe zavisi uspjeh proizvodnje.

Iz iznesene materije o organizaciji tehnoloSkog
procesa mogu se donijeti neki zakljuéci, koji nam
govore, na kojim principima se prilazi organizira-
nju tehnolo$kog procesa i u kojim uvjetima a da
bi on potpuno ispunio naSa ocekivanja u realiza-
ciji:

—- Glavna osnova za organizaciju i projektiranje
tehnoloSkog procesa je potpuno definiranje pro-
izvodnog programa za koji se o¢ekuje pozitivan
plasman.

—- Osigurani povoljni uvjeti za nabavu osnovnih
i pomoénih materijala koje uvjetuje asortiman
proizvoda i tehnologija.

— Osigurani uvijeti pozitivne lokacije, energetskih
priklju¢aka i drugih tehniéko-gradevinskih
uvjeta.

— Pravilno tehnolosko rjeSenje i izbor osnovnih
sredstava, kao i moguénost financiranja izgrad-
nje i nabave opreme prema projektnoj doku-
mentaciji.

— Specijalizirani struéni kadar za projektiranje i
realizaciju tehnoloskog projekta s proizvodnjom
predvidene kvalitete i kvantitete. .

— Centar za prikupljanje tehni¢kih informacija o
tehnologiji i organizaciji u finalnoj proizvod-
nji.
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S. Tkalec:
ORGANIZING AND PROJECTING OF TECHNOLOGIC AL PROCESSES IN THE FINAL WOODWORKING IN-
: ) DUS TRY

Summary

Al technological processes in the final Wood working industry must be carefully planned, studied
and rntefprefted before starting. Preliminary linvestigation of market, of raw matearial, of modern' model,
of location, transport circumstances, water and energy supply and so on is the preplanning phase.

In the economic study. all prqduction costs, investment for buildings, equipment and auxilianies must
be counted out. Capital sources and the financing study are most important. .

. Modern technology supplied with modern machines and transport should be choosen with regard
on capacity, accuracy and reliability. !

All this require time for study on the whole and on the detail to be sure. that the planned organi- A
zation would reach in runup‘the. expected ‘quality and ‘quantity of products. : s




NOVOSTI IZ TEHNIKE

Rad bez brusne prasine

\]

U lakirnicama gdje s¢ bruse:i fi-
niSiraju lakirane povrsme pokuéstva;
A m:u‘oénto pri radu s ruénitn kliza-
licara 1 btusilicama, veliku smetnju
¢ini brusna pragina. Ovakvo one-
“¢iéavanje zraka u radioni¢kim. pro-
sboruama ne samo da je velika smet-
nja,:veé je i velika opasnbst za rad-
nike. Brusna“prasina uzrokuje, nai-
me, bolne nadrazaje sluzokoze, otiju
i nosa a na kraju radnici obole od
silikoze. 'Sve ovo uzrokuje tada izo-
stajanje radnika s posla zbog Cestih
oboljenja, §to se odrazava negativ-
no i na uspjeh poduzeta.

[

Princip ]e da ru¢ni stroj (ruéma .

klizalica, ru¢na vibraciona brusilica

ili ru¢na trac¢na brus1hca), pomocu M

uslcnog fleksibilnog cnijeva, bude
spejena s usisavatenm praSine. Pri
radu na ravnim plohama 959 —
100"/0, a ma zakrivljenim plohama
do 85"/0 brusne prasine bit ée odsi-
sano i ne ¢e onediséatvati okolni zrak
i prostor. .
Industrijski usisiva¢ pradine moze
biti stacioniran ili pokretan, s ka-
pacitetom usisavanja od 180 m3/h i
1970 mm H,O (vodenog stupca), pre-
ma potrebi moze odsisati brusnu

Skka 1. — FESTO — Klizalica na komprimirani zrak
" RTL-T

‘
‘E..
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R
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Slika 2. — FESTO — Klizalica RTL-T s usisatem za
brusnu povriinu

Dok se kod stacioniranih brusnih
strojeva veé¢ odavno primjenjuje od-
sisivanje brusne praSine, kod rudnih
pokretnih klizalica i brusilica to nije
bio slu¢aj. Medutim, upravo rucno
brusenje i fini§iranje ravnih i za-
krivljenih povrSina u proizvodnji
pokué¢stva je ¢esto, a s time prouz-
rotena brusna pragina neugodna je
i opasna. Da bi se ovo predusrelo,
uvedeno je otsisavanje brusne prasi-
ne kod rada s rufnim strojevima.

prasinu i s 2 rudne brusilice. Pogon
usisiva¢a vrsi univerzalni.- motor s
700 W. Ovim usisavatem mogu se
prije pocetka rada otprasiti i same
radne prostorije. :

Firma FESTO iz Esslingena raz-
vila je na bazi naprijed izloZenog
ruéne brusilice s usisavanjem brusne
prafine pri radu, i to:

FESTO — klizalicu na kompm
mirani zrak RTL-T (vidi sl. 1 d 2)

Slika 3. — FESTO kruzna brusilica
KTU-TS 2

FESTO kruznu brusilicuXKTU
— TS 2 (vidi sl. 3), kao i elek-
trovibracione brusilice i
trat‘:ne brusilice.

Kliza 1 ' ma koxxifirlmu*am
zrak” RTL—T (Pressluﬁrutscher) — sli-

" . ka 14 2) sa usisavatem prasme SG-1

gotovo 100°/o usiSe brusnu ‘prasinu
bilo da''se brusi temelj, premaz, ili
lak. Ovaj je stroj zbog svoje velike
brusne ploc¢e (110X210 mm) podesan
i cijenjen za bruSenje velikih ploha.
Utrosak kemprimiranog zraka iznosi
290 1/min kod radnog pritiska od 5
atp. Brzina pogona od 5600 o/min
odgovara 112.000 radnih hodova u
minuti. Ova je klizalica laka (2,2 kg)
i ruéno vrlo podesna. Sumovi izla-
zeceg zraka reducirani su za 50, a
da u¢inak strcja nije smanjen.

WVisokoturazne klizalice
(elektrovibracione brusilice) RTR-S2
i RTT-S2 imaju univerzalni motor od
500 Watta pa se uz broj okretaja u
minuti od 6500 postize 13.000 radnih
hodova uminuti. Hod brusenja iznosi
5 mm. Otsisivanje s usisavatem SG-1
gotovo je 100 P/o-tno. TeZina stroja
je 3,8 kg, dobro je izbalansiran i
lako se.'s mjim radi.

KruzZna busilica KTU — TIS2
(slika 3) s wusisavatem SG I vrlo
dobro brusenjem odstram]u]e i sta-

re premaze. Otsisavanje i ovdje mo-
ze biti i° 100 Y/o-tno.

