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MLADEN FIGURIC, dipl. inž, 

Vremenske smjernice kao osnova za uvodenie 
pripreme proizvodnJe 

1. . UVOD 

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

Nakon izvršenog izvjesnog broja snimanja pojedinih operacija na strojnim 
ili ručnim radnim mjestima koja ovise o radu radnika, dobiju se određene 
vrijednosti. Na osnovu ovako pripremljenih podataka, može se kasnije lako 
odrediti standardno vrijeme za novi posao bez direktnog snimanja i prouča
vanja vremena. Potrebno je jedino iz tabela, dijagrama ili nomograma za 
određeni posao izvaditi odgovarajuća elementarna vremena, te ih po odre
đenom redoslijedu spojit, da bi se dobilo normalno, odnosno standardno vri
jeme. Tako dobivene tabele, dijagrami, nomogrami ili računala na bazi poje
dinačnih snimanjq nazivaju se v remenske smjernice. Kod stvaranja smjernica 
treba uvijek imati u vidu da se one mogu stvarati kako na osnovu vlastitih 
snimaka, tako i na temelju računskih vrijednosti, odnosno na temelju karak~ 
teristi}ca stroja na kojem će se vršiti obrada. Pored smjernica za. direktno i 
pomoćno radno vrijeme, smjernice se mogu stvarati i za pomake, brojeve okre
taja, brojeve prolaza, brojeve istovremeno obrađenih komada itd. 

Vremenske smjernice u pogonu korisno dolaze snimaču, jer ga oterećuju 
stalnog snimanja, tj. može se poslužiti vrijednostima rezultata koje posjeduje. 
Budući su dobivene iz postojećih snimaka pogona, štede vrijeme snimača i 
omogućuju mu rad na drugim poslovima. Interesantna je konstatacija da uvo
đenjem vremenskih smjernica u poduzeća opada broj neposrednih snimatelja 
u pogonima. 

2. PREDNOSTI PRIKAZIVANJA 
STANDARNIH PODATAKA POMOCU 
VREMENSKIH SMJERNICA 

Prednosti ovakvog načina prikazivanja stan
dardnih vremena pomoću vremenskih smjernica 
u odnosu na direktno snimanje i proučavanje vre
mena su slijedeće: 
1. Određivanje standardnog vremena je jedno

stavno, brzo i ekonomično, naročito ako proiz
vodnja zahtijeva veći broj raznih standardnih 
vremena (npr. maloserijska proizvodnja, poje
dinačna proizvodnja, ili rad po narudžbi). 

2. Vremenske smjerenice daju točna standardna 
vremena za operacije koje sadrže iste ele
mente. 

· 3. Vremenske smjernice su primjenjive za sve 
operacije određene vrste poslova i ne mije
nj aju se promjenom proizvoda. Svaka!ko, ovim 
se podrazumijeva da je metoda izvođenja ope
racije ostala konstantna. (Ukoliko se ona pro
mijeni, treba odrediti nove podatke i po sadr
žaju i po vremenu). 

4. Standardno vrijeme može se proračunati za sve 
nove operacije i poslove prije njihovog stvar-

nog izvođenja. To je velika prednost za točno 
planiranje rada i troškova rada. 

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

3. IZRADA VREMENSKIH SMJERNICA 

Općenito govoreći, pod standardnim podacima 
podrazumijevaju se standardna ili normalna vre
mena određenih elemenata rada, koja su do
bivena određenom metodom snimanja. Praktično, 
to je skup svih elernepata: kojj: se koriste za iz
vršenje određene vrste posla. o;aj skup podataka 
dob_iven ·je određenim prikupljanjem i sređiva
njem elementarnih vremena nakon direktnog sni
manja i proučavanja vremena u pogonu. 

Pojedina vremena su dobivena kao prosjek od
govarajućih podataka iz većeg broja snimaka ili 
kao pojedinačne točke iz linija izjednačenja, koje 
su dobivene na osnovu više pojedinačnih vrijed
nosti iz snimačkih listova. Na ovakav način mogu 
se dobivati vremena ručnih, strojnih ili strojno
ručnih zahvata za pojedine vrste poslova. Kod 
određenih zahvata ili operacija, vremena se ne 
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moraju direktno snimati, već se mogu izračunati 
pom~u formula ili nomograma. Ovaj proračun 
je s obzirom na pripremljena pomagala također 
siandardiziran i , vrši se uvijek po istoj metodi, 
bez obzira na proizV'Od koji se radi. Proračuni se 
stoga mogu vršiti unaprijed, tj. dok je proizvodnja 
još u fazi pripreme. 

Kod prvog prilaženja problemu izrade vremen
skih smjernica usvaja se pretpostavka da su vre
mena pojedinih stepena koja su snimljena točna 
i ispravno korigirana stupnjem zalaganja. 

Izrada vremenskih smjernica u osnovi se sa
stoii u prikupljanju određenog broja podataka 
vremena za određene elemente i grupe operacije. 
Zatim se, na osnovu prikupljenih podataka, prilazi 
grafičkom ili numeričkom načinu izrade vremen
skih smjernica. 

Postupak se sastoji iz slijedećih faza: 

1. Definiranje metode rada 
2. Prikazivanje prostorne organizacije i uvjeta 

rada na radnom mjestu 
3. Određivanje i ispitivanje utjecaja pojedinih 

faktora na veličinu promatranog vremena. 
4. Planiranje snimanja, prikupljanje elementar

nih vremena putem snimač'kih listova i analiza 
podataka 

5. Izrada grafičkog ili numeričkog prikaza smjer
nica 

3.1. Definiranje metode rada 

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

1. Podjelom operacije na pojedine stepene koji se 
mogu vremenski IBmjeriti, najbolje je opisana 
metoda izvođenja operacije. Najprije se opišu 
svi stepeni koji se u operaciji ponavljaju ci
klički, a zatim i oni koji se ponavljaju peri
odički ili slučajno. 

2. Određivanje vremena trajanja za svaki stepen 
omogućit će kasnije da se !lllalitičkim ili sin
tetičkim putem utvrdi vrijeme operacije. 

3. Analiza i uspoređenje trajanja stepena ili ope
racija pokazuje na varijacije raznih metoda 
rada, koje se ne mogu inače ·otkriti. 

4. Studij vremena po stepenima omogućava nji
hovo točno mjerenje, što je daleko točnije od 
snimanja cijele operacije. Ovako se utvrđuje 
potrebno vrijeme za izvođenje pojedinih ele
menata operacija koji su zajednički za niz ope
racija. 
U finalnoj preradi drva, materijal za obradu 

varira od elementa do elementa po tehnič1dm i 

fizičkim svojstvima. Ovo ima utjecaj na kvalitet 
i brzinu obrade, kao i tolerancije pri obradi. Stan
dard mat~jala sadrži u sebi vrlo veliki broj vari 
jabilnih veličina, pa se zbog toga može gov,oriti 
samo .o prosječnom standardu materijala pri ob
radi. 

Pri analizi strojnih i strojno-ručnih operacija, 
najčešći elementi operacija su: uzimanje, stavlja
nje u šablonu, podešavanje položaja elementa, <ib-

4 

rađivanje, okretanje, 
šablone, odlaganje ... 
a uz to su zajednički 
radnim mjestima. 

kontroliranje, vađenje iz 
Ovo su mjerljivi zahvati, 
za velik broj operacija na 

Da bi se izvršila izrada vremenskih smjernica, 
potrebno je prethodno sve slične zahvate ili ope
racije svrstati u karakteristične grupe. 

Grupiranje se vrši po slijedećim karakteristi
kama: 
- slični elementi obrade 
- slična metoda rada 
- · slična oprema na radnom mjestu. 

U izvjesnim slučajevima, sličnost stepena ili 
operacija može se vrlo lako uočiti na osnovu sli
čnosti proizvoda koji se rade na promatranom rad
nom mjestu. U tom slučaju olakšano je izvođenje 
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 završetku operacij e. Samo izvođe
nje rada na strojevima se standardizira za razne 
uobičajene 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, načinu obrade i tehnologič

nosti konstrukcija i obrade. Za ovakve grupacije 
odrede se standardni zahvatt sa standardnim vre
menima. 

3.2. Prikazivanje prostorne organizacije 
rada na radnom mjestu 

uvjeta 

Osim opisa izvođenja 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 
m-0gla upoređivati s vremenima na drugim slič
nim radnim mjestima u drugim poduzećima i 
eventualne razlike tražiti baš 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 priložen uz vremensku smjernicu kao do
kumenat koji definira prostornu organizaciju rad
nog mjesta. Podaci koji se obavezno moraju upi
sati podijeljeni su u četiri grupe: 

1. Tehničke karakteristike stroja: 

- radna širina stola 
· - radna dužina stola 

- visina stola 
- broj noževa, pila itd. 
- broj okretaja 
- snaga motora 
- mogućnost obrade 
- ·brzina pomaka 
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Slika 1. -

2. Osnovni podaci o strukturi površina: 

- površina zauzeta strojem 

- površina za osnovno kretanje radnika pri 
radu 

- površina za"UZeta prilazima do i od radnog 
mjesta 

- površina zauzeta materijalom prije obrade 

- površina zauzeta materijalom poslije obrade 

3. Osnovni podaci o uvjetima rada: 

- temperatura zraka 

relativna vlaga 

zagađenost zraka 

ventilacija 

- strujanje zraka 

- osvjetljenje 

- buka 

4. Osnovni podaci o proizvodnim radni~ima 

- osnovni radillici (broj i kvalifikacija) 

- pomoćni radnici (broj i kvalifikacija) 

Na osnovu izloženog u poglavljima 3. 1. i 3. 2., 
nameće se zaključak da studija metoda rada i stu
đija organizacije radnog mjesta prethodi stuđiju 
o analizi vremena. Tek kada su uvjeti na radnom 
mjestu stabiliziram, prilazi se snimanju. Osnovni 
uvjet je da radno mjesto mora biti racionalna or
ganizirano i da radnik za vrijeme posla ne smije 
vršiti suvišne pokrete i trpjeti nepogodnosti u 
poslu. Iskustvo pokazuje da se povećanje produk
tivnosti rada osigurava ne samo primjenom novih 
progresivnijih metoda obrade već u velikoj mjeri 
pravilnom organizacijom radnog mjesta. 

3.3. Određivanje i ispitivanje utjecaja pojedinih 
faktora na veličinu promatranog vremena 

Slijedeća faza na izradi vremenskih smjernica 
je određivanje faktora koji utječu na veličinu vre
mena izvođenja pojedinog zahvata ili operacije. 
Faktori koji utječu na trajanje operacije općenito 
se grupiraju na ovaj način : 

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

2. Faktori koji su povezani s uređajima (snaga, 
broj okretaja, dopušteno opterećenje, dimen
zije uređaja i njegovih đijelova itd.). 

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

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

Svi ovi faktori ne utječu istovremeno na tra
janje operacije, već samo u određenim kombina
cijama. 

U tabeli br. 1 dati su orijentaciona faktori koji 
utječu na duljinu trajanja zahvata na nekim stro
jevima za obradu drva, s napomenom da se pri
likom izrade, zbog specifičnosti, svaki pojeđini slu
čaj rješava posebno i da ne postoje uopćeni uni
verzalni parametri koji su primjenjivi u svim po
gonima. Osnovna je ideja da se iz većeg broja pa
rametara ko1i utječu na veličinu promatranog 
vremena po·kuša pronaći jedan, i to najutjecaj
niji, kako bi se što lakše podaci prikazali u dvo
osnom koordinatnom sistemu putem dijagrama. 
Ukoliko se to može, mora se nastojati da se smjer
nice stvaraju uvijek samo u odnosu na jednu kom
parativnu veličnu, npr. dužinu, širinu itd. 

Ručni radovi u finalnoj prerađi drva uklj,učuju 
najčešće slijedeće radove: ucrtavanje, sastavljanje 
i rastavljanje. Uzimajući u obzir specifične oso
bine i uvjete izvršavanja ručnih radova, pokazuje 
se svrsishodnim snimati ove radove po stepenima, 
kako bi kasnije bili u mogućnosti da se sumira
njem trajanja pojedinih stepena vezanih za po
stavljanje, uvijanje, upinjanje, okretanje i skida
nje obrađenih komada spoji u tražene operacije. 

5 



Tabela br. 1 - Faktori koji utj eču na dulj inu trajanja 
operacija na nelkim ISitrojevima za obradu drva 

Kara!kter 
posla 

Piljenje 

Blanjanje 
Glodanje 
Brušenje 

Bušenje 

Pomoćnu 

zahvati 

Faktori koj i utječu na trajanje 

Način pJ!j-enja; dl1Ži!11a, širina i debljina 
kom. vrsta drva, tip stroja ·i njegovi teh. 
podaci; promjer i :broj lisfava pila; br
zina pomaka koju daje radnik; broj pi,o
laza, ,broj dstovrerneno izrađenih lmmada, 
povraina reza . . . 

Način izvođenj•a; rurilna d dužina komada; 
debljina skidanog komada; k lasa kvali
teta 'J)OVršine: promjer i broj -okretaja 
glave, ploče ili diska; -tLp stroja, a,lata i 
naprava; vrsta drva; brzina pomaka 
koj,u daje radnlik; presjek elemenata; broj 
dstovremeno obrađenih komada Hi plo
ha; ,broj prolaza; volumen kojli treba ui
veriti . . . 