Literatura:

F. Fink: Schleifstaub passé — Abs-
augen des Schleifstaubes
von Handschleifern halt
Luft staubfrei — MM In-
dustriejournal — Vogel —
Verlag — 78. Jahrg. Heft
44 —1972.
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Automatska profilna glodalica

U industriji bilo kojih proizvoda
dva su kriterija znatajna: u¢inak,
tj. koli¢ina proizvodnje, i drugo
kvaliteta gotovih proizvoda.
Oba su ova faktora gotovo jednako
vrijedna. Losa kvaliteta dovodi do
reklamacija, popravaka, ponovne do-
rade, a negativno utjete i na reno-
mé poduzeca.

Zastoji u zavrd$noj proizvodngji,
nedovoljni kapacitet isporuke, a ti-
me i zavlatenje rokova (zvrsenja,
spretavaju mormalan i zdrav raz-
VOj pogona.

Ovi opéi zakljutei vaze u svim
podru¢jima pa tako iu doradi drva.
Razvoj u sektoru strojogradnje bio
je bas u zadnjih godina izrazito brz.
Nove metode proizvodnje zamije-
nile su »klasi¢ni« nadin proizvod-
nje. Tradicionalne strojeve za ob-
radu drva moZemo danas jo§ samo
naéi po zanatlijskim radionicama.

Industrijski pogoni i radionice
koji se bave ¢&etverostranom obra-
dom punog drva (masiva) iskori§-
¢uju sve viSe prednosti strojeva za

»Unimat«

profiliranje (Kehlmaschine), koje u
jednom prolazu drva kroz stroj iz-
vre po Sest i vise pojedina¢nih rad-
nih operacija konvencionalnih na-
¢ina proizvodnje.

Ne samo da se u pozitivnom smi-
slu odrazavaju ustede u radnim ho-
dovima, veé¢ su tu i ustede u nepro-
duktivnim praznim hodovima izme-
du pojedina¢no izradenih operacija.
Stroj za profiliranje, dakle, sam so-
bom donosi i bitno povetanje pro-
fizvodnje.

Samo ovo bio bi ve¢ jedan pozi-
tivan argumenat za uvodenje stroja
za profiliranje, odnosno automatske
profilne glodalice, u radionice i po-
gone za obradu drva. Tvornica stro-
jeva Michael Weinig KG iz Tau-
berbischofsheim-a (Sav, Rep. Nje-
macka), kao jedna specijalizirana
tvornica strojeva za profiliranje,
ima &irok program automatskih
profilnih glodalica od izrade <a-
¢kalica do prozorskih profila, od drv-
nih ¢epi¢éa do elemenata za pokué-
stvo, zapravo sve 5to spada u pod-

automatska profilna glodalica (Kenig) —

pogled s prijeda, gornja slika, i pogled straga, donja

slika

Prolaz obradaka raznih debljina kroz
automatsku profilnu glodalicu »Uni-
mate«.

ruéje cetverostrane obrade masiva.
U zadnje vrijeme strojevi Unimat-
tipa sve se viSe uvode i u pilane
i sve pogone, gdje se vrsi blanja-
nje, pa i u tvornice montaznih
kucéa.

Cijela skala Unimat-profilirki o-
sniva se na tehnitkoj koncepciji je-
dinstvenog stroja. Razlike su samo
u veli¢ini stroja, radnoj S&irini (od
120—250 mm) i u broju i poredaju
alata. Omoguéena je varijacija u
strojevima, pa se svakom pogonu
moze u modelu i radu izadi usu-
sret, tako da zadovolji »svoje« o0so-
bitosti u radnim zahtjevima. U radu
su automatske profilne gladalice s
2 vretena, kao i modeli s 15 vretena
i duzinom stroja od 11 m.

Unimat se moZe dodatnim ureda-
jima i prodirenjem izgraditi za ma-
ro¢ite specijalne zadatke, kao i u
posebnim izvedbama i za indivi-
dualna rjeSenja. Unimat stvarno
postaje »po mjeri« izradeni stroj
za pogon, pa se tako automatska
profilna glodalica moZe doista op-
timalno iskonistiti.

Postoje npr. motori razli¢ite sna-
ge i brzine pomaka, ve¢ prema u-
zorku obrade. Vodilica motora ko-
risno sluzi u proizvodnji pokuéstva.
Ova sprijetava bjezanje neprepilje-
nih kratkih dijelova s grani¢nika i
osigurava toénu obradu iskrivljenog
drva. Tu je i sistem pomaka bez
lanca, koji garantiira rad bez smet-
nji u trajnom pogonu pri majveéem
pomaku (60 m/min i vise).

Pneumatske opruge valjaka za po-
micanje sprijeavaju smetnje po-
maka ravnomjernim pritiskom i kod
drva razlidite debljine. Postoji i Jo-
inter-uredaj, pomoéu kojega se bla-
njalo za vrijeme kretanja dovodi
na isti promjer Ileteéeg kruga,
te se tako osigurava jednaka kva-
li'ltefta blanjanja pri poveéanoj br-
zini pomaka. Mogu se postaviti i
magazini za popunjenje radi brzeg
snabdjevanja automatske profilne
glodalice sirovinskim materijalom.
Ukratko: postoje brojne moguénosti
da se automatska profilna gloda-
lica tako iskoristi, da moze svla-
dati svaki zadatak wviSestrane ob-
rade masivnog drva.




exportdrvo - proizvodnja - trziste

MATIN B

OVAJ PRILOG ZA CITAOCE ,DRVNE INDUSTRIJE"
| ZA SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA
SLUZBA ZA PRACENJE TRZISTA ,EXPORTDRVA"

Samoupravni

Exportdrvu

NA SLICI DESNO:
Cin potpisivanja samo- §
upravnog sporazuma - Uu
Exportdrvu.

Krajem pro$le godine privedeni su kraju organiza-
cioni i ostali poslovi i postupci vezani uz definiranje
organizacione strukture i oblike poslovne 'djelatnosti
Exportdrva, a u smislu poznatih ustavnih amandmana i,
na osnovu ovih, donesenih propisa. :

Dana 22. XII, 1973. potpisan je Samoupravni spo-
razum na temelju kojeg se veé¢ ranije konstituirane or-
ganizacije udruZenog rada, i to: Vanjska trgovina —
Zagreb, Tuzemna trgovina — Zagreb, »Solidarnost« —
Rijeka, »Beograd« — Beograd i Luc¢ko — skladi$ni tran-
sport i §pedicija — Rijeka, udruZuju u jedinstveno podu-
zeée, koje otada posluje pod nazivom: EXPORTDRVO,
PODUZECE ZA VANJSKU I UNUTRASNJU TRGOVI-
NU DRVA I DRVNIH PROIZVODA, TE LUCKO-SKLA-
DISNI TRANSPORT I SPEDICIJU, sa sjedistem u Za-
grebu.

Potpisani sporazum, nakon definiranja ciljeva i zajed-
ni¢kih interesa udruZzivanja, te zajedni¢kih poslova, us-
kladivanja poslovanja i prava zastupanja, detaljno utvr-
duje: pravni polozaj poduzeta i pojedinih osnovnih or-
ganizacija udruzenog rada, zatim definira poslovnu dje-
latnost, te planiranje i programiranje razvoja, udruziva-
nje sredstava, poslovnu suradnju, zajedni¢ko i medu-
sobno poslovanje, zajednitke sluzbe i organe. Na kraju
Sporazum donosi odredbe o medusobnim odnosima rad-
nika, rjeSavanju sporova, o samom sporazumu i o do-
noSenju Statuta poduzeca.