Način !izvođenja ; širina i dUŽ'Lna rupe dll 
promjer i dužina bušenja; tip stroja, ala
ta ,1na,prava; broj dkretaja svrdla ; vrsta 
drva; broj ulaza; broj istovremeno ob
rađivandh komada .. . 

Karakter . posla; -presjek elemenata; du
žina elementa; vrsta drva; težina elemen
ta, dužina linija koje se zacrtavaju, broj 
istovremeno sastavljenih komada . .. 

3.4. Planiranje snimanja, prikupljanje elementar
ni/), vr~mena putem snimačkih listova i ana
l iza podataka 

Nakon određivanja metode rada, studije or
' ganizacije radnog mjesta i faktora koji utječu na 
veličinu promatranog vremena, treba izvršiti pla-

1 niranje snimanja, koje se sastoji u tome da se oµ 
ukupnog broja mogućih pojedinačnih snimaka iza,
bere reprezentativan uzorak unutar krajnjih to
čaka raspona promatrane varijabilne veličine. Da
lje, treba odrediti, unutar raspona grupe podatke, 
tako ' da pokrivaju cijeli raspon varijable. Očic.. 
gledno je da će vremena za obradu svih ostalih 
dijelova konkretne grupe biti u granicama po-

. stavljenih maksimuma i minimuma i ovisiti · o 
, geometrijskoj složenosti d imenzija konkretnih di

jelova. 

Svrha planiranja je u tome da se na lak i brz 
način prikupe potrebni elem enti promatranog po
sla. Na slici br. 2, grafički je prikazana svrha pla.
niranja studija unutar raspona varijabiln e vel~
čine. Na lijevom dijagramu prikazani su podaci 
se snimanja koje prethodno nije pl anirano. Sedam 
pojedinačnih snimaka palo je u grupu d užine od 
200-400 mm. Da bi se na ovakav način dobili 
podaci za liniju izjednačenja, bilo bi potrebno sni
miti sve raspoložive slučajeve, ali studija i podii
taka bi bilo previše, a vrijeme i troškovi izrade 

' veliki. 

Na desnom dijagramu prikazani su rezultati 

1 
planiranog snimanja podataka. S istim. brojem sni
maka pokriven je cijeli raspon varijabilne veli
čine, t e je u ovom slučaju moguće podatke izjed
načiti linijom izjednačenja. Očigledna je razlika 
u vremenu i troškovima između ova dva načina 
izbora snimanja. 

GRAFIČKI ' PRIKAZ SVRHE PlANIRANJA SNIMANJA 
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Najbolji podaci pri izradi vremenskih smjer
-nica su oni koji su dobiveni sni manjem. Vrijed
nosti dobivene ekstrapolacijom nisu tako sigurne, 
pa se ne mogu n i očekivati naročito točne vri
jednosti. Ukoliko na jednom dijagramu stanoviti 
dio vrijednosti nije snimljen, potrebno je izvršiti 
dopunsko snimanje i završiti dijagram, koji tek 
tada može poslužiti kao pouzdana smjernica. Uko
liko je smjernica prikazana grafički i dobivena 
ekstrapolacljom, nije pouzdano osloniti se na nju, 
nego je potrebno načiniti nove snimke. 

I I 

Nadalje, potrebno je oformiti kartoteku sni
manja koja obuhvaća sva radna mjesta koja se 
snimaju. Prema planu snimanja, snimatelji .od
lažu snimačke listove u kartoteku (npr. svi snimci 
operacije ravnanja bukovih elemenata dolaze u 
svoj pretinac u kartoteci) i upisuju snimljene re
zultate u sumarni snimački list. Na taj način stva
ra se fond podataka za izradu vremenskih smjer
nica. U sumarni snimački list podaci se unašaju 
prema unaprijed određenim faktorima i svrsta
vaju u određene rubrike. U prilogu je data ideja 
za konstrukciju sumarnog snimačkog lista, s napo
menom da se konstrukcija prilagođava parame
trima koji utječu na veličinu promatranog vre
mena. Po završetku kompletno završenog snima-
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Sliili:a 3. -

nja, podaci se svrstavaju po velični vrijednosti va
rijabilne veličine i analiziraju, i tek nakon toga 
unašaju se u dijagram. Takav način rada potre
ban i zbog toga jer na taj način postoji u dvo
osnom koordinatnom sistemu mog.ućnost prika
zivanja utjecaja više od jednog parametra na ve
ličinu promatranog vremena. 

3.5. Izrada grafičkog ili numeričkog prikaza vre
menskih smjernica 

Ispitujući procese u proizvodnji, te izračuna
vajući njihove uzroke i posljedice, uvidjelo se da 
se i procesi u proizvodnji podvrgavaju nekim od
ređenim zakonitostima. Za određivanje tih zako
nitosti, kao i za njihovo prikazivanje, te za odre
đivanje njihove normalnos ti u događanjima, od
nosno obrađivanje i izračunavanje podataka, može 
se upotrijebiti matematska statistika. Zbog toga 
ona danas zauzima sve značajnije mjesto u sva
kom znanstvenom radu, a njezina primjena u 
industriji postala je uobičajena praksa. Primjena 
saznanja iz matematske statistike koristi se i pri 
izradi vremenskih smjernica. 

Sistem čovjek-stroj je tzv. nedeterminirani si
stem, a to znači da ne postoji funkcionalna ovis
nost između ulaza i izlaza, nego postoji tzv. sto
hastička ili vjerojatna ovisnost. Naime, na isti 
ulaz čovjek reagira različitom vjerojatnošću ne
kog izlaza. Jasno je da se u praksi operira sa 
najvjerojatnijom, odnosno očekivanom, vrijedno
šću, koja je zapravo aritmetička sredina jednog 
skupa izlaza. Dakle, iz tih razloga potrebno je 
poznavati stohastičke zakonitosti I statističku teh
niku da bi se mogla planirati vjerojatnost nekog 
događaja. 

Općenito uzevši, vremenske smjernice mogu 
se prikazati: 

- grafič~ 

- numerički 

3.5.l. Orafičke metode izrade vHmenskih smjer
nica 

U ovom poglavlju bit će obrađene metode gra
fičke izrade vremenskih smjernica u dvoosnom 
koordinantnom sistemu, budući je' njihova pri
mjena u industriji najjednostavnija. · · ·, 

Metode · se sastoje u grafič_kom prikazivanju 
snimljenih podataka na papiru s koord.inantnom 
mrežom. Osnovni problem je izjednačenje p<:lda
taka- linijom izjednačenja, odnosno određiy3.11-je 
toka krivulja. 

U pra!ksi se pri tome postupa ovako: 

1. Podaci se prikažu na normalnom milimet11r
skom papiru i •kroz prosječne vrijednosti to-
~"'~~ {X>VUČe linija izjednačenja. ' 

~- .t\·~<l· t~ _\-inija nije p~avac, treba procijeniti koje 
W vrst1, i{rivulja, mogla biti, npr. hoće: li biti 
~~~~hPl, ili koja druga eksponencijalna funk

. · ' Clj~, ' \'; 



3. Ako krivulja koja je prikazana na normalnom t, 

milimetarskom papiru nije pravac, iste točke (""•l 
mogu se prenijeti na papir s jednostrukom ili 
dvostrukom logaritamskom mrežom, pa će se 
pojaviti pravac. 

4. Ako je krivulja nakon prenošenja još uvijek 
lako zakrivljena, možda će se moći izravnati 
dodavanjem ili odbijanjem neke konstante. 

5. Kada se krivulja pomoću jednog od različitih 
•papira s koordinatnim mrežama pretvori u 
pravac, može se odrediti jednadžba koja je 
prikazana tim pravcem pomoću jedne od ra
čunskih metoda izloženih u poglavlju 3.5.2.2. 

3.5.1.1. Dijagrami 

Svaka funkcionalna ovisnost dviju veličina 

(npr. dužine i vremena, volumena i vremena, po
vršine i vremena, dužine i brzine i sl.) može se 
prikazti u dvoosnom koordinatnom sustavu (di
jagramu) kao krivulja, odnosno kod linearne ovis
nosti kao pravac. Međutim, mnoge se krivulje 
mogu aproksimirati pravcem, št.o se najčešće i 
prakticira kod zavisnosti kojima se može odrediti 
zakonitost dobivena eksperimentalnim putem. 

Dijagrami s dvije varijabilne veličine mogu 
se izrađivati u običnom ili logaritamskom mjerilu, 
dok je za dijagrame s tri ili više varijabli mnogo 
prikladnije dvostruko logaritamsko mjerilo. 

:J .5.1.2. Grafičko izjednačenje pravcem 

Pri izradi takvih vremenskih smjernica po
stupak je slijedeći : 

1. Najprije treba odrediti koja će se varijabla 
smatrati zavisnom, a koja nezavisnom. 

2. Nezavisna varijabla treba biti na apscisnoj osi. 

3. Skale treba obrojiti i označiti prema 'zadanim 
minimumima i maksimumima nezavisne vari
jable. 

4. Nakon t.oga unašaju se podaci na milimetarski 
papir, te se podaci izjednače linijom izjedna
čenja (pravcem). 

... ,, . r,s L (11\ 

Sillca 4. - Trajanje furniranja ivica (primjer linea=e 
!unkcionalne ,zavisnosti). 

Primjer na slici 4 pokazuje ka!ko su snimljene 
vrijednosti zavisnosti vremena furniranja ploča 
iverica od dužine tih iverica aproksimirane prav
cem. Ovdje je utvrđeno da taj pravac ima koefi
cijent smjera k = 1,5 i odsječak na osi ordinate 
1 = 0,25, pa mu jednadžba glasi: 

t = 1,5 X L+ 0,25 

gdje je t = vrijeme furniranja u minutama, a 

L = dužina ploče iverice koja se furnira u me
trima. 

3.5.1.3. Grafičko izjednačenje krivuljom 

Grafičko izjednačenje krivuljom sastoji se u 
t.ome da se podaci nanesu na grafikon i da se u 
tako nanesene podatke uklopi glatka krivulja (li
nija izjednačenja). Pomoću takve linije izjedna
čenja mogu se onda očitati prosječni iznosi · ordi
nate za određene iznose apscise. (Metoda rada vid
ljiva je na_ slici gdje je obrađen primjer na for
matnoj profilnoj pili, sl. br. 5) 

Prilikom izjednačenja podataka treba se držati 
slijedećih pravila: 

1. Krivulja treba biti glatka (ako je oblik krivu
lje nepoznat, treba nastojati da bude što ma-

fo(m/n/ ltADNO ,_,JESTO ; l'ROFIINA, FOR,.,ATNA' l'IL,I, 
Ol'ERAC/JA : OBREZIVANJE"OO DUŽINE 

8 

. lt'O 

4.JJ 

4.10 

o,zs 

0,1 

0,11 

o,,o 

a.os 

VltSTA ,.,AtElt/JALA : IVERICA OB(ISTRANO FURN/RANA 
DEBLJINA HATElt/JALA ; t, mm 
/'(J/,IAK : 11 m/m/n 

,oa ISO 11/0 250 JSO ,oo 

Sl,5 GRAFIČKI l'RIKAZ IZJEQNAČIVANJA l"ODATAKA 

sso fDO L/mml 



nje infleksije, tj . da krivulja bude što jedno
stavnija). 

2. Krivulja treba da bude što bliže svim nane
senim točkama. 

3. Na početku i na kraju krivulje, gdje ima ma
nje nanesenih podataka, krivulja smije i jače 
odstupati od nanesenih podataka ako bi pribli
ženje tim podacima naglo mijenjalo oblik kri
vulje. Ti podaci su redovito netočniji, pa im 
treba dati i manju težinu. 

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

5. Kod prvog crtanja krivulje treba nastojati da 
polovica točaka bude ispod, a polovica iznad 
kr ivulje. 

Dobro položene krivulje trebaju zadovoljavati 
slijedeće uvjete: 

1. Da je suma svih razlika (odstupanja) između 
mjerenih ordinata i ordinata krivulje jed
n a!ka nuli. 

2. Da je suma kvadrata tih razlika minimum. 

Od ovog drugog uvjeta se kod grafičkog načina 
rada redovito odustaje, ali se prvom uvjetu treba 
približiti što je moguće više. 

Na slikama u prilogu su date ideje kako pri
kazati i konstatirati vremenske smjernice na ne
kim radnim mjestima u finalnoj proizvodnji !)9-
kućstva putem dijagrama. (sl. 6 i 7) . 
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3.5.1.4. Kombinirani dijagrami 

U dosadšnjem izlaganju bilo je već govora o 
d ijagramima i elementarn im linearnim zavisno
stima ucrtanim u dijagrame. Cesto će za određi
vanje izvjesnih skupn:ih vremena, kao npr. vre
mena ravnanja, blanjanja i brušenja nekog ele
menta, biti potrebno izraditi nekoliko dijagrama, 
te onda prelaziti iz jednog u drugi s već određe
nim veličinama. Ovo je u svakom slučaju nez
godno i nepraktično, te se u takvom slučaju kom
biniraju svi ovi dijagfami jedan preko drugog, 
samo uvijek zaokrenuti za 90°, 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
ređeni stroj). 

3.5.1.5. Zrakasti dijagram 

To je obični pravokutni dijagram u koji su 
zrakasto iz ishodišta ucrtani parametri. 

U ovisnosti od značaja koji se daje pojedinoj 
osi, odnosno parametrima, može se pomoću ova
kvog dijagrama vršiti množenje i dijeljenje, a 
osim toga, izračunati usporedno i neke druge ele
mente, potrebne za izračunavanje vr emena iz
r ade. Kako su ovdje mjerila na osima linearna, 
te ovakav dijagram ima prednost pred napome
nom za množenje, jer ovaj zahtijeva logaritam
sku podjelu osi. 

VREMENSKE SMJERNICE 

RADNO MJESTO t PROTOĆNA PREŠA 
OPERACIJA I OBOSTRANO FURNIRAN.E 
VRSTA N A T. 1 / VERCA SA FURNlffJN 
DEBLJ . MAT. 19 mm 
POMA K , I 
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Slika 7. -
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Slika 8. - Kombi>niranJi dijagram za određhnainje ,ulkup
nog wemena obrade n a ravna!!Jici, blanja-lici i 'brusilici. 

nost, ovaj dijagram se može primijeniti uglavnom 
pri normiranju grupe istovrsnih elemenata, t( ti
pova koji se obrađuju po tipičnom ili normalnom 
tehnološkom procesu, naročito prilikom proučavl;I'.: 
nja normi vremena za obradu istih dijelova s ve
likim brojem zahvata. Ovo je u stvari metoda 
grube interpolacije i vizuelnog uspoređivanja. 

Osnovno. kod služenja ovim dijagramima u 
praksi je da se odredi najsloženiji predstavnik 
grupe kojem se odredi koeficijent 1,0, a vremena 
za obradu jednostavnijih dij elova okarakteriziraju 
se koeficijentima 0,9 0,8; 0,7, 0,6 itd. Na osnovu 
toga može se konstruirati zrakasti dijagram koji 
omogućuje točnije određivanje vremena nego is
kustveno normiranje. 

Na horizontalnoj osi dijagrama prikazane , su 
vrijednosti vremena operacija za element - pred
stavnik, a na vertikalnoj osi za elemente koj i 9e 
normiraju. Linije koje spajaju dvije osnovne osi 
odgovaraju različitim vrijednostim a K. 

Proračun se obavlja slij ed~ćim redoslijedom: 
kada se dobije nacrt za novi element, tehnolog, 
pomoću njegovog uspoređivanja po složenosti fa
rade s elementom predstavnikom konkretne grupe, 
određuje koeficijent K. 

Zatim ·se iz točke koja odgovara za vrijeme 
- Primjena ovog dijagrama moguća •je ·kod ne- · predstavnika konkretne grupe vuče ·okomica do 

kih operacija na krojenju i šivanju u proizvodnJi · pravca na kojem je prikaz!l,Il •ooa:brani koefici
tapeciranog namještaja. Bez obzira na jednostav-.'1 :;: ·· jent K . 



Horizontala povučena iz točke sjecišta okomice 
s krivuljom pokazuje na verti'kalnoj osi traženu 
vrijednost za element koji se normira. 

.,.. A,0 
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Slika 9. - Zralkasbi d.Ljagram 

3.5.1.6. Mrežasti dijagram 
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To je u stvari dijagram s ucrtanom logaritam
skom mrežom, u kojoj su povučeni parametri iz· 
podjela na ordinatama pod kutem od 45° prema 
apscisi (ako su mjerila na ordinati i apscisi jed
naka). U okavim dijagramima moguće je vršiti 
sve vrste osnovnih računskih operacija. 

3.5.2 Nomogrami 

Nomografija zbog svoje praktičnosti u spaja
nju mnogih međusobno zavisnih veličina i u oči
tavanju nalazi ogromnu primjenu kod grafičkog 
prikazivanja smjernica. 

Kod mnogih operacija određivanja elemenata 
vremena izrade pojavljuje se matematički izraz 
u kojem treba izvjesne parametre međusobno po- · 
množiti ili podijeliti. 

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

z = x · y-> log z = log x + log y 

li praksi se najčešće susreće nomogram s tri ravne 
paralelne skale. Osnovno je kod konstrukcije ta
kvog nomograma da se bilo kakva funkcionalna 
ovisnost · svede na oblik ključne j ednadžbe. To 
se postiže ili logaritmiranjem ili kakvom drugom 
matematičkom:· transformacijom. Npr. · kod rada na · 

trocilindričnoj brusilici može se istovremeno kroz 
stroj propustiti više komada, u ovisnosti od nj i
hove dužine, brzine pomaka i mogućnosti ula
ganja. Elementarni izraz za određivanje direktnog 
vremena glasi: 

L 
tr=---

s . X 

gdje je L = dužina komada (m), s = brzina pq
maka (m/min) i x = faktor mnogost rukosti, od
nosno broj koji pokazuje koliko komada isto
dobno prolazi kroz stroj. Za praktično i brzo od
ređivanje komadncig vremena, treba konstruirati 
nomogram za množenje, što je vidljivo iz slike 
br. 10'. 
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S1i.ka 10. - Nomogram za određivanje komadnog vre
mena na trochl:indmčnoj . •brusilici (brzilila pomaka 

s= 5 m lmin) 

3.5.3. Kombinacija dijagrama i nomograma 

Do sada su iznijeti elementi nomnografije i 
konstrukcije nomograma, te konstrukcije i upo
treba ra2!nih tipova dijagrama, kao i mogućnosti 
njihove primjene u praksi pri izradi vremenskih 
smjernica. Potrebno je napomenuti da se kod ne..: 
kih slučajeva mogu izraditi vremenske smjernice 
i kao kombinacija dijagrama i nomograma pozna
vajući osnovna načela konstruiranja jednih i dru
gih. Na slici 11 prikazan je sistem izrade vremen
skih smjernica kao kombinacije dijagrama i no
mograma za određivanje ukupnog vremena ob
rade za operacije ravnanje, blanjanje i brušenje 
jednostrano i dvostrano na p~t strojeva. 
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3.5.4. Računala 

Prikazani dijagrami .i nomograrrtl, te njihove 
kombinacije, brži su u primjeni od čisto računskih 
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 
računske operacije izbjeći projektiranjem računa
la sličnih po rukovanju i principu rada logaritam
skom .računalu. Već iz ovog jasno je da je pri
mjena računala ograničena i da dolazi najviše do 
izražaja kod strojnih radnih mjesta s automatskim 
pomakom. ., .. , 

3.6. Numerički način izrade vremenskih smjernica 
3.6'.1. Tabele (vidi tab. 2. - str. 13) 

Svrstavanje podataka u tabele ima tu prednost, 
što su lagane i pregledne za upotrebu, te je po
trebno minimalno znanje za njihovu primjenu. 
Slaba strana im je što ne daju uvijek točne po
datke, jer je često potrebna neka interpolacija 
vrijednosti, odnosno neko zaokruženje. Tabele mo
gu .biti jednostavne i kombinirane. Njihova izrada 
je dosta jednostavna i pruža mogućnost prikazi
vanja više varijabilnih veličina odjednom. Ta
bela br. 2 prikazuje konstrukciju tabele za ope
raciju blanjanja na debljači. 

3.6.2. Računske metode izjednačavanja podataka 

Ovdje će biti informativno iznesene metode ra
čunskog izjednačavanja podataka prikladnih za 
svakodnevnu praksu radi toga što. je .objektinija, 
tj . lišena je subjektivnog utjecaeja koji se javlja 

kod grafičkog rada, a količina računanJa Je umje
rena. Pronalaženje linije izjednačenja može se 
provesti uglavnom na tri načina. To su: metoda 