Osnovna intencija sporazuma jest udruzivanje od-
govarajuéih djelatnosti Exportdrva u sferi unutradnje
i vanjske trgovine i stvaranje preduvjeta za sklapanje
odgovaraju¢ih samoupravnih sporazuma izmedu Export-
drva i organizacija udruZenog rada s podruéja proizvod-
nje drva i drvnih proizvoda.




Kilasifikaclje drvne grade kompjutorom
put k racionalizacliji i modernizacijl
trgovine drvnim proizvodima

Pri klasiranju drvmne grade u tr-
govini i kod njezine upotrebe mno-
go se do sada grijesilo. Zbog hetero-
gene strukture i gresaka u drvu,
kao 3to su grane, pri klasiranju
uvijek se drvo niZe ocjenjivalo po
tehnitkim osobinama, i uwijek se
pri inZenjerskim radovima uzimao
i trazio wveéi koeficijent sigurnosti
na Stetu drvne grade.

Kod vizuelne klasifikacije grade,
paznja klasifikatora uglavnom je
usmjerena na grane. Nauka je, me-
dutim, ukazala da se grane po vaz-
nosti u odredenim tipovima grade
nalaze tek ma tretem mjestu, kada
treba odluditi o ¢vrstodi same gra-
de, odnosno pojedinog komada gra-
de. NajvaZniji Ginilac obi¢no je te-
zina drvne grade, zatim nagnubost
grama, te sadrzaj vlage (SERRY). Sve
se ovo vizuelno ne moze zapaziti, pa
je stoga razumljiva niska ocjena
drva kao tehnitke grade.

Drvo je konstruktivni materijal,
pa je poznavanje mehanitkih svoj-
stava, u prvom redu ¢vrstoce i kru-
tosti svakog komada grade, neop-
hodno ako se Zeli to pravilo konistiti.

Do nedavno ispitivanja grade vr-
Sena su samo lomljenjem, tj. samo
destrukecijom komada drva koji se
podvrgavao testu. Posljedica toga je
da se drvna grada posebno mne is-
pituje, a da bi se vrijednosti &vrs-
toéa u praksi svele na sigurni mi-
nimum, drvo se u konstrukcijama ne
koristi po svojoj stvarnoj vrijedno-
sti.

U god. 1959. u Awstraliji, SAD i
Velikoj Britaniji nau¢no je doku-
mentirana visoka 'koleracija izmedu
krutosti i ¢vrstoée u epruvetama od
distog (bez grana) drva, koja se odr-
zala i onda kada se radilo o &istoj
komercijalnoj gradi, s granama u
drvu. Doslo se tako do madina, kako
da se drvna grada tehnidki ispita bez
destrukcije, tj. lak$im nedestruktiv-
nim opterecenjem.

Razvijeni su strojevi koji elektron-
skim putem ispituju defleksiju pri
optereéivanju pojedinog komada
drvne grade i izradunavaju modul
elastitnosti na savijanje. Posebno je
takav stroj opisan u D. I. br. 3-4/1973
(KIRILOV). Firma Masuring and
Process Control, koja prodaje ovakve
kompjutore, pripada drustvu Phoenix
Timber Company, i veé ima 4 1/2 go-
disnje iskustvo u ovakvom klasira-
nju drvne grade. -

Prolazom pojedinih partija grade
preko opisanog stroja, odnosno, iz-
bacivanjem nekoliko slabijih koma-
da grade selekcijom, postignut je u
V. Britaniji porast cijene od Lstg 9
po m3 (oko 20%). Ovo ukazuje da i
potrodadi radije uzimaju garantiranu
testiranu gradu i plaéaju je 20%
skuplje, jer su sigurni da grada od-
govara trazenoj klasi s obzirom na
optereéenja.
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Nazalost dana$nji standardi jo$ ni-
su ni za gradevno drvo radeni na ba-
zi testiranih ¢vrnstoéa, ve¢ je npr. u
Britanskom standardu za vizuelno
klasirano drvo maksimalno dopusti-
vo naprezanje pri savijanju 5,1
N/mm2, dok je prosjefni modul lo-
ma nedavno testirane skandinavske
grade iznosio 45 N/mm?2 (SERRY).
To znadi da je 50" te grade bilo 9
puta jate od zahtjevanog maksimal-
nog maprezanja.

Mr. Serry, koji je predsjednik
British Standards Timber Commi-
ttee i voda Britanske delegacije za

International Standards Organiza-
tion (Medunarodna organizacija za
standarde), zbog vaznosti gradevnog
drva, izrazava nadu da ¢e uskoro
u najmanju ruku doéi do jednog
evropskog standarda za gradevno
drvo, ako i ne odmah do zajedni¢kog
svjetskog standarda.

Klasiranje grade u razrede po &¢vr-
sto¢i moze uvelike unaprijediti i
olaksati klasiranje, posti¢i bolje cije-
ne i unijeti sigurnost u trgovini
drvnom gradom.

% % %*

(Ovaj ¢lanak inspiriran je mislima
Victor Serry-a: »Upgrading Southern
European Timber by Computor« —
Measuring and Process Control Li-
mited. Phoenix House-Rainham —
Essex).

F. S.

INFORMACIJE SEKTORA ZA UVOZ EXPORTDRVA

Snabdijevanje lakovima oteZano
naftnom krizom

U o&ima potrosada, povrsinska obra-
da izradevina od drva, a prije svega
namjestaja, najocitija. je vanjska ozna-
ka kakvoée. Radi toga redovno snabdi-
jevanje lakovima i pripadajuéim materi-
jalima ujednacene kakvoce jedan je od
temelja na kojima pogiva proizvodnja
namjestaja i srodnih proizvoda drvne
industrije. Udio matenijala za lakiranje
u cijeni kostanja iznosi samo nekoliko
postotaka, tako da se umjerene osci-
lacije cijena toga materijala ne odra-
zavaju odmah na cijenama proizvoda.

U zadnje vrijeme cijene materijala
za lakiranje podlijezu takovim skokovi-
ma, da o njima — a jo§ viSe o izgle-
dima za redovno snabdijevanje ujedna-
éenim materijalima — valja povesti
ozbiljno raéuna.

Cijene sirovina za izradu materijala
za lakiranje poéele su vrtoglavo skakati
jo§ prije nego se pojavila najnovija
kriza nafte i restrikcija njenih isporuka
od strane bliskoistoénih proizvodaca,
koji su glavni snabdjevadi evropske
bazi¢ne kemijske industrije.

Cijene sirove nafte, tog najvaznijeg
ishodisnog materijala za dobivanje
sirovina za proizvodnju lakova, porasla
je po toni od § 25 na § 100, a pri
tome se ne zna dall ée se i na kojoj
razini cijene stabilizirati. Posljednja &i-
njenica je razlog da monopoli nafte
drze skladista puna, i nerado prodaju
sirovu naftu.