najmanjih kvadrata, metoda sredina i metoda iza
branih točaka. Kako su ove metode poznate struč-' 

njacima iz poduzeća, jer se obrađuju u nastavnim 
programima na r aznim nivoima stručnih škola, 
ovdje nisu posebno objašnjavane. 

3.7. Primjene v r emenskih smjernica 

U dosadašnjem izlaganju govoreno je o nac1-
nima izrade vremenskih smjernica i o njihovom 
značenju ·za rad pripreme proizvodnje. U prilo
ženom hodogramu dokumentacije (sl. 12) dat je 
shematski ·prikaz izrade vremenskih smjernica kao 
baze za uvođenje tehnološkog dijela pripreme pro
izvodnje, kao i prikaz prikupljanja podataka o 
dodatnim i pripremno - završnim vremenima, što 
zajedno čini osnovu za izradu kompletne tehno
lo-ške dokumentacije. 

Da bi se vremenske smjernice primijenile u 
poduzeću, potrebno je da prethodno budu zado
volj~ni određeni uvj~ti, a to je: uvođenje jedno
obraznosti . snimanja vremena (npr. uvođenje 

REF-e), tako da snimatelji rade po jedinstvenoj 
metodi i s ujednačenim kriterijem procjenjivanja 
stupnja zalaganja . 

Pri izradi v:.remenskih . smjernica, znatan dio 
vremena utroši se na izradu pojedinih snimački.h 
listova i . prikupljanju i , određivanjµ standardnih 
podataka. To su tehnički radovi na . pl.i,niranju ~ 

razvijanju standardnih ·podataka koji zahtijev:aju . 
najmanje period · od godinu dana,'· Z<!o/iimo o . veli- . 
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čini poduzeća, broju radnih mjesta, b roj u snima
telja, sinhronizaciji planova snimanja itd. Tek po 
završetku ovih radova može se pristupiti primjeni 
vremenskih smjernica za određivanje standardnih 
vremena operacija. Iskustva pokazuju da su ruko
vodioci i proizvodni radnici u početku nestrpljivi, 
jer su navikli da se problemi mjerenja rada rje
šavaju brzo po starim statističko-iskustvenim me
todama. 

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

Cilj upoznavanja zaposlenih s pojmom, zna
čenjem i razvijanjem standardnih podataka ima 
psihološko i obrazovno značenje. Neophodno je po
trebno sve zaposlene upoznati s načinom kori
štenja vremenskih smjernica i njihovom primje
nom u poduzeću. Tek nakon ovakvog pri:stupa, 
može 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 teži. Normativi vremena izrade dobiveni na 
osnovu iskustava ili različitim metodama postaju 
ozbiljna kočnica u procesu proizvodnje, tj. loša 
su podloga za operativno terminiranje i mjerenje 
produktivnosti rada. U poduzećima se normiranje 
vrši pomoću niza načina. U najviše slučajeva si
stem rada kod utvrđivanja normi ne zadovljava, 
te se stoga niti podaci dobiveni o operacijama ne 
mogu komparirati. Uočavajući važnost, a sa že
ljom da se ostvare dobre vremenske smjernice 
za pojedina radna mjesta u drvnoj industriji, ovaj 
članak ima cilj da inicira razmišljanja da se 
po poduzećima drvne industrije pristupi organi
ziranoj akciji stvaranja elementarnih standardnih 
podataka o vremenima za pojedine operacije na 
pojedinim radnim mjestima. Zajedničkom ·akci
jom za· racionalno sređivanje pojedinih radnih 
mjesta i pristupanjem normiranju istim sistemom, 
postavljanjem zajedničkih planova sn.imanja i ak
cijom koordiniranom s jednog mjesta umanjio bi 
se problem nedostatka stručnih kadrova na ovom 
poqručju i postigli pozitivni rezultati u relativno 
kratkom vremenu. Kasniji zadatak u poduzećima 
bi bfo jedino da sama organiziraju snimanje do
datnih' i pripremno završnih vremena, jer ona 

·.ovise o nivou organizacije rada pojedinog podu- . 
zeća, i potrebno ih 'je stalno pratiti .i korigirati. 

Proučavanje rada, mjerenje · vrefI1ena i stan
dardna vremena dzrade ~u baza za uv<>q:enje pri, 
preme proizvodnje i povećanje produktivnosti rada 

· ·na nivou radnog mjesta, poduzeća 'i 'grane, a iz~ 
' " ·fada' ·vremenskih smjernica j e samo jedno od po:

tilagala u radu pripreme proizvodnje. Ona pred~ 
stavljaju . samo .jednu od v.idljivih manifestao-i1A 
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DIE ZEITRICHTWERTE ALS GRUNDLAGE FtlR DIE EINFtlHRUNG DER HERSTELLUNGS
VORBER EITUNG 

Zusamme nfa.ssung 

Filr die Heratellungspla,rnmg wieaiuch fil.r d,ie betr.iebliohe Verwi.rklichung spielen die Zeit
richtwertein lin ,Prozessgan,g und ~n der Betl1iebs m,ganization eine wtichtige 1Rollle. Deshalb ist es 
niltzlih fiir jede •Bearbeitungsoperation die Zeiten fests~en, und aws denen ,graphisch oder numme
rich Diagramme 11m.d Tabellen vorzubereiten die spiiter als Bas.hs filr die iPlanun,g v-0n Bearbeitung 
neuer Produkte d,ienen kann. 

Die Ze:itau1nahmen, die Bearbeitung der Daten, die graphische Ausgleichung die mathe
matische Formulierung for die ~urvenkonstrukHonen, Nomogrammen u. ii. wuroen eingehend ge
kliirt. 

Der Author schliig,t am Ende vor, dass iihn!fohe Betriebe iJn der Holzbransche, besonders din 
der finalen lndustrie (Mobelindustrie Stuhlfabrlken) zusammen mit derse}ben Methode die Zeitrich
twerte auszuavbeiten sollen, was mogllch und zie mlich bi!Jliing sei.n konnte. 
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Marglnalna produktivnost ulaganja i granieni 

ekspanzioni potencijali u drvnoj industrij'i_ 
SR Hrvatske· 

Bogatstvo naše Republike šumama uslovilo je 
i omogućilo razvoj drvne industrije. Prerađivački 
kapaciteti drvne industrije (pilanski) locirani su 
uglavnom u gravitacionom području šumskih kom-

. pleksa, dok je finalna prerada drva često usit
njena i rasuta po teritoriji cijele Republike. Ovaj 
momenat, kao i tehnička zastarjelost dobrog di
jela drvno-industrijskih pogona, onemogućili su 
krupniji razvoj ove privredne oblasti. Unatoč toga, 
drvna industrija je od posebne važnosti za našu 
nacionalnu privredu. Sirok asortiman proizvoda 
drvne industrije (primarne, polufinalne i finalne 
prerade) plasira se na konvertibilna tržišta, što 
za našu društvenu zajednicu predstavlja značajan 
izvor deviznog prihoda. Međutim, ova grana nije 
dobila adekvatan društveni tretman u odnosu na 
druge grane. 

Nije sporno da problem financiranja obrtnih 
sredstava - a u sklopu toga i prometnog procesa 
- u našoj privredi nije riješen na zadovoljavajući 
način. To se vidi po teškoćama s kojima se radne 
organizacije bore pl'ilikom izvršavanja svojih 
obaveza i naplate svojih potraživanja. Uslijed re
lativno niske stope akumulativnosti drvoindustrij
skih poduzeća i nedovoljnog dijela poslovnog fon
da koji se koristi za obrtna sredstva, poduzeća 
prikraćuju jedna drugo neplaćanjem 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 povećanje obrtnih sredstava, odnosno for
miranje fonda obrtnih sredstava iz vlastitih iz
vora, toliko malo u odnosu ria 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 najdrastičnija godina bila 
je 1968. kad je procentualno učešće vlastitih iz
vora u ukupnim obrtnim sredstvima drvne indu
strije SRH iznosilo svega 13,10/o! Ovo ne samo što 
je dovodilo do poslovnih teškoća i neelastičnosti, 

n ego je posredstvom troškova snižavalo dobit (fon-
dove) poduzeća. · 

ANALIZA OPTIMALNOSTI STRUKTURE 
OBRTNIH SREDSTAVA SA STANOVIŠTA 
VLASNISVA 

S ozbirom da u poslovanju poduzeća stupa>nj 
garantne sposobnosti igra značajnu ulogu, podu
zeće mora konstantno voditi računa o strukturi 
izvora sredstava. Ako posmatramo kvantitativnu 
različitost troškova koji opterećuju cijenu ko
štanja proj.zvodnje (kroz kamate na· kredite i ka~ 
mate na poslovni fond), neophodno je utvrditi· 

optimalnu strukturu izvora obrtnih sredstava, jer 
je sasvim sigurno da bi i druga krajnost, tj. 1000/o 
pokrivenosti izvora obrtnih sredstava vlastitim iz
vorima, bila sa stanovišta troškova neekonomična! 

Poduzećima drvne industrije, s obzirom na 
tehnološki karakter proizvodnje, nije potreban 
uvijek isti iznos obrtnih sredstava. Stoga je eko
nomičnije da koriste kratkoročne kredite za odre
đeni dio obrtnih sredstava, pa da ipak u cijen{ 
koštanja ne povećavaju troškove na osno·vu ka
mate. Radi ilustracije, pokazat ćemo to na slije
dećem primjeru: uzmimo da jedno poduzeće drvne· 
industrije ima ovu potrebu za obrtnim sredstvim;i, 

Tromjesečje Mjesec Iznos (u 000 din) 

siječanj 192 
I veljača 192 

ožujak 198 

travanj . . 210 
n svibanj 210 

lipanj 270 

srpanj 360 
m kolovoz 270 

rujan 198 

listopad 270, 
IV studeni 210 

prosinac 192 

Ukupno: 2.n2 

Mjesečni prosjek: 2-31 

Ako poduzeće financiranje vrši vlastitim sred-· 
stvima, potrebna su mu obrtna sredstva u iznosu · 
od 360.000 din (mjesec maksimalnog angažiranja 
obrtnih sredstava). Pošto bi ta sredstva tokom 
cijele godine bila u poslovnom fondu, to bi ka
mata iznosila: 

360.000 X 0,035 = 12.600 di,n 

Sad se može postaviti pitanje: u kojoj visrm 
poduzeće mož.e koristiti kratkoročne kredite za 
obrtne svrhe s kamatnom stopom od (npr.) 8°/i, 
godišnje, a da pri tom iznos kamate ostane nepro
mijenjen, 'tj. u visini 12.600 dinara? 

A:ko t9 izrazimo matematski, imamo slijedeću 
jednadžbu: . 

: , (231.000 - X)· • 0,035 + 0,08 X = 12.600 
iz _čega slijedi _da je 

x = lQQ.333 
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(Ovo je pod pretpostavkom ako apstrahiramo 
porast cijena, nije, dakle, uzet u obzir index po
rasta cijena proizvoda.) 

Znači, pri prosječno potrebnim obrtnim sred
stvima od 231.000 dinara, poduzeće može pro
sječno koristiti 100.333 din kratkoročnog kredita 
za obrtn·e svrhe, a vlastitih obrtnih sredstava treba 
da ima 130.667 din. Pri ovakvoj strukturi (56,750/o 
vlastita, 43,25°/o tuđi izvori), iznos kamate ostat će 
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 mogućnost plasira
nja trenutno slobodnih obrtnih sredstava). 

Prema tome, tek kroz individualni proračun 
svakog pojedinačnog poduzeća, može se utvrditi 
optimalnost strukture, te na osnovu toga doznati 
kakav utjecaj na troškove poslovanja ima razli
čita veličina vlastitog dijela poslovnog fonda koji 
se koristi za obrtna sredstva. 

MARGINALNA PRODUKTIVNOSl' ULAGANJA 
U OS I OBS 

Rezultati privređivanja drvne industrije SRH 
u 1971. i 1972. godini su slijedećl:t 

1971 19'12 
_ _____ _ ________ (u 000 din) 

Ukupan prlihod (R) 

Utrooena sredstva 
Fiksni trookovJ + nrnort.lmc. (M) 

Varljabilnl trOtl.kovl 
Dohodaik I (D) 

Zak. d ugov. obaveze (M) 

Dohodak II (P) 
Osobni dohoci 
Za rez. fond I fond zaj. potr. 
Ostatak dohotka (F) 

Osnovna sredstva (C) 

Obrtna sred.stva (S) 

Prosječan .broj zaposlenih 

3,066.035 3,949.148 

2,084.099 2,714.247 

158.307 203.668 

1,927.792 2,510.679 

981.937 1,234.901 

147.312 201,011 

831.625 1,033.890 
682.255 892.7~ 

46.096 56.108 

106.274 M.030 
641.760 1,00U03 

851.955 1,066.699 
34.357 36.270 

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

Ako iz praktičnih razloga uzmemo da se pro
duktivnost ulaganja u osnovna sredstva koristi 
kao recipročna vrijednost, tj . kao broj (c) koji po
kazuje koliko je dinara osnovnih sredstava (C) 
potrebno da se uloži za jedan dinar povećanja 
ukupnog pri'boda (R), imat ćemo: 

dR 883.113 1 1 
C ~ -- = = 2,5 odn. - = - - = 0,4 

d C 359.343 c 2,5 

1 Podaci SDK-Centra.la SiRJH (Ma-terija!l.i Sindđkata 
radmka dndstnije i rudarstva Hnraitske - Granskli 
odbor radm!ka d'!'Wle ,industrije, za II. k>onferenoidill 
održanu 25. I 26. V. 1973. god. u Ogulinu) · 

UI 

To znači da je u drvnoj industriji SRH po
trebno uložiti 0,4 dinara osnovnih sredstava da bi 
se ukupan prihod povećao za 1,0 dinar. Svakako 
da bi izračunavanje marginalne produktivnosti 
ulaganja u osnovna sredstva bilo realnije kad bi 
SI' izračunalo za cijelo poslijeratno razdoblje. 

Druga komponenta koja utječe na efekte po
slovanja u drvnoj industriji su obrtna sredstva. 
Izračunat ćemo marginalnu produktivnost ulaganja 
u obrtna sredstva za granu drvne industrije SRH. 
I:< praktičkih razloga ona se koristi kao recipročna 
vrijednost, tj . kao broj (s) koji pokazuje koliko di
nara obrtnih sredstava (S) je potrebno da se uloži 
za 1,0 dinar U'kupnog prihoda. Dakle: 

d R 883.113 
s = --- = ---- = 4,3 odnosno 

d S 204.744 

1 1 
- = --= 0,23 
s 4,3 

To znači da je za povečanje ukupnog prihoda 
zo 1,0 dinar potrebno uložiti ·0,23 dinara obrtnih 
sredstava. 

GRANICNI EKSPANZIONI POTENCIJALI 

a) Ponnatranje •a s-tanovilta ekspanzije poduzeća 
ako ,e povećavaju ,amo ObS 

Uslijed nJskog učešče poslovnog fonda u redov
nim Izvorima obrtnih sredstava, poduzeća drvne 
Industrije upućena su na korišćenje (pretežno) 
bankanskih kredita koji čine cca 70'/• od redovnih 
izvora. Za konstantno povećanje opsega poslova
nja Iz godine u godinu, potrebna su i povećana 
obrtna sredstva. 

Međutim, postavlja se pitanje: gdje je nor
malna granica u pogledu kreditnih zaduženja za 
obrtna sredstva, odnosno, koliki je u tom smislu 
ekspanzioni potencijal drvno-industrijskih podu
zeća u našoj republici? 

Dakle, treba iznaći najmanji rok u kome podu
zeće moće da otplati kredit (i za toliko poveća svoj 
poslovni fond) . Ovaj rok može se izračunati pu
tem jednadžbe čija jedna strana pokazuje koliko 
on pov~anog ukupnog prihoda ostaje slobodnim 
fondovima poduzeća (F), a druga strana pokazuje 
koliko će iznositi godišnja otplata novog kredita 
za obrtna sredstva koji je uzet zbog povećanja 
ukupnog prihoda. 

Od povećanog .ukupnog prihoda (A R) ostaje 
slobodnim fondovima: 

AR • f+~R·m·v 

Radi _povećanja poslovanja koje odgovara po
rastu prihoda za A R, poduzeće treba da poveća 
obrtna sredstva, odnosno uzme kredit u visini 

AR . s 
A R . s i otplaćuje godišnje 

n 

(gdje je »n« broj godina otplaćivanja) uzimajući 
da su otplate svake godine jednake; 



Prema tome, koeficijent ekspanzionog potenci
jala može se izračunati iz slijedeće jednadžbe: 

R·s 
AR · f +A R · m •v2::---• n 

ili, ako se radi uproscenja uzme da je A R = 1, 
tj . ako se računa s jednim dinarom porasta ukup
nog prihoda kao s jedinicom ekspanzije, onda je 

s 
f+m · v2::

n 

Odavde je 

s 
n2::---

f + m·v 

ili, izraženo u osnoV'llim koeficijentima raspodjele 
ukupnog prihoda, 

s 
n2:: ------

p · h (g + m) 

To je, kad posmatramo svako poduzeće i kre
dit pojedinačno. Međutim, posmatramo li drvnu 
industriju SRH kao cjelinu s ostvarenim poslov
nim rezultatima i prosječno angažiranim obrtnim 
si·edstvima samo u dvije zadnje godine 1971. i 
1972., tada će nam »n« pokazivati prosječan rok 
(lj. prosječan broj godina) uzimanja kredita za 
ObS ispod koga se ne može ići ako se ne želi osta
tak sredstava za slobodne fondove (ustvari po-

. · slovni fond), koji je proistekao iz dotadašnje pro
izvodnje, djelomično upotrebiti za otplatu novih 
kredita. Ovo uz pretpostavku da se zadrži isti nivo 
osobnih dohodaka. 

Jasno, pošto je »n« prosječan broj godina, to 
znači da poduzeća drvne industrije mogu neke 
kredite uzimati s manjim a neke s većim brojem 
godina otplate nego što je izračunati »a«. Npr. 
ako poduzeće uzme kredit za ObS s ovim rokom, 
onda će morati ukupan ostatak dohotka za slo
boqne fondove (.poslovni fond) upotrebiti za otpla
ćivanje uzetog kredita, tj. njegova financijska si
tuacija, s gledišta sredstava slobodnih fondova, 
neće se niti pogoršati niti poboljšati. Uslijed ovog 
nazvat ćemo gornji broj »granični ekspanzioni 
potencijal«. 

Za drvnu industriju SRH on iznosi kako sli
jedi (prethodno ćemo iznaći granični »m«, »v«, »f« 
kao i »s«). Izračunat ćemo : 

1. Broj (»n«) koji pokazuje učešće fiksnih troškova 
(M) + amortizacija u jednom dinaru ukupnog 
prihoda (R) poduzeća drv,ne industrije (1972. 
·god.): 

M 404.579 
m =-=-- -- = 0,10 

R 3,949.148 

2. Koeficijent (»v«) učešća ostatka dohotka (F) u 
dohotku (D) : 

F 85.030 
V = - = ---- = 0,069 

D 1,234.001 

3 Koeficijent (»f«) učešća ostatka dohotka u 
ukupnom prihodu: 

F 85.030 
f = - = ---- = 0,022 

R 3,949.148 

4. Marginalnu produktivnost ulaganja u obrtna 
sredstva za granu drvne industrije. Iz prak
tičnih razloga ona se koristi kao recipročna 
vrijednost, tj. kao broj (s) koji pokazuje ko
liko je dinara obrtnih sredstava (S) potrebno 
da se uloži za jedan dinar ukupnog prihoda: 

t j . 

dR 1 
s "" -- odnosno -

dS s 

883.113 1 
s - - --- = 4,3 odnosno -- = 0,23 

204.744 4,3 

Prema tome imamo: 

1 

s 
n2::-----

0,23 
n ;?: ---- ----

0,022 + 0,10 · 0,069 

0,23 
n2'::------

0,022 + 0,007 

0,23 
n 2::---

0,029 

n 2:: 7,9 
: ' 

Dakle, prosječno najkraći rok uzimanja kredita 
za obrtna sredstva je 7,9 godina. Svakako da je 
granični ekspanzioni potencijal drvne industrije 
r:izličit u okviru pojedinih poduzeća, ali i ovaj 
prosječni pokazatelj je dovoljno indikativan da 
pokaže kakve su realne i objektivne mogućnosti 
radnih organizacija za kreditna zaduženja. 

b) Posmatranje sa stanovišta poduzeća ako se po
većavaju obrtna i osnovna sredstva 

Za proširenje opsega proizvodnje, rekonstruk
cije,. nabavku opreme i podizanje novih kapaci
teta, poduzeća drvne industri.je su koristila dje
lomično vlastita sredstva (novčana sredstva amor
tizacije i poslovnog fonda), ali glavnina sredstava 

-1'1 



11):l(itlvesti.ciJe:. u ,01mo:vna ·sr-edstva bila je pokrive_na 
kr editima (bilo bankarskim, bilo kreditima. izvo
đača radova, odnosno dobavljača opreme). Izra~ 
čunat ćemo koliki je granični ekspanzioni poten
cijal za drvnu industriju SRH, uključiv·o investi
ranje u osnovna i obrtna sredstva Ako iz prak
tićqih- razloga .uzmemo · da se produktivnost ula
ga~ja u. ~snov~a sredstva koristi kao recipročna 

· vrijednost, tj. kao b roj (c) koji pokazuje koliko 
je dinara osnovnih sre-dstava (C) potrebno da se 
uloži za jedan dinar -povećanja ukupnog prihoda, 
imat ćemo : 

dR · 883.113 
.q .= ... - - = - - -- = 2,4 

d C , 359.343 . 

dakle; 

.. c + s 
n 2:: --- odnosno 

f 

1 
c + 

s 
n 2::-- 

, ., f 

1 1 
- ,= -- = 0,42 
C 2,4 

d R 883.113 
s =-- = · = 4,3 

d S 204.744 

1 1 
- =-= 0,23 
s 4,3 

Mr. PETAR MAiDZA>RAC, diipl oec . . 

f = g X p X h 

D 1,234.901 
(g = - = = 0,312) 

R 3,949.148 

p 1,033,890 
(p = -= = 0,837) 

D 1,234.901 

F 85.030 
(h = - = = 0,0822) 

p 1,033.890 

f = 0,312 X 0,837 X 0,0822 

f = 0,021 

Znači: 

0,42 + 0,23 

·0,021 

n 2:: 30,9 

Ovo vrijedi samo u slučaju kad se cjelokupna 
nova ulaganja (u osnovna i obrtna sredstva) po
krivaju putem kredita i kad se sv e nove obaveze 
moraju pokrivati iz prihoda -od nove proizvodnje. 
Naravno, ako se, osim kreditnih, koriste i druga 
sredstva (ranije akumulirana sredstv a, ostatak do
hotka iz postojeće proizvodnje itd.), ekspanzioni 
potencijal će biti veći. Treba napomenuti da ova
kav granični ekspanzioni potencijal bazira. na ,r,ft
zilltatima poslovanja drvne industrije u 1972. go
dini kad je ostatak dohotka (F) nakon pokrića 
gubitaka bio veoma nizak i iznosio svega 1,90/o 
od ostvarenog ukupnog prihoda u toj g odini. 

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

).8 

Summa,r y 

The a-uthor analyses on ·the basis of resultsim year 19'72 where ar e ,the marginals of inve
stement 'in woodworJd,ng industry of Croatia. Also he cailcUilaites limiiits of expa1I1Sion potentiality of 
the same indJustry. 



VaZnlje egzote u drvnoj industriji 
I.' 

( ' . 
AFRICKI ORAH 

Nazivi 

Botanič'ko ime je Lovoa klaineana -
Pierre ex. Sprague, a spada u porodicu: Me 1 i a
c a e. 

Druga imena po nalazištima su: nigerijski or
ah, nigerijski zlatni orah, Dibeton ili noyer du 
Gabon (francuski naziv). 

Nalazišta 

U glavnom Nigerija, Zlatna obala i Obala slo
novače. 

Stablo 

Visina stabla dosiže 36 - 40 m, a promjeri 
do 120 cm. Ima cilindrična deblo iznad osnovice 
žilišta (oguzine). Cesto je deblovina čista do 18 m, 
odnosno do maksimalno 27 m. 

Drvo 

Boje zlatno smeđe, a markirano je crnim pru
gama, te zbog toga prozvano »orahom«. Kod ugla
đenog lica izrazito je sjajno. Bjelika je uska, 
kofoo žuta ili svjetlo smeđa, i razlikuje se dobro 
od srževine, iako kadšto ima među njima usko 
područje prelaz.a. Dosta je slično afričkom maha
goniju, a i spada u tu po~dicu. Usukano je dosta 
često, što ·mu daje markirane pruge u quartier 
- rezu. Specifična težina apsolutno suhog drva 
J~ 0,46 g/cm3, a s 15 % vlage težina iznosi 450 -
600 kg/m8 ili u svježem stanju 600 - 700 kg/m3• 
Tangencijalno ustezanje mu , je< •6,9 %, odnosno 

!Nastavak i.z br. 11-12/73) 

Sušenje 

Drvo se suši dosta dobz,o, osim ako već posto
jE početne napukline u sreževini. Cešće se jedan 
stanoviti dio krivi. 

Mehanička svojstva 

Spram svoje težine drvo je čvrsto - na savi
janje 821 kp/cm2, na pritisak 393 kp/ cm2, na uda
rac 0,39 kp/cm. 

Tvrdoća mu je ravna američkom orahu. 

Prirodna trajnost 

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

Obradivost 

Lako se obrađuje većinom oruđa (alata), no 
ipak teži čupanju kada se rpile ·blistače. Kod bla
njanja treba upotrebljavati noževe s 150 nagiba. 

• Kod tokarenja i bušenja mora se raditi vrlo 
oštrim oruđem. Cavla se lako, no ima tendenciju 
pucanja. Odlično se finišira brušenjem i struga
njem nožem; a obrađeno zapunjivačem može se 
lijepo polirati. 

Upotreba 

Služi kao masivno drv_si za _pokućstvo, umjetnu 
stolariju i za tokarenje. Kako se ljušti i reže, fur
niri daju dobre šperploče. 

volumno 10 %. .. • · Pod normalnim. u'.\Tjetima tržišta su dobro op-
U srževini se ponekad nalazi greška ~ tzv_. _ ...... skrbljena trupcima 'do 90 cm pz,omjera. Piljena 

»snake-h9le«, pro:rp.jera oko 1 cm, a u dužini• od . gr·a_đa ima duljine -do 6 · i:n (prosječno -~,3 ')'ii), deb-
nekolrko centimetara, što potječe od -larve većeg ljine najvećma 3/4, ·1. i 1/4'", /i sirine d6i.36" · (pro-
insekta. -i · · · sje~no·. li;'). · . .' , :~ · .,( ·, ·, ./ .. , . .j;~ 

,,·_ . . : ' ~ .... , (, 

. , ., . , ..... •~-. 
l,t • 

-V • , • 

\· 

~~:.·~,;.,,• ··•·· '· 

DRVAR I! 
»-DRV.NA INiDUSTRIJ·A « JE V.A!ŠE STtRiUCNO GLASILO KOJE VAS INFOR>Ml1IR:A O SVJ\M AK

TUELINOS'IflMA S PODRUCJA EKSPLOA/1'.ACIJE $UMA, MEHANICKE 'I KEMI..JISKE P!RERADE 
'DRVA, TE TRGOVlINE DRVIOM I URViN•l'M PRO IZVODIMA. 

19 



HANDELS- QMBH 

MONCHEN 2 

Telefon: 527 011, 527 012 - Telex: 05-24306 - Telegram: FINEX Munchen 2 

IN2ENJERING - TEHNIČKA KOOPERACIJA - ZASTUPSTVA - UVOZ - IZVOZ - MONTI

RANJE I SERVISIRANJE STROJEVA I OPREME 

l(ifl!JiJ!Jjf 

Automatski dvostrani profiler tip AM-63 

PROIZVODI: 

• formatne kružne pile 

• automatske dvostrane profilere (Alles
konner-e) 

• automatske polirne strojeve 
(Schwabbelmaschine) 

Za suvremene potrebe u finalnoj obradi naš višenamjenski automat AM-63 ima višestruke prednosti 

prema dosadašnjoj obradi ,na pojedinačnim strojevima. Njegovom primjenom postižemo slijedeće: 

- istovremeno izvođenje više različitih operacija 

- manja vremena za posluživanje, transport i odlaganje 

- smanjenje ciklusa proizvodnje i troškova izrade 

. - visoka točnost obrade 
- manja potreba radnog prostora i r ad

ne snage 
- bolja zaštita radnika na radu 

U daljnjoj racionalizaciji procesa proizvodnje kod velikih serija mogu se dva i više strojeva povezati našim 

veznim transporterima. 

Linija za furniranje tip DS 

PROIZVODI : 

• četkarice 

• strojeve za nanošenje močila i temeljne 
boje 

• naljevačice laka 

• uređaje za oplemenjivanje ploča fo
lijama 

• uređaje za oplemenjivanje profila fo
lijama 

• hidraulične višeetažne preše od 1 do 6 
etaža 

• linije za furniranje s kratkotaktnim 
prešama 

Automatska linija za furniranje sadrži: urec1aj za automatsko ulaganje ploča, četkari.cu specijalni stroj 

za nanošenje ljepila, kratkotakltnu protočnu prešu •i uređaj za aJUtomatsko odlaganje'. 

Dimenz-ije: širina: 1400 ... 2500 mm · dužina 2600 ... 5200 mm · · 

P re dn osti : 