Koliko se to odraZava na proizvodnju
lakova, moZze se prosuditt ako se pogle-
da koji se sve sekundarni proizvodi
dobivaju iz baziénih proizvoda nafte i
Sto se opet iz tih proizvoda dobiva.

Otapala, kao etilacetat, butilacetat,
stirol .i druga, dobivaju se iz etilena.

Mnogi omek3iva&i i umjetne smole,
izopropilalkohol, aceton, izobutilketon
i dr. dobivaju se iz propilena.

Benzol, toluol, ksilol, kao sirovine
za fabrikaciju poliestera i raznih umjet-
nih smola takoder su proizvodi primar-
ne petrokemije.

Vidimo, dakle, da gotovo sve sirovine
za lakove dobivamo iz baziénih proizvo-
da koji napadaju u rafinerijama nafte
(a danas manje iz prerade ugljenog
katrana), a te se sirovine ne mogu
lzamijeni»ti proizvodima drugog porijek-
a.

To je razlog da su cijene za sva
otapala, umjetne smole i omeksivace
— izuzev mozda samo poljoprivredni
alkohol — istovremeno u jakom skoku.

Analizirajuéi tesku situaciju snabdje-
vanja industrije lakova u SR Njemaé-
koj, W. Brocker u ¢lanku objavljenom
u prosincu 1973. »Holz Zentralblatte«
br. 154/99 medu ostalim, navodi:

»PoviSenje cijena sirovina iznosi kod
bistriih drvnih lakova oko 70°/6 u odno-
su na pocetak godine 1973. Tendencija
je i dalje prema porastu cijena. Baziéna
kemijska industrija najavila je veé sada
poviSenje cijena za sijeCanj 1974 od
20 — 25%0, a djelomiéno je to povise-
nje uvela veé od 19. prosinca 1973.

Industrija lakova potpuno je nemoéna
prema ovim velikim skokovima cijena.
Da bi se dobile potrebne sirovine, mora
se gotovo svaka trazena cijena prihva-
titl bez diskusije. Ali ni uz ove visoke
cijene ne postoji sigurnost tocne i
pravovremene lisporuke. Tako se npr.
zadnjih dana uopée nije moglo dobiti
etilacetat (jedan od najvaznijih otapala
za nitrocelulozne ili poliuretanske lako-
ve), ma da je cijena za 100 kg u zad-



njim mjesecima povisena od DM 67 na
DM 95 (od sijednja 1974 na DM 120).
kod toluola i ksilola povisenje cijena
iznosi vise od 170°, a uprkos tome,
robu se skoro ne moze dobiti.«.....

Na drugom mjestu pomenuti &lanak
navodi:

»Baznl proizvodi potjedu od nafte, a
u manjem opsegu od zemnog plina. Ne
samo pomanjkanje nafte, veé¢ i nedo-
voljni kapacitetl rafinerija su pravi
uzroci krize sirovina. Veé godinama
velika kemija nije voljna izgraditi nova
postrojenja ili pro8iriti postojeca.

Svi smo zrtve strukturalne krize. Po-
treba kemijskih sirovina rasla je godis-
nje za oko 15% a da se kapaciteti za
proizvodnju istih nisu ovarajute
povecali. Godinama je manjak poknivan
Iz inozemstva, narogito iz SAD.

Veliki ameriéki koncerni, kao npr.
Eastman | Dow Chemical, povlagili su
se s mnogih sektora od poéetka ove
godine. Na sektoru otapala njihov je
udio na njematkom trzitu u 1972. god.
iznosio 40%,. Njematka kemijska indus-
trija apsolutno nije u stanju namaknuti
{(rastal} manjak sirovina u kratkom ro-

U.«

Nadalje, autor razlaze situaciju u ne-
kim zapadnoevropskim zemljama i pod
podnaslovom »MozZe li inozemstvo po-
moéi?« navodi:

»Odgovor je: Ne, ne moze! U Francu-
skoj je opskrba sirovinama za lakove,
a naroCito otapalima, slobija nego u

Njemackoj. Italija, dugi niz godina poz-
nata po svojim jeftinim poliester-lako-
vima, trpi od katastrofalnog pomanjka-
nja sirovina. Proizvodnja umjetnih smo-
la i otapala je u Italiji znatna. Radi
zabrane povi3enja cijena trziste je prak-
tieno prazno. Talijanski proizvodadi la-
kova kupuju u Svicarskoj i drugim
evropskim zemljama sirovine koje su
eksportirane iz Italije po dvostrukim
i viSestrukim cijenama. U Svedskoj
rauna se, prema jednom saopéenju
od 18. prosinca, da e se po&etkom
1974. godine dodjeljivati oko 50°/0 koli-
¢ine otapala u odnosu na 1973 godinu.«
Pri tome su cijene u Svedskoj takoder
porasle na skoro dvostruko. Nizozem-
ska je uslijed bojkota arapskih zemalja
naroéito jako pogodena i nalazi se u
oc¢ajnoj situaciji.«

Konatno se u rezimeu &lanka kaZe:

»Sazeto moze se reéi, da je snab-
djevanje sirovinama za lak u Njema&-
koj jos relativno najbolje. Ipak ée do-
laziti do obustava proizvodnje u ne-
kim tvornicama laka uslijed pomanjka-
nja sirovina. Pravi problem leZi u tome,
da se prodajne cijene moraju tekuce
prilagodavati cijenama sirovina. Odgio-
varajuéi instrumenat za to je varijabilni
dodatak za poskupljenje, koji bi se ori-
jentirao po stvarnim cijenama sirovina.
Sadanje cijene (sredinom prosinca
1973) baziraju na poskupljenju od 15—
20°/o. Ova stopa, medutim ne pokriva
stvarno poskupljenje troskova za siro-
vine, nego samo sprijetava gubitke
koji bi ugroZzavali egzistenciju.

Realna veliina za objektivno pos-
kupljenje momentalno lezi izmedu 25 |
30%0 kod nitro celuloznih lakova sred-
nje kakvoée, oko 20 za poliuretan-
lakove i oko 50°/o za poliesterlakove.
Nazalost, pir daljenjem porastu cijena
sirovina, mora se raGunati i s daljim
poskupljenjem lakova za drvo. Proiz-
vodagima lakova je najvaznije, da i u
1974. godini uspiju da osiguraju ispo-
ruke svojim starim i wjernim potrosa-
¢ima.«

llustracije radi navodimo, da smo u
prosincu imali u rukama okruznicu
Jedne Njemacke tvornice lakova u ko-
joj se medu ostalim spominju ova po-
skupljenja sirovina:

Monostirol za godinu dana na peto-
struko

Toluol i Izobutanol za godinu dana
na trostruko

Ketonska i esterska otapala za god.
za 20—100°/o

Smatrali smo potrebnim da iznesemo
rrednje podatke o situaciji na trzistu
akova u Evropi ne ulazeéi u situaciju
u kojoj se nalaze jugoslovenski pro-
izvodaci, a ta je u najmanju ruku jed-
nako tedka. O nekom trajnijem (pa
makar i kvartalnom) osiguranju siro-
vina nema viSe ni govora. Industrija
lakova mora se zadovoljiti mjeseénim
kupovinama sirovina po tekucim cije-
nama, a to dovodi ne samo do potpu-
ne nestabilnosti cijena, veé esto ugro-
Zava i samu proizvodnju lakova ili ne-
kih vrsta lakova.