povećanje kapaciteta kratkim vremenom rada, precizno nanošenje ljepila i siguran transport obradaka, 

. preša postiže najveću točnost u raspodjeli pritiska, ušteda ,na troškovima furniranja. 
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Brusilica MFA-2 

PROIZVODI: 

• poluautomatske i automatske protočne 
tračne brusilice za fino brušenje drva, 
laka i folija. 
Radne širine: 1100-1350-2300-2550-
2800-3050-3300 mm 

e· J3rzlne radnih pomaka 6 . . . 30 m /mln 

e Brza izmjena brusnih traka 

• Brzo podešavanje strojeva 

• Standardna i elektronička pritisna eta~ 
stlčna greda ·,' 

• Brušenje s dvije '1 više traka 

Autom atska brusilica za fino brnšenje sa sis temom križnog brušenja (uzdužno-poprečno) , dolazi kao sa• mosta1ni stroj i u sklopu a utomatske linije. Radna širina 1350 mm, brune brusnih traka 3, 6, 12,5 i 25 
m /sek, brzina pomaka od 6 . • . 30 m/min. 
Stroj kvalit etno brusi drvo, lak, brusni kit i folije. Uz normalnu pritisnu gr edu, s troj se može opremiti 
elektroničkom pritisnom gredom sa slobodnim ulaganjem obradaka. 

PROIZVODI: 

. I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

• jednostrane i dvostra- I 
ne strojeve za oblaga-
nje rubova (Kanten- , 
anleirnmaschine) I 

• automate za potpunu 
obradu rubova FOR-. ·"~·'" 
MAKANT . I 

• korpusne preše 

Automat za potpunu obradu rubova FORMAKANT 

• uređaje za nanošenje 
ljepila kod montažnih 
radova (TEMPOLEI
MER-e) 

Na s troju FORMAKANT omogućena Je automatska obrada i podešavanje stroja . R,adne operacije: forma
tiziranje ploča piljenjem ili glodanjem, glodanje utora Hi poluutora, lijepljenje rubnih letvica, furnira i folija, obrada oblijepljenih rubova, brušenje . { poliranje rubova i br:idova. .,; 
Tehnički podaci: 
maksimalna debljina obratka 60 mm, mm. širina kod dvostr ane obrade 210 mm, kod jednostrane 95 mm. 

I 

I 

I 
Debljina rubnog materija la od 0,2 . . . 30 mm. Brzina pomaka od 7 . . . 45 m/min. · 

INŽENJERING 

Ir ll 100 IE I HANDELS - GMBH 

MONCHEN 2 
Telefon: 527 011 , 527 012 - Telex: 05-24306 - Telegram: FlNEX MGnchen 2 

TEHNlćKA KOOPERACIJA.,.... ZASTUPSTVA - uvoz· - IZVOZ ....;, MONTI
RANJE I SERVISIRANJE STROJEVA r OPREME 
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PRVA JUGOSLAVENSKA TVORNICA STROJEVA ZA DRVO, SPECI

JALIZIRANA ZA PilANSKU PROIZVODNJU, PREUZIMA IN:ZINJE

. RING I · OPREMANJE PILANA POTREBNOM OPREMOM 

Proizvodi pllanske strojeve i strojeve za uređenje lista pile, 

kao i strojeve za obradu drva: 

Automatska tračna pila 
trupčara 

Automatska tračna pila 
trupčara 

Tračna pila trupčara 

Rastružna tračna pila 
Univerzalna rastružna 
tračna pila 
Pilanska tračna pila 
- tangens vodilica 
- vodilica s navojnim 

vretenom 
- uređaj za automatski 

pomak - jf:Ž 

TA - 1600 

TA - 1400 
PAT-1100 
RP - 1500 

PO - 1100 
P-9 
TV-4 

V-2 

J 

- povratni transporter TT 

Automatski jednolisn! 
cirkular 
Klatna pila 
Povlačna pila 
Precizna cirkularna pila 
Tračna pila 
Blanjalica za drvo 
Ravnalica za drvo 
Glodalica 
Visokoturažna glodalica 
Lančana glodalica 
Horizontalna buš ilica 
Zidna bušilica 
Stroj za čepovanje 

AC-1 
KP-4 
pp 

PCP - 450 
TP - 800 
BP - 63 
R - 50 
G - 25 
VG - 25 
LG - 210 
Bš - 20 
ZB - 3 
C-4 

TVORNICA STROJEVA 

BRAISIVO 
l: A GR E B • Savski gaj, XIII put • Tel. 523-533 • Telegram: »Bratstvo-Zagrebe 

Univerzalna tračna UTB - 1 
brusilica 
- ventilacioni uređaj 
Automatska tračna bru-
silica ATB - S -1 
Automatska oštrilica 
pila OP 
- uređaj za ga ter pile 
- uređaj za široke 

tračne pile 
- uređaj za uske 

tračne pile 
Automatska ošt rllica 
širokih tračnih pila OTP 
Razmetačica pila RU 
- uređaj za gater pile 
- uređaj za š ir oke 

tračne pile 
Valjačica pila VP - 26 
- pribor za valjanje 

na pinjanje pila 
- stol za uređenje 

listova pila 
- Brusilica kosina BK 
- Aparat za lemljenje AL - 26 
Automatska brusil ica 
noževa ABN - 4 
PTečni cirkular PC 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 
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Stjepan Tkalec, dipl. inž. 

Institut za drvo u Zagrebu 

Organizacija i projektiranje tehnološkog procesa 
u finalnoj drvnoindustrijskoj proizvodnji 

UVOD 

Već u samom procesu razvoja proizvodne 
icleje dolazi do razmatranja problematike tehno
loških parametara buduće proizvodnje. Ciljevi 
realizacije proizvodne ideje moraju prvenstveno 
biti jasni s tehnološkog aspekta, jer razvoj novog 
proizvoda usporedo aktivira razvoj tehnologije. 
S druge strane, nova tehnološka rješenja mogu 
neposredno utjecati na razvoj novog proizvoda. 

Nakon analize asortimana i potpunog defini
ranja proizvodnog programa, počinju aktivnosti 
iz djelokruga tehnološke organizacije. Zadatak 
tehnološke organizacije je definiranje svih tehno
loških uvjeta, koji omogućuju proizvodnju uz ra
cionalno korištenje osnovnih sredstava, materija
la, energije i vremena. 

Finalni proizvodi drvne industrije namijenjeni 
su pretežno za tržište široke potrošnje, te njihov 
plasman znatno ovisi o ukusu potrošača. Obzirom 
na zahtjeve tržišta i adekvatan dizajn proizvoda, 
koji rezultira iz tih zahtjeva, oblikovanje ne smi
je biti sputavano tehnološkim parametrima, već 
mora omogućiti daljnji razvoj i široke mogućno
sti za proširenje asortimana na principu primjene 
standardizacije i tipizacje prozvoda i procesa ob
rade. 

Profii proizvodnje specijaliziranog asortima
na i optimalni kapacitet formiraju indirektno uv 
jeti na tržištu. Dimenzioniranje optimalnog ka
paciteta je vrlo složen zadatak, koji bazira pre
težno na realnim elementima analize plasmana. 

U svakodnevnoj praksi, gdje se susrećemo s 
vrlo složenom problematikom finalne proizvod
nje, tehnološkoj organizaciji se ne posvećuje do
voljna pažnja. Od krupnijih razloga mogu se na
vesti slijedeći: pomanjkanje specijaliziranog kad
rovskog potencijala u privrednim organizacijama, 
nedovoljno korištenje usluga projektnih organi
zacija, a posebno, negativan u tjecaj mnogih ko
mercijalnih ponuda isporučioca strojeva i opre
me, koja je u većini slučajeva nenamjenska. 

Nenaučno i nestručno postavljena tehnologija 
imade nesagledive financijske posljedice u smislu 
gubitaka uslijed preinvestiranja, ,neekonomične 
proizvodnje, te slabije kvalitete, koja utječe na 
smanjenje plasmana i rent abilitet. 

Svrha ovog članka je upoznati zainteresirane 
stručnjake s osnovama projektiranja tehnološkog 
procesa u finalnoj p roizvodnji. Obzirom na ne
dostatak literature za ovo područje i vrlo osku
dan nastavni program na tehničkim školama i 
fakultetima, ova osnova za organizaciju i projek
tiranje tehnološkog procesa korisno će poslužiti 
mladim stručnjacima, kako bi se lakše uključili 
u ovu složenu problematiku kod rješavanja orga
nizaciono-tehnoloških problema u praksi. 

Iznesena okvirna problematika će se u slije
dećim člancima detaljnije obradili.. 

Mjesto tehnološke organizacije u shemi aktiv
nosti od istraživanja tržišta do proizvodnje i pro
daje (vidi priložemu shemu). 

l straživanae 
tržišta ·~ 

Industrijsko 
oblikovanje 
propaganda 

--► 

Tehnologija i 
organizacija 
prizvodnje 

--► 

Proizvodnja 
i 

-------------' ---....,...--------' 

Razrada tehnološke koncepcije, određivanje 
tehnoloških postupaka, izbor opreme, organiza
cija i raspored radnih mjesta i niz drugih akcija 
predstavljaju kompleksnu problematiku, koja se 
ne može uspješno riješiti parcijalnim zahvatima 
koji nisu suštinski vezani. 

Organizacija i postavljanje tehnološkog pro
cesa u finalnoj proizvodnji predstavlja aktivnost 
koja je, obzirom na vrstu proizvoda, vrstu opre
me, tehnološke postupke, režime obrade i insta
lirani kapacitet, potpuno individualna. Direktno 
prenošenje cjelokupnih · tehnoloških rješenja iz 
jednih proizvodn ih uvjeta u druge potpuno je po.: 
grešno i nedopustivo. 

prodaja 

1. OPCENITO O TEHNOLOŠKOM . PROCESU. 

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

Dio proizvodnog procesa koji . je neposredno 
povezan s izmjenom oblika i fizikalnih svojstava 
predmeta rada, odnosno dijelova, naziva se tehno
loški proces. To je proces u kojem se po određe
nom postupku mijenja oblik ili svojstvo materi
jala, kako bi se dobio konačan oblik i kvalitet 
gotovog proizvoda. 
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Tehnološki proces u užem smislu može se na
zvati i proces izrade. Proces izrade od prve do 
posljednje operacije može se podijeliti na faze 
tehnološkog procesa, operacije, zahvate i pokrete. 
Fazom nazivamo dio tehnološkog procesa koji 
obuhvaća određen broj operacija, odnosno radnih 
mjesta na kojima predmet rada poprimi određen 
stupanj obrade, te se kao poluproizvod može us
kladištiti, odnosno dalje preu.ređivati u. slijedećoj 

tehnološkoj fazi, koja ima drugi karakter obrade. 
Npr. u finalnoj drV'noindustrij skoj proizvodnji 
najčešće se javljaju slijedeće faze obrade: suše
nje građe, krojenje, gruba obrada, lijepljenje, fi
na strojna obrada, brušenje, predmontaža, povr
šinska obrada, završna montaža i sl. 
Radnom operacijom nazivamo dio tehnološkog 
procesa, ili faze tehnološkog procesa, gdje na jed
·nom mjestu, ili više istovrsnih radnih mjesta s 
istim zadatkom, predmet rada poprimi određen 
stupanj obrade. Ukoliko uzmemo primjer analize 
tehnološke faze krojenja, možemo navesti da se 
ova faza kod izrade nekog poluproizvoda sastoji 
iz slijedećih operacija: prepiljivanje, raspiljiva
nje, piljenje 'krivina, precizno prikraćivanje. 

Operacije u užem smislu mogu biti čisto teh
nološke, kao što su navedene u r anijem primjeru, 
a mogu biti i pomoćne, tokom kojih se mijenja 
oblik premeta, a uvjetovane su tehnološkim ope
racijama. To su transportne operacije radi poslu
živanja predmetima rada, odabiranje po vrsti, 
kvaliteti i dimenzijama, označavanje obradaka, 
sortiranje, slaganje i sl. 

Operacija se dalje dijeli na zahvate koji mogu 
biti tehnološki, pomoćni i kontrolni- Zahvat se 
dijeli na .najmanje elemente tehnološ\rng procesa, 
a to su pokreti pri izvođenju rada. 

2. TOK TEHNOLOŠKOG PROCESA 

Slijed tehnoloških operacija u užem smislu i 
faza u širem smislu u procesu obrade predmeta 
rada nazivamo tokom tehnološkog procesa. Redo
slijed operacija ovisan j e o više proizvodnih fak
tora, 1kao npr. o vrsti proizvoda, vrsti materijala, 
raspoloživom strojnom parku, rasporedu radnih 
prostora i sl. 

Obzirom na vrstu matenjala koji se obrađuje, 
tP. obzirom na gotov proizvod, razlikujemo četiri 

oblika toka tehnološkog procesa to su: 
- linijski ili tračni tok, 
- razdjelni ili analitički tok, 
- spojni ili sintetički tok, 
- mješoviti ili kombinirani tok. 

Kod linijskog toka tehnološkog procesa, pred
met rada (obradak) se kreće od jednog do drugog 
radnog mjesta, na kojima se obavljaju operacije 
koje mu daju određen dblik i kvalitetu. 

Razdjelni tok tehnološkog procesa javlja se 
kod dijeljenja početne sirovine. Npr. kod raspilji
vanja oblovine na pilani, ili ljuštenja i rezanja 
furnira u tvornici furnira. 
Razdjelni 'tok javlja se i u finalnim pogonima, 
kao npr. u pogonima drvne ·galanterije, gdje se 
početni krupni dijelovi obrađuju u sastavu, a. za
tim dijele na sitne dijelove. 
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Spojni tok tehnološkog procesa dolazi najčešće 
kod izrade manje slO':i.enih proizvoda, kod kojih 
se dovršeni dijelovi međusobno spajaju u obliku 
podsklopova, sklopova ili gotovih proizvoda. Ovaj 
tip tehnološkog procesa uglavnom dolazi u polu
finalnoj i finalnoj proizvodnji. Kao primjer može 
se navesti proizvodnja prozora ili proizvoda sto
lica iz piljenih elemenata. 

Mješoviti ili kombinirani tok tchnološkog pro
cesa predstavlja kombinaciju ranije navedenih 
tipova. Mješoviti oblik karakterističan je u pro-