Nomenkiatura raznih pojmova, alata, strojeva
i uredaja u drvnoj industriji (casavak iz broja 11 — 1273).

Ere;;ll' Hrvatsko-srpski Engleski Franocuski Njemacki
B. — Alati i strojevi
1. lan¢ana pila chain-saw scie & dents articulées, Kettensige
scie a chaine
2. motorna landana pila motorised scie 2 moteur a Motorketten-
chain-saw, dents articulées, sége, mechani-

. elektriéna lan¢ana

pila

. pilni lanac

. pila jarmada,
jarmacéa (gater)

. vodena jarmadéa,

mechanical chain-saw
electric chainsaw

saw chain

saw frame, frame
saw machine, log

frame
water wheel frame

(venecijaner) saw
7. puna jarmada multiple blades
saw frame
8. vertikalna jarmada

vertical saw frame

9. jednokatna vertikalna one story vertical
jarmada saw frame

10. dvokatna vertikalna two story vertical
jarmada saw frame

11. horizontalna horizontal frame
jarmaca saw

12. brzohodna high speed saw
jarmacda frame

13. bofna jarmaca side blade saw

frame

scie mécanique
a dents articulées

sche Kettensige

scie éléctrique a dents Elektfroketten-

articulées sige

chaine a scier Ségekette,
Zahnkette

scie (verticale) Gattersége,

allernative, scie alternative Rahmen-

a cadre sdgemaschine

scie a roue hydraulique Wasserradsige,
Wassersige

scie alternative Vollgattersige

a plusieurs lames

scie alternative Vertikalgatter

verticale & cadre

scie alternative einstéckiger

a un étage Vertikalgatter

scie altemative zweistockiger

a deux étages Vertikalgatter

scie horizontale Horizontal-

altermative gatter

scie verticale alternative Schnellgatter-

rapide . sige

scie alternative & une lame Seitengatter-

latérale

sédge



14.

15.

16,

17

18.

19.

20.

21.

22.

23.
© 24
25.

26.

27.
28.
29.
30.
31.

32.

33.

34.

35.

36.
37.
38.
39.

40.

41.
42,

43.

38

prenosna jarmaca
jarmaca paralica
vertikalna jarmaca

paralica
horizontalna jarmaca

paralica

gornji stremen
g. kopta, g. hvataljka,

' bortanIe saw

frame

deal frame

splitting vertical saw frame

horizontal deal
frame

top buckle

donji stremen, d. kop&a,bottom buckle,

d. hvataljka, d. vilica

popreéna pretaga

osovina jarmade

vodilica okvira
jarmace

ojnica mehanizma
za pomicanje
kolica jarmace,
kolica pile
tra¢ma pila,
vrpcanica

tiller

frame cross bar,
frame cross beam

axle of frame cross
head i
saw frame guide

connecting rod
of log frame

saw carriage

band sav}, ribbon saw

tratna pila s putujuéimband saw with-

kolicima

brzohodna tra¢na
pila

tra¢na pila
truptara

tratna pila
paralica

kruzna pila,
(cirkular)

kruzna pila

s pomifnim stolom
kruzna pila

s nagibnim stolom

kruzna pila

s mehani¢kim
pomakom

kruzna pila

s putujudim kolicima

vi$elisna kruzna
pila

formatna kruzna
pila, krajéarica
dvostruka kruZna
pila rubilica
kruzna pila
trupdara

ruéna kruZna
pila

list kruzne pile,
disk pile

kruzna pila
paralica
popre¢na pila

kilatna pila

. klatna kruzna pila

s elektriénim
pogonom

travelling cariage

high speed band
saw

band saw for
logs

splitting band
saw

circular saw

circular saw with
hand slidding table
circular saw with
tilting table

circular saw with
mechanical feed

circular saw with
travelling carriage

multiple circular
saw

sizing circular
saw

duble "edging
saw

circular saw
for logs

hand circular
saw :
saw disc,
circular saw
blade

ripping circular
saw

cross-cut saw

pendulum saw
pendulum saw

with' electrical
drive .

scie alternative
transportable

scie alternative

a refendre

scie alternative
verticale a refendre

scie horizontale
alternative
a refendre

chape supérieure
de tension
chape inférieure
de tension

traverse de la
scie a4 chassis

arbre de commande du
chassis
guide du chéassis

bielle
du chassis

chariot de scie
scie & ruban

scie ruban
avec chariot
d’amenage
scie a ruban

a coupe rapide
scie a ruban
pour grumes
scie a ruban

a refendre

scie

circulaire

scie circulaire
a table mobile
scie circulaire
2 table inclinable

scie circulaire
avec avance
mécanique
scie circulaire
avec chariot
d’amenage
scie circulaire
a plusieurs
lames

scie circulaire
peur profils
scie circulaire
double a deligner
scie circulaire
pour grumes
scie circulaire
a main

disque de scie,
lame circulaire
de scie

scie circulaire
a refendre
scie a
trongonnner
scie pendule

scie pendule
avec commande
électrique

fahrbare
Gattersdge

Spaltgatter,
Trenngatter

Vertikal —
Splatgatter

Horizontal-
Spaltgatter

Oberbiigel,
Oberangel

Unterbiigel
Unterangel

Gatterziegel,
Querniegel des
Gatters

Gatterwelle

Gatterfithrung,
Fiihrung des
Gatterrahmens

Lenkerstange
Gatterwagen
Bandsige

Bandsdge mit
Laufwagen

Schnellschnitt-
bandsige
Blockband-
sage
Trennbandsége,
Spaltbandsége,
Kreissige,
Zirkularsédge
Kreissige mit
Schiebetisch
Kreissige mit
schwenkbarem
Tisch
Kreissdge mit
mechanischem
Vorschub
Kreissdge

mit Laud-~
wagen
Mehrblatt-
kreissédge

Formatkreissige

Doppelbesdum-
-Kreissidge
Blockkreissa-
ge )
Handkreis-
sdge
Kreissdgeblatt,
Siigescheibe

Spaltkreissidge

Quersidge

Pendel-

sage

Pendel-
kreissdge

mit elektrischem
Antrieb



NOVE KNJIGE

Moris Wayman:

VODIC ZA PLANIRANJE TVOR-
NICA ZA CELULOZU I PAPIR —

Orig. naslov: »Guide for plan-
ning pulp and pancr enterprises«
— FAO — Rome 1973, —.

Knjiga sadrzi 379 stranica s 26

slika i 7 tabela u prilogu. Glavni
autor je M. Wayman, a suradnici
su: D. V. Love. J. Wansbrough, J.
Pgyry i F. E. Hertha.

Uz predgovor i uvod, gdje
se objasnjava svrha studije, po-
treba privrednog planiranja, osnov-
na tehnolgija vlakna celuloze i pa-
pira, vrste papira i ljepenke, pro-
izvodnja i potro$nja celuloze i pa-
pira, te integracija, sam materijal
podijeljen je u dva dijela.

Dio I — Zadaci planiramja
— obuhvaéa:

1. Funkciju planiranja, 2. Ulogu

inZenjera i $umara u planiranju, 3.
Privredne faktore snabdijevanja ce-
luloznim drvom, 4. Pregled tri-
Sta, 5. Ekonomiku poduzeéa za celu-
lozu i papir i financijske analize,
6. Financiranje i 7. Marketing.
Dio II — Tehmi¢ki podaci za
sirovine i proizvodniu ce-
luloze i papira — dijeli se u
poglavlja:

8. Vlaknasti sirovinski materijal,
9. Nevlaknasti sirovinski materijal,
10. Proizvodnja celuloze za papir, II.
Proizvodnja rastvorene celuloze, 12.
Proizvodnja papira.

Na kraju se nalaze i dva dodatka
i to: Dodatak — opis mekih tipi¢nih
tvornica celuloze i papira, te Do-
datak — tabele.

Integralno koris¢éenje drva kao
sirovine prikazano je horizontalno i
vertikalno

Vertikalna integracija
Izvor invdus‘mi.jsko drvo

-papdpnavcalul‘oza_
papir i 3]‘ epenka

preradeni proizvodi (npr. vreée, vre-
¢ice /kutije, knjige, omoti)

i papira, odnosno tehnologa prera=--
divacda, obja$njena je prema zadaci--
ma ove proizvodnje.

Plantaziranje vrsti drva za dobi-

vanje celuloznog drva trazi dobro
dokumentirani plan baziran na bi-

Horizontalna integracija

= ‘B ] © § 3

Izvor industrijskog drva 20 g £ ,g = =

‘ = ¢ 8 3 o

B & & B & 0

Pilanski trupci + X X X X

Furnirski 'trupei + X X X X

Sitna oblovina + + + X

Sumski otpaci + + + X

Tumaé: | .
+ prvenstveno kori§éenje za vlakno X koris¢enje ostataka mnastalih u

procesu

Veliku ulogu u majnovijim tehno-
loskim procesima imaju i listate $to
najbolje ilustrira porast u SAD:

Vrst sirovine Porast
1950 g.. 1968 g. u Y

u milion m3

Cetinjace 425 71,0 67

listace 7,1 30,0 320

iverje

(mjesano) 3,2 42,0 1200

Svega cel.

drvo 52,8 143,0 170

Povezanost Sume kao izvora siro-
vina, odnosno Sumara kao primar-
nog proizvodaca i tvornice celuloze

olodkom razvoju uzgojnim zahva-
tima i troSkovima proizvodnje.

Korni$éenje drvnih otpadaka za
proizvodnju celuloze u ukupnoj pro-
izvodnji iznosi: Evropa 13 (1965/
66), Finska 154% (1968), Kanada
27,6%0 (1970) i SAD 28,0/ (1970).

Interesantni su podaci troSenja
papira i ljepenke u Jugoslaviji, jer
mi se stvarno nalazimo na zadnjem
mjestu u Evropi s 23,52 kg/glavi sta-
novnika (prosjek Evrope je 81,60
kg/gl. stanovnika).

Knjiga je korisna planerima, $u-
marima i tehnolozima, jer ih upu-
¢uje u osnove za planiranje suvre-
menih tvornica celuloze i papira.

Stroj za tokarenje Sablona CHS.
Tokari do ¢ 200 mm.
Duljina tokarenja do 900 i 1200 mm.

AUTOMATI ZA TOKARENJE, BU§ENJE, GLODANJE |1 BRUSENJE DRVA

Pri izradi veéih tokarenih dijelova do

200 mm @ i 900 ili 1200 mm duljine,
pomoéi ¢e Vam poluautomat CHS —
na slici lijevo.

Ako izradujete prihvatnike za ladice ili
vrata pokuéstva, tokarit cete racional-
no na automatu VKR — na slici desno
(promjer i duljina tokarenja do 64 mm
od duljine $tapa)

WALTER HEMPEL

D-8500 Niirnberg — Erlenstrasse 36
Telefon (09 11) 4 19 01 — Telex 62 2866

Tokarski automat VKR.
Promjer i duljina
tokarenja do 64 mm
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PRILOG KEMIJSKOG

,CHROMOS KATRAN
TVORNICA BOJA |

Chromoden lakovi za drvo

Prema trgovalkim imenima umjetnih smola
DESMODUR i DESMOFEN, koje je prva potela
proizvoditi 1937. g. firma BAYER — Chromoden
lakove nazivamo jo§ DD ili poliuretanski lakovi.

Smole koje se upotrebljavaju za poliuretanske
lakove su otopine zasiéenih poliestera u-organskim
oiapalima, a kontakti su otopine raznih tipova
poliizocijanata. MijeSanjem ovih dviju kompo-
nenata dolazi do reakcije, pri éemu se dobiva poli-
uretan.

Zbog vanrednih osobina: odli¢nog prianjanja,
postojanosti na atmosferilije, otpornosti na haba-
nje, dobre elasti¢nosti, ovi lakovi nalaze veoma Si-
roko podrutje primjene u povrsinskoj obradi drva
i metala; upotrebljavaju se tamo gdje su svi drugi
lakovi zakazali.

Filmovi Chromoden laka imaju veliku meha-
ni¢ku ¢vrstoéu, neosjetljivi su na vodu, organska
olapala i kemijska sredstva koja nalaze primjenu
u domaéinstvu. Imaju veliku tvrdoéu, a istovreme-
no dobru i trajnu elastiénost, veliku otpornost na
grebanje i habanje, pa nisu osjetljivi na udarce i
sudare kojima, naroé¢ito kod laka za parkete, ski-
ja, te §kolskog, kancelarijskog, djetjeg, laboratorij-
skog i dr. namjestaja. Tzv. »Chold chek test« za
ove lakove praktitki nije nikakav test, jer i nakon
100 ciklusa ne pokazuju se nikakvi znakovi oSte-
éenja filma laka. Osim toga, lakirane povrSine su
tegko zapaljive, 3to je narodita prednost za brodo-
gradnju i predmete u drugim transportnim sred-
svtima.

Otvrdavanje filmova Chromoden lakova moZe
se vrsiti na zraku, a neki se Chromoden temelji i
lakovi mogu ubrzano susiti, tako da se mogu uklo-
piti u industrijski proces obrade. ;

Chromoden lakovi potpuno su sigurni protiv
pucanja nakon starenja i kod debljih filmova koji
neminovno nastaju kod popravaka i reparatura.
U ovom pregledu svi ostali lakovi znatno zaostaju.
Osim toga, velika im je prednost u tome $to imaju
relativno mali viskozitet, a veliki postotak suhe
tvari, $to omogutava dobivanje debljih, a uz to
vrlo kvalitetnih, filmova s manje naneSenog laka.