, izvodnji vrlo s}oženih proizvoda, koji se sastoje 
od više podsklopova i sklopova kao što je npr. 
stilski masivni namještaj, furnirani namještaj i 
sl. 

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

Oblik glavnog tehnološkog procesa uvjetuju 
nam više faktora. To su npr. vrsta proizvoda, ras
položivi prostor, radni strojevi, transportna sred
stva itd. Analizirajući finalnu -proizvodnju, može
mo kao primjer navesti da se proizvodnja jedno
stavnih proizvoda, manjeg kapaciteta, uklapa u 

. oblik »I«, dok se tehnologija za složeniji proizvod, 
većeg kapaciteta, uklapa u oblik » U« ili »S«. Vrlo 
je čest slučaj da u pralksi postoji kombinacija glav
r,ih tehnoloških tokova, gdje se u tehnološkim lini
jama različitih prostornih oblika prerađuju i razli
čite osnovne sirovine, ali za isti proizvod. Kao pri
mjer kombinacije glavnih tehnoloških tokova na
vodi se shema jedne tvornice namještaja u kojoj 
se obrađuje masiv u linijama sa I i U oblikom, a 
strojna obrada ploča ide u S obliku. Nadalje, lini
ja u lakirnici ima U oblik, a u montaži I oblik. 

Usporedimo li tehnološke tokove između rad-. 
nih mjesta s glavnim tokom između grupa radnih 
mjesta ili tehnoloških faza, oni se moraju poduda
rati, tj. _moraju biti istosmjerni. U praksi je to 
vrlo teško postići, a naročito onda kada se radi 
o složenim proizvodima i o vrlo širokom asor-

- -timanu. Tada se javlja čitav labirint raznosmjernih 
tokova između radnih mjesta, a često puta i između 
tehnoloških faza. Ovaj problem rješava tehnološka 
organizacija primjerom standardizacije tehnološ
kih parametara i rješavanjem obrade predmeta 
rada u linijskim procesima. 

3. PROJEKTIRANJE TEHNOLOŠKOG PROCESA 

Projektiranje tehnol'oškog procesa treba se te
meljiti na pozitivnom tehnološko-ekonomskom ra
čunu, ovisnom o konstrukciji proizvoda i tehnološ
koj opremi. 

Drugim riječima, organizacija proizvodnje mo
ra, uz minimalne troškove, dati određen kvalitet i 
kvantitet. . , , ' 

· Projektant-organizator tehnol~kog procesa, tj. 
tehnolog, mora u tu svrhu biti stručno obrazovan 
i opskrbljen informacijama s. dotičnog- tehnolpš~og 



područja, kako bi mogao dati odgovarajuće rješe
nje. Tehnolog mora poznavati slijedeće: 

- principe tehnologičnosti konstrukcije, 
- tehnologiju obrade na pojedinim radnim mjes-

tima, 
- svojstva i tehnologiju primjene repromaterijala, 
- tehnička svojstva i osobine tehnološke opreme, 
- tehnike pojednostavljenja rada i mjerenja vre-

mena, 
- principe ekonomičnosti kod primjene raznih me

toda i rež4ma obrade, 
- principe standardizacije. 

Tehnologe u finalnoj obradi drva, prema njiho
vom stručnom usmjerenju i opsegu djelovanja, 
možemo podijeliti na tehnologe za tehnologiju pro
izvoda (opći profil tehnologa) i za tehnologiju faze 
obrade (specijalizirani profil tehnologa). 

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

Tehnologija faze obrade karakteristična je u 
proizvodnji sa širim asortimanom i većeg kapaci
teta. Zbog obima zadatka koji se postavlja na teh
nologa, potrebna je i njegova specijalizacija unu
tar faze obrade. 

U industriji finalnih proizvoda susrećemo se 
npr. s tehnologom strojne obrade masiva i ·ploča, 
tehnologom lakirnice, montaže itd. 

Prije projektiranja tehnološkog proces.a i odre
đivanja drugih preatećih elemenata, tehnolog mo
ra izvršiti pripremne radove koji su osnovica za 
daljnju razradu, a to su: 
- Analiza tehničke dokumentacije, koja se odnosi 

na konstrukciju i traženu kvalitetu proizvoda. 
Ovdje se vrši analiza tehnologičnosti konstruk
icje i primjene materijala, kao i mogućnost ri
cionalne izrade. 

- Izrada tehničkih uvjeta za izradu poluproizvo
da koji će se dobavljati iz kooperacije. 

- Razrada sheme krojenja materijala obzirom na 
mogućnosti strojnog parka. 

- Preliminarno određivanje grupe strojeva i stro
jeva na kojima će se vršiti ·obrada. Izvršiti ana
lizu i izbor iz postojećeg strojnog parka, ako se 
radi o rekonstrukciji. 

- Izbor alata, naprava i mjerila. 
- Provjera tehnoloških postupaka i režima obra-

de. 
- Analiza operativne dokumentacije s planom 

proizvodnje, planom radne snage i veličinom 
serija dijelova radi organizacije prostora za do
datna radna mjesta i međuskladišta . 

Nakon izvršenih privrem,enih radova, pristupa 
se definiranju - projektiranju tehnološkog proce
sa i ostalih elemenata, kako slijedi: 
- · Odrediti tehnološki proces izrade dijelova pod

sklopova, sklopova i proizvoda s redosljedom 
izvršenja operacija. Prikaz se najčešće daje u 
obliku tehnoloških shema ili opisa, koji su osnov 

za rukovođenje procesom izrade u suvremenoj 
proizvodnji. 
Odrediti radna mjesta na kojima će se pojedine 
operacije izvoditi. 

- Odrediti kvalifikaciju izvršioca rada po opera
ciji, kao i broj izvršilaca po jednom radnom 
mjestu. 

- Odrediti način rada i režime obrade, kao i po
sebne instrukcije prema potrebi. 
Navedeni radovi tehnologa vezani su za defi

niranje tehnofoškog procesa. Uz to tehnolog ima i 
niz drugih zadataka, kao: izrada tehničkih analiza 
za primjenu alternativne tehnološke opreme, usa
vršavanje postojećeg procesa, tipizacija procesa 
obrade, standardizacija alata i sl. U tom smislu 
radi na stalnoj racionalizaciji tehnologije. 

Tehnolozi moraju raditi timski, u suradnji s 
drugim stručnjacima unutar i van poduzeća. Po
sebno se ističe 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 vrši tehno
lošku razradu za proizvode iz tekućeg proizvodnog 
programa u okvirima postojeće tehnologije. 

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

Kod individualne tehnološke razrade (tehnolog 
pripreme) na bazi postojeće tehnologije razlikuje
mo definiranje mikro-tokova s detaljnom razradom 
za potrebe neposrednog rukov9đenja tehnološkim 
procesom. 

Tehnolog mora posvetiti posebnu pažnju struč
nom usavršavanju i prikupljanju tehničkih infor
macija. Uz to vodi priručnu kartoteku strojeva, 
alata i naprava, a eventualno i normativa vremena, 
zatim arhivu kataloga s alatima, tehničkim uputst
vima, kao i dnevnik izvršenih i planiranih radova. 

Planiranje tehnološkog procesa može se provesti 
prema slijedećim faktorima: 

Prema predmetu rada (materijalu): 

a) proces obrade masiva (listača ili četinjača), 
b) proces dbrade ploča, 
c) proces obrade furnira itd. 

P r e m a v r s ti g o tov o g p r o iz v o d a : 

a) proces izrade prozora i' vrata, 
b) proces izrade tokarenih ili drugih stolica, 
c) proces izrade furniranog ili masivnog namje-

štaja itd. 

P r e m a p r o i z v o d n o m k a p a c i t e tu: 

a) proces individualne proizvodnje, 
b) proces maloserijske proizvodnje, 
c) proces velikoserijske ili masovne proizvodnje. 

'J:T 



Prema p r oiz vodn om građevinskom 

objekt u : ., 
a) proces u jedinstvenom jednoetažnom prostoru 

ili u razdvojenim objektima, 
b) proces u jedinstvenom vešeetažnom prostoru 

ili u razdvojenim objektima. 

Prema raspored u radnih mjesta: 

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

Prema načinu transporta koj i po

vezuje radna mjesta: 

a) proces s nemehaniziranim načinom prenosa 

(ručni prenos), 
b) proces s mehaniziranim načinom prenosa 

(jednostavnija t ransportna sredstva), 

c) proces s poluautomatskim načinom transporta 

(pogonjena transportna sredstva), 
d) proces s automatskim načinom transporta (auto

matski programirana transportna sredstva). 

P r e m a s t u p n j u m e h a n i z a c i j e i a u t o

m at iz a ci je rad n i.h str oj e v a : 

a) proces obrade ručnim alatima i jednostavnijim 

strojevima s ručnim posluživanjem (zanatske 

radionice), 
_b) proces obrade na poluautomatskim strojevima 

s upravljanjem radnika (poluindustrijska pro

izvodnja), 
c) proces obrade na automatskim strojevima uz 

nadzor i kontrolu radnika (industrijska pro

izvodnja). 

Iz navedenh faktora koji direktno utječu na 

projektiranje tehnološkog procesa, vidljivo je da 

je optimalno tehnološko rješenje uvjetovano nizom 

parametara, koji se tokom planiranja nove tehno

logije ili definiranja procesa u postojećim uvjetima 

moraju uključiti i uvjetovati određeno rješenje. 

Sredstva za proizvodnju moraju se uključiti u 

osnovn'e i pomoćne proizvodne procese u smislu 

organiziranih proizvodnih jedinica. Proizvodna 

struktura sastoj i se od proizvodnih jedinica koje 

neposredno sudjeluju u samoj proizvodnji. 

Tehnološkim i organizacijskim parametrima 

uvjetovana je prostorna raspodjela proizvodnog 

objekta, odnosno pogona proizvodnje na slijedeće 

proizvodne jedinice: 

- Osnovni pogon je proizvodna jedinica u kojoj 
se neposredno prerađuje predmet rada u gotov 

proizvod. 
- Pomoćni pogon. Njegova je namjena da poslu

žuje osnovne pogone i održava ih u ispravnom 
stanju. To su ug lavnom odjeljenja-radionice za 

održavanje strojeva i opreme, izradu pomagala 

i sl. 
- ·sporedni pogon bavi se popratnom proizvod

njom, čiji proizvodi mog u i ne moraju pratiti 

osnovnu djelatnost. To je najčešće prerada ot

padaka u galanterij•i, grad. elemente i sl. 
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Svaki pogon dijeli se na odjeljenja. Odjeljenje 

je niža organizaciona jedinica, koja obuhvaća je

dan dio ili više proizvodnih faza, a čine određenu 

tehnološku cjelinu. U okviru odjeljenja predmet 

prerade dobiva određen oblik, te dolazi kao polu

proizvod ili gotov proizvod koji se uskladištuje ili 

dalje prerađuje u slijedećoj fazi ili odjeljenju. 

Odjeljenja ili faze procesa sastoje se iz osnovnih 
organizacionih jedinica, a to su radna mjesta na 

kojima se obavljaju određene radne operacije. 

Slične 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, tehnološki laboratorij 

i sl. 

4. PRIKAZIVANJE TEHNOLOŠKOG PROCESA 

Tehnološki proces se prikazuje opisno (analitič

ki) i slikovno (grafički), a postoji i kombinirani 

opisno-grafički način prikazivanja. 

a) Opisni prikaz tehnološkog procesa dolazi u ob

liku slijedeće tehničke dokumentacije: 

- Opis toka tehnološkog procesa 
(npr. opis rasporeda ili plan rada) 
Izrađuje ga tehnolog u neposredne svrhe ili 

kao uputstvo ili objašnjenje. 
- Opis kretanja materijala (dispečerska lista). 

izrađuje ga tehnolog-operativac kod plani
ranja transporta ili analize tokova. 

- Analitički opis redosljeda događaja. 
Izrađuje referent studije rada za analize. 

b) Grafički prikaz tehnološkog procesa dolazi u 

obliku slijedećih shema, grafikona i tabelarnih 
prikaza: 
- Hodogram (graforad) kojemu je osnovna 

podloga tlocrtni raspored radnih mjesta. 

Hodogram se izrađuje po fazama obrade i 
prema radnim mjestima. 

- Sheme toka tehnološkog procesa po fazama 

obrade i operacijama. Sheme se mog u izra
đivati prema sadržaju dijelova u konstruk
ciji, prema tehnologiji prerade, odnosno vr
sti proizvoda, kao i prema stupnju složeno-' 

sti konstruktivnih dij elova. 
- Shema toka kretanja materijala je grafički 

prikaz mjesta ulaza, međuskladištenja , kon
trole i izlaza materijala, odnosno proizvoda. 

- T ehnološko-terminske karte, sheme i grafi

koni. Kombiniranim prikazima toka procesa, 

vremena i mjesta izvršenja rada, postoji či
tav niz grafičkih prikaza na principu ganto
grama. Npr. vremenska shema montažnog 

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

5. PROJEKTNI ELABORAT TEHNOLOŠKOG 
PROCESA 

Osnovnim zakonom o izgr adnji investicionih 

objekata nije definirana metodologija izrade poje

dinih dijelova investicionih programa koji se od

nose na tehnološki proces, već . je to prepušteno 
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stručnim organizacijama kojima su poslovi izrade 
projekta povjereni. 

Projektne organizacije koriste opće tehničke 
propise o sastavu i načinu obrade i opreme projekt