Proizvodimo nekoliko tipova Chromoden kitova,
temelja, lakova i Chromoden kontakta, ovisno o
namjeni, nadinu nanaSanja, sufenju i Zeljenom
efektu.

Proizvodimo kit za ruéno nanasanje, kit za §tr-
canje, bezbojni i obojene temelje, sjajne, mat i
polumat-lakove i lak-boje, te poznate CHROMO-
DEN LAKOVE ZA PARKETE koji su dobili medu-
narodnu nagradu za kvalitetu »MONDE SELEC-
TION 1971«.

Kao &to vidite, o Chromoden lakovima govori
se u superlativima. Naravno, nisu ni oni bez ne-
dostataka. Evo ih:

Kod pripremanja smjese potrebno je pridrzavati
se uputa i uzimati tofno propisani omjer laka i
kontakta, pri ¢emu treba paziti da se za postojeci
lak upotrijebi odredeni kontakt. Vrijeme smjese
je ograni¢eno. Radno vrijeme je obiéno cca 8 sati
kod normalnih radnih uslova. Kod niZih tempera-
tura to se vrijeme produZava, a kod visih skra-
¢uje. Neki temelji i lakovi imaju znatno krace
radno vrijeme, $to je posebno spomenuto’ kod tih
proizvoda. Kontakti su vrlo osjetljivi na vodu,
¢ak i na vodu iz zraka, pa poslije svake upotrebe
treba zatvarati posude. Kontakt u nedovoljno zat-
vorenim posudama brzo Zelira, pa mu se time sma-
njuje reaktivnost i postaje neupotrebljiv. Bijelje-
nje drva vodikovim superoksidom nije dopusteno,
jer se nakon lakiranja javljaju mrlje. PovrSine
bijeljene a potom motene vodenim motilom pot-
puno promijene boju.

Proizvodimo $iroki asortiman Chromoden pro-
izvoda za povrSinsku obradu drva.

CHROMODEN KITOVI

1. Chromoden-kit za lopatice br. 5913. Mije-
$a se s kontaktom br 5919/K u omjeru 100 : 10.
Radno vrijeme smjese je cca 3 sata.

Chromoden-kit za Strcanje br. 5914. Mije-
Sa se sa kontaktom br. 5939 u omjeru 100 : 17.

CHROMODEN TEMELJI

. Chromoden-temelj za bruSenje
bezbojni br. 5996. MijeSa se s kontaktom br.
5919 u omjeru 100 :26. Radno vrijeme smjese
je do 2 sata. ;
Chromoden predlak crni br. 5936.
MijeSa se s kontaktom br. 5939 u omjeru 100:10.

Chromoden predlak bijeli Z br. 5937.
MijeSa se s kontaktom br. 5939 u omjeru 100:10.



KOMBINATA

KUTRILIN™
LAKOVA

4 Chromoden predlak bijeli TS br.
5938. MijeSa se s kontaktom br. 5919 u omjeru
100 : 10. Radno vrijeme smjese je do 3 sata.
Moguce je i ubrzano suSenje.

5. Chromoden izolacija za egzote br.

7578. MijeSa se s kontaktom br.5939 u omjeru

100 :160. Sluzi kao prvi, tj. izolacioni, sloj kod
vrsta drva koje sadrze masnoée na koje even-
tualno nebi prianjao poliester-lak ili &¢ije bi pri-
sustvo masnoéa uzrokovalo te$kote u procesu
aotvrdivanja poliester laka.

CHROMODEN BEZBOJNI LAKOVI

1. Chromoden” bezbojni lak br. 5985.
Kontakt br. 5939. Omjer mijeSanja 100 : 30.

2. Chromoden bezbojni lak za lije-
vanje br. 5984. Kontakt br. 5939. Omjer mije-
Sanja 100 : 40.

3. Chromoden bezbojni za stolice br.
5970. Kontakt br. 5919. Omjer mijeSanja 100:30.
Radno vrijeme smjese do 4 sata. Moguée je
ubrzano susenje.

4. Chromoden bezbojni mat br. 5909.
Kontakt br. 598301. Omjer mije$anja 100 : 30.

5. Chromoden bezbojni polumat br.
5910. Kontakt br. 598301. Omjer mijeSanja
100 : 30.

6. Chromoden lak za parkete sjajni
br. 598101. Kontakt br. 598301. Omjer mijeSanja
151

7. Chromoden lak za parkete mat br.

598801. Kontakt br. 595201. Omjer mijeSanja
100 : 50.

CHROMODEN LAK-BOJE

Standardni asortiman na$ih Chromoden lak

boja je:

Chromoden bijeli ., 5902
Chromoden Zuti 5932
Chromoden crveni 5942
Chromoden tamno crveni 5951
Chromoden plavi 5962
Chromoden srednje plavi 5963
Chromoden svijetlo plavi 5964
Chromoden rezeda 5968
Chromoden svijetlo zeleni 5969
Chromoden crni -+ 5992

Prema Zeljama kupaca, radimo i ostale nijanse.
Chromoden lak-boje sjajne mijeSaju se s kontak-
tom br. 5939 u omjeru 100 : 30, a Chromoden lak-
boje mat mijeSaju se s kontaktom br. 5987/ Drvo
u omjeru 100.: 25. '

Chromoden kitovi, temelji, lakovi i lak boje
razreduju se na potrebni radni viskozitet CHRO-
MODEN RAZREDIVACEM br. 5998. Lakovi i lak
boje prireduju se na viskozitet za Strcanje 18 - 20”,
a za lijevanje na 30 — 35”. Chromoden bezbojni
lakovi nanose se na Chromoden temelj br. 5996, a
podloga za Chromoden lak-boje moZe biti bijeli
lii crni Chromoden predlak, ovisno o nijansi pok-
rivnog laka. Kao podloga za bezbojni mat ili polu-
mat lak, a i lak boju, moZe se primjeniti poliester-
lak.

Kao $to se vidi, postoji niz moguénosti i kom-
binacija za povrSinsku . obradu drva Chromoden
lakovima i lak-bojama. Od zaista velikog broja
moguéih kombinacija, spomenimo samo nekoliko
primjera:

1. OBRADA STOLICA SJAJNIM LAKOM

Za prvi sloj nanosi se Chromoden temelj br.
5996. Nakon suSenja bruSenje, a zatim se nanosi
Chromoden bezbojni za stolice br. 5970. Moguce je
ubrzano suSenje u kanalnim suSarama.

2. OBRADA BEZBOJNIM LAKOM — POLU-
OTVORENE PORE

Za prvi sloj Chromoden temelj br. 5996. Moguée
je i ubrzano suSenje. Drugi sloj je Chromoden bez-
bojni sjajni, mat ili polu-mat.

3. OBRADA NAMJESTAJA BEZBOJNIM LA-
KOM POLUMAT ILI MAT

Prvi sloj je poliester lak koji se izbrusi brusnim
papirom br. 240—280. Za zavr$nu obradu primje-
niti Chromoden bezbojni mat ili polumat.

4. OBRADA STOLICA LAK-BOJAMA

Za prvi sloj primjeniti Chromoden predlak bije-
1i ili crni, ovisno o nijansi pokrivnog laka. Nakon
suSenja bruSenje, a potom Strcanje Chromoden
lakboje Zeljene nijanse i efekta sjaja.

5. OBRADA PARKETA SJAJNIM LAKOM

Chromoden lak za parkete sjajni mijeSa se sa
odgovarajuéim kontaktom u omjeru 1:1. Nanosi
se u tri sloja u koli¢ini 90 — 100 g/m? za svaki sloj.
Medusu$enje min. 12 sati.

6. OBRADA PARKETA MAT LAKOM

Za prvi i drugi sloj nanese se Chromoden lak
za parkete sjajni. Na izbruSeni lak nanosi se Chro-
moden lak za parkete mat u jednom sloju.

M. Rasié, ing.
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J. Krpan

SUSENJE | PARENJE DRVA:

Drugo preradeno i prosireno izdanje

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

Cijena djela iznosi 60 dinara. Paci i studenti isto mogu nabaviti uz cijenu
od 50 dinara.

FESTO

MASCHINENFABRIK G. STOLL - 7300 ESSLINGEN

Postfach 808 — Ulmer Strasse 48 — Telefon (0711) 312051-55 — FS 07-256 495

IZRADA PROFILIRANIH LETVICA ZA GRADEVINSKU STOLARIJU
| DRUGIH VRSTA UKRASNIH LETVICA

Cetverostrana glodalica FESTOMAT DSN-5 (max. $irina 120 mm, max. visina 100 mm) zadovoljava 95% vaSih
potreba, a cijena joj je s 5 radnih vretena ispod 150.000 Din, pa moZda i nije potrebno da za samo 5% vasih

letvica kupujete skuplji i neekonomican stroj.

Obratite nam se radi opSirnijih tehniékih i komercijalnih obavijesti, kao i da vam ukaZemo na pojedine korisnike
koji su s tim strojem vrlo zadovoljni.

Servis i konsignaciono skladiste: Tvornica strojeva »BRATSTVO« Zagreb — Generalni zastupnik za SFRJ: »ZELJPOH«
— ZAGREB, Marticeva 13 — Telefon 416-240, 466-491
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Ubrava_‘in obrati
KRS KO, Gasilska 3

Tel.: 068-71 115
77238 .

InZenirski i)iro
LJUBLJANA, IZanska ¢. 2a

Tel.: 22474
23013

SPECIJALIZIRANO PODJETJE ZA INDUSTRLISKO OPREMO

PHOJEKTIRAMO PROIZVODIMO I MONTIRAMO:

e KOMPLETNE LINIJE ZA LAKI-

"RANJE - MASIVNOG NAMJES-
TAJA

® KOMPLETNE LINIJE ZA LAKL
RANJE MASIVNOG NAMJESTA- -

JA TEHNIKOM UMAKANJA

o KABINE I KOMORE ZA LAKI-
RANIJE

® LINI SKE I VERTIKALNE KA:
NALE' ZA SUSENJE LAKIRA:
NIH POVRSINA

‘e DOVODNE VENTILACIONE I
KLIMATIZACIONE UREDAJE;
TE ZIDNE AGREGATE ZA NA:
DOMJESTAK ODSISANOG ZRA-~
KA U LAKIRNICAMA

e EKSHAUSTORSKE UREPAJE U
DRVNOJ INDUSTRIJI
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Medunarodna izlozba strojeva
za obradu drva te proizvodnju

okuéstva, vrata i
dova, Sperp

4.
p

MILANO
18 - 25. Maja 1974

Milanski sajam

Generalni sekretarijat;
20156 MILANO (ltalija)

Via Console Marcello, 8
Tel.: 368219/391171/391716
Generalni sekretarijat:
20123 MILANO (ltalija)
Corso Magenta, 96

Tel.: 495659/495688/435270

INTERBIMALL
SASMIL




LUBLJANA Trzaska cesta 49,
v A Telefon: 61870, 61042 —
Brzojav: ZICNICA LJUBLJANA

TVORNICA STROJEVA | OPREME

PROIZVODI:

— STROJEVE ZA OBRADU DRVA
— SUSARE ZA SVE VRSTE DRVA

— STIJENE | KABINE ZA LAKIRANJE

— UREDAJE ZA DOVOD SVJEZEG ZRAKA

MontaZzna suSara za drvo s gornjim GANN HIDROMAT TKA
ventilatorima tip SG Uredaj za automatzku regulaciju susenja
rva

Iz programa zastupanja i poslovno-tehnicke suradnje s inozemnim firmama
nudimo:

— kompletne linije za lakiranje i suSenje svih vrsta povrdina (namjestaj,
stolice, gradevinska stolarija) — firma HACKEMACK, Detmold

— automatsku i poluautomatsku regulaciju suSenja drveta — firma GANN,
Stuttgart

— Moderne suSare za sve vrste i kapacitete furnira — firma SCHILDE,
Bad Hersfeld

.
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PROIZVODNJA I PROMET

DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA ZA

PROIZVODA
— Sumarstva
— drvne industrije
— industrije celuloze i papira
UVOZ:
POTREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA
USLUGE:

oprema objekata, organizacija nastupa na sajmovima i izloZzbama, projektiranje i

instrukta?a u proizvodnji i trgovini, $pedicija i transport

ZAGREB — MARULICEV TRG 18 — JUGOSLAVIJA
BRZOJAVI: EXPORTDRVO, ZAGREB — TELEFON: 444-011 — TELEPRINTER: 213-07

Komercijalne poslovne jedinice:

Izvoz — uvoz — Zagreb
Tuzemna trgovina — Zagreb

Tuzemna trgovina »Solidarnost« — Rijeka

Skladi$ni i lucki transport — Rijeka
Samostalna radna jedinica — Beograd
Predstavnistvo — Vinkovei

»Exportdrvo« u inozemstvu:

Poslovne jedinice:

OMNICO G.m.b.H. 83 Landshut/B., Watzmann
str. 65

OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2

HOLART G.m.b.H., Wien, Schwedenplatz 3—4/III

EXHOL, Amsterdam-Z, Oranje Nassaullaan 65.

HOLZIMPEX, G.m.b.H., 6 Frankfurt/Main 1
— Westendstr. 88—80

Ekskluzivna zastupstva:

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Inc. 35—03 th Street
Long Island City, New York 11106

>COFYMEX«, 30, rue Notre Dame des Victoires —
Paris 2e

Predstavnistva:

London (Representative of the Yugoslav Timber
Exporting Corp. Temperance House 223-227, Regent
Street, London W. I.),

Stockholm (Exportdrvo — Predstavni$tvo za
Skandinaviju — 10325 Stockholm 16, POB.16298 —
Sweden)

Tripoli (za podrucje Zapadnog Mediterana),

Agenti: u Belgiji, Francuskoj, Argentini, Izraelu
i drugim zemljama.