nih eleborata, dok za uža stručna područja koriste 
vlastite metode, obzirom na specifičnost pojedinih 
stručnih područja. 

Rješavanje problematike podizanja novih pro
izvodnih pogona ili rekonstrukciju postojećih pra
ti izrada tehničke dokumentacnije. Stručni elabo
rati mogu se podijeliti prema sadržaju i redoslije
du izrade na: 

5.1. - Projektni zadatak 
5.2. - Predprojekt (idejno rješenje) 
5.3. - Idejni projekt 
5.4. - Glavni projekt 

5.5. - Elaborat o izvedenim radovima. 

5.1. Projektni zadatak predstavlja zahtjev za iz
radu tehnološkog projekta na osnovu tehničkih 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 postojećeg. Pro
jektnim zadatkom se utvrđuju osnovni elementi i 
podaci, potrebni za izradu projekta tehnološkog 
procesa ili cijelog investicionog programa. 

Obzirom da projektni zadatak treba sadržavati 
niz elemenata za koje su potrebne prethodne ana
lize i podloge, koje se u okviru poduzeća ne mogu 
izraditi, najčešće se projektni zadatak dopunjuje u 
suradnji sa struČilljacima iz navedenih područja 
izvan poduzeća, npr. projektna organizacija koja 
se bavi projektiranjem tehnologije. 

Projektni zadatak sastoji se iz: 

- Tehničkog obraz loženja u kojem se nalaze po
daci o investitoru, sastav poduzeća, proizvodni 
program, tehničko- tehnološka orijentacija bu
duće proizvodnje, ekonomsko-tehnički pokaza
telji, vlastito učešće osnovnih sredstava, siro
vinska baza, kooperacija itd. 

- Podaci o lokaciji u kojoj se daju grubi podaci 
o makrolokaciji, obzirom na tržište sirovine i 
prodajno tržište s prometnim vezama. Zatim do
laze precizni podaci o mikrolokaciji, tehnički 
podaci o građevinskom zemljištu i postojećim 
objektima, o priključcima na energetsku mre
žu, vodovodnu i kanalizacionu, te razne S'Uglas
nosti i odobrenja, nacrti itd. 

·- Podaci o radnoj snazi potrebni su da se vidi 
struktura razpoložive radne snage i broj rad
nika s kojima se može računati kod planiranja 
radne snage i eventualnih troškova doškolova
nj a, specij alazacij e i sl. 

- Podaci za ekonomsku analizu koji grubo pri-
. kazuju vrijednost buduće realizacije, način fi

nanciranja izgradnje i vlastito učešće, dinami
ku ulaganja u pojedine faze izgradnje, dosada
šnje 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 
postojeće tehnologije. Pretprojekcija ima cilj da 
idejno u grnbim crtama riješi projektni zadatak 
Drugim riječima, ovo je informacija i obrazloženje 
o potrebi izrade inves17icionog programa. Ovdje se 
daju osnovne grube tehnološke koncepcije, bez 
razrade detalja, nadalje procjena investicionih 
ulaganja, utvrđivanje tehničkih uvjeta, o kojim.a 
ovisi podizianje novog pogona, te mala analiza 
s očekivanim ekonomskim efektima. Ovakav ori
jentacioni projekt s idejnim rješenj.ima izrađuju 
stručnjaci s velikom praksom u projektiranju i 
poznavanju tehnološke problematike određenog po
dručja . 

Pretprojekcija daje odgovor dali ideja o po
dizanju novog pogona, ili njegovoj rekonstrukciji, 
ima ekonomsko opravdanje i da li se može pristu
piti detaljnoj izradi i razradi oblika idejnog ili 
glavnog tehnološkog projekta, odnosno izradi in 
vesticionog programa. 

U praksi izrada predprojekata nije uobičajena, 
jer za privredne organizacije ne postoji zakonska 
obaveza, s druge strane ovakav studiozan i teme
ljit pristup, koji prethodi projektu, povećava iz
datke investitoru, stoga se nastoji ova faza presko
čiti. S druge strane, mnogi izrađeni investicioni 
programi, bez prethodnog predprojekta, ostaju ne
realizirani, a u njih su uložena znatna sredstva, 
obzirom na obim i detaljnu razradu. 

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

Detaljno je izvršen izbor opreme i načinjen gru
pni raspored strojeva, skladišta i transp,ortnih pu
tcva i pomoćnih prostorija. Na bazi ove tehnološ
ke osnove izrađeni su idejni projekti za sve građe
vinske objekte, te elektro, toplinske, zračne, vodo
vodne i protupožarne instalacije. Na osnovu svih 
idejnih projekata, utvrđuju se investicioni troško
vi, na osnovu ranijih informacija ili prema prikup
ljenim ponudama za nabavu strojeva i opreme, 
kao i za i2igradnju građevina i ins talacija. Idejni 
projekat služi kao baza za izradu svih glavnih (iz
vedbenih) projekata, te se ujedno prikupljaju po
nude za izradu glavnih projekata. 

Idejni tehnološki projekat najčešće se izrađuje 
u sklopu investicionog programa. Investicioni pro
gram je stručni elaborat, u kojem se daje stručna 
analiza profila i uvjeta proizvodnje s pokazatelji
ma plasmana gotovih proizvoda, tehnološko rje
šenje procesa proizvodi:ije na nivou idejnog i1i 
glavnog projekta, proračun 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 tehnička i ekonomska opravdanost in
vesticija. Mora biti izveden kvalitetno, od ekipe 
naj·boljih stručnjaka, i ne smije sadržavati bilo kak
vu mogućnost neobjektivnog i nerealnog prikazi
vanja bilo tehnološke, bilo ekonomske problemati
ke. 
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Redoslijed aktivnosti kod izrade tehnološkog 
dijela ima logičan slijed, bez obzira koja se meto
dologija primjenjuje i koji obim -detaljne izrade. 

· Analizom inozemnih i nekih domaćih projekata 
za izgradnju finalnih drvnoindustrijsklh pogona 
može se iznijeti slijedeći zajednički slijed aktiv
nosti kod izrade tehnološkog projekta: 

-- Uvodne napomene o rješenju i organizaciji teh
nološkog procesa. Obrazloženje uvjetovanih teh-

- noloških i drugih parametara. 

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

a) Za analizu i proračun se uzima cijeli pro
gram. 

b) Za razradu se uzimaju predstavnici grupa 
proizvoda po načelu tehnoloških, kvalitativ
nih i kvantitativnih kriterija.'· 

- - Analiza potrebnih osnovnih i pomoćnih materi-
jala. · 

Vrste, količine i kvaliteta materijala, godišnje 
potrebe, mogućnost snabdjevanja, namjensko 
iskorištenje i sl. 

- Prikazivanje tehnološkog procesa u obliku she
ma toka tehnološkog procesa s preliminarnim 
izborom strojeva prema tehnološkim potreba
ma, obzirom na konstrukcije proizvoda i zahtje-

. ve za vrstom obrade. · 

_: Proračun kapaciteta strojeva i opreme, kao i 

sredstava unutarnjeg transporta, . određivanje 
veličina serija i meduskladišta. Definitivan iz
bor opreme na osnovu proračuna (na osnovu 
potrebe na obradi i raspoloživog kapaciteta st
roja). 

Proračun potrebnih ručnih radnih mjesta. 

- Organizacija radnih mjesta i . raspored radnih 
mjesta u pogonu (strojeva, opreme i ručnih 

radnih mjesta). Nacrti u mjerilu 1:200 ili 1:100 
s eventualnom naznakom glavnih tehnoloških 
tokova, te naznakom energetskih priključaka i 
drugih instalacija. 

- Određivanje potreba pomoćnih pogona, radio
. 'nica i popratnih objekata (prototipska, šablo

nernica, alatnica, oštrionica, služba ordržavanja 
i sl.), energetskih 9bjekata (kotlovnica, trafo
stanica, kompresorska stanica), sanitarnih čvo
rova, garaža i sl. 
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Određivanje potrebe energije i dimenzioniranje 
izvora energije (opće i tehnološke potrebe). · 

Određivanje organizacione strukture (sheme) i 
raščlanjivanje funkcija n a osnovu broja i potre-, 

bne kvalifikacione strukture radnika, profila 
proizvodnje i potrebe uvođenja određenih funk
cija. Plan radne snage. 

Od1·eđivanje pokazatelja produktivnosti rada u 
novop~jektiranim u vjetima. Normativi vreme
na po jedinici proizvoda za pot rebe pretkalku
lacije ili ključa za raspodjelu t roškova u eko
nomskoj analizi. 

Osnovni zadatak tehnološkog projekta je defi
niranje tehnološkog procesa, koji će po realizaciji 
omogućiti kvalitativno i kvantitativno postizanje 
projektirane proizvodnje. 

Uz tehnološki dio, u investicionom programu 
dolazi opći dio, investicioni dio i ekonomski dio. 
Problematika ostalih dijelova elaborata usko je ve
zana za osnovni, tj . tehnološki dio, a o njima se 
ovdje ne će detaljno govoriti. 

Kompleksnost rada na izradi investicionog pro
grama može se ilustrativno prikazati shemom niza 
činilaca, koji određuju potrebe za investiciona ula
ganja u pogone drvne industrije. 

Shematski prikaz faktora koji objektivno det_er
miniraju investiciona ulaganja u podizanje novih 

ili rekonstru/cciju postojećih pogona 

OPCI 
FAK
TORI 

FAK. 
TORI 
KOJI 
ODRE
ĐUJU 
POTRE
BU ZA 
ULA
GAN
JEM 

FAK
TORI 
KOJI 
ODRE
ĐUJU 
IZBOR 
OPRE
ME 

{ 

Prirodni priraštaj stanovništva i stopa 
rasta zaposlenosti 

Utjecaj međunarodne robne razmjene 
i položaj poduzeća u razmjeni 

Utjecaj države i društvene nadgradJ:i.je_ 
i položaj poduzeća obzirom na_ državnu 
politiku . · · 

Opći privredni rast 
Privreqni - Produktivnost privrede 

Tržni 

Tehnološ
ki 

Tehnološ
ki 

Tehnički-

Ekonom
ski 

- Stabilnost privrede 

- Obim potražnje i konku-
rencij a 

- Stabilnost kupoprodaj
nog tržišta 

- Snabdjevenost sirovina-
ma 
Vrsta opreme 

- Nominalni kapacitet (in
stalirani) 

- Uvjeti eksploatacije 

- Osnovne tehnološke ka-
rakteristike 

- Produktivnost opreme 
- Vijek trajanja (tehnički 

i ekonomski) 

- Kvalitet opreme u eks
. p loataciji i sigurnost 

- Zastoji zbog tehničkih 
kvarova 

- Konstanta škarta 

· - Cijena opreme -. 
- Uvjeti nabave opreme 
- · Cijena održavanja opre-

me 
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5.4. Glavni ili izvedbeni projekt je detaljno razra
đen i nadopunjen idejni projekt, namijenjen nepo
sredno za realizaciju. Glavni tehnološki projekt 
može biti izrađen direktno na osnovu projektnog 
zadatka ili predprojekta, obzirom da za potrebe 
investicionog programa investitor nije obavezan 
izraditi idejni projekt. 

Za manje tehnološke jedinice, jednostavnije 
strukture obzirom na opremu, često se na osnovu 
projektnog zadatka direktno izrađuje glavni tehno
loški projekt, na osnovu kojeg investitor može od
mah pristupiti realizaciji. Nacrti u mjerilu 1:100 i 
1 :50 ko tirani. 

Uz glavni tehnološki projekt, potrebno je izra
diti i ostale izvedbene projekte za građevinske 
objekte, za elektroinstalacije, pneumatske, toplin
ske, vodovodne i druge instalacije. Za izradu cjelo
kupne izvedbene dokumentacije potrebno je anga
žirati ekipu stručnjaka za sva područja. To obično 
čini glavni projektant tehnologije, koji usklađuje 
rad na projektima prema tehnološkoj osnovi, čime 
nastoji da se što više svi objekti i instalacije pod
rede osnovnoj namjeni. 

Glavni tehnološki projekt sadrži definitivan iz
bor strojeva i opreme, sa svim tehničkim uvjetima 
nabave i montaže na osnovu prikupljenih ponuda. 
Glavnim projektom definitivno je zaključena visina 
iuvesticionih troškova. 
5.5. Elaborat o izvedenim radovima utvrđuje kako 
su montažni radovi stvarno izvedeni i kakva je 
oprema stvarno montirana. 

Ovo utvrđivanje vrši se tokom izvedbe radova, 
kako bi se otklonili izvjesni nedostaci, ili po zavr
šetku radova. Ovaj elaborat služi kao dokument o 
pridržavanju izvedbe prema izvedbenom proje'ktu, 
zatim za konačni obračun radova, te kao podloga 
za redovno održavanje ili rekonstrukciju. 

Kod podizanja građevinskog objekta vodi se 
t:i.v.građevinski dnevnik i građevinska knjiga. 

6. EKONOMSKI K-RITERIJI ZA SELEKCIJU IN
VESTICIONIH PROGRAMA 

Svaki stručni tim koji se bavi izradom investi
cionih programa mora tehnološki dio racionalno 
definirati i sagledati sve ekonomske posljedice, koje 
bi mogle proizaći po izradi programa, a posebno po 
njegovoj realizaciji u praksi. Prilikom traženja 
kredita kod bankovnih i drugih organa, investicioni 
program prolazi kroz strogu selekciju. U okviru te 
selekcije, stručnjaci koji preispituju opravdanost i 
ispravnost programa služe se naučnim ekonomskim 
metodama. 

Izbor između dva ili više investicionih projeka
ta vrši se na osnovu strukture odgovarajućih serija 
izdataka i primanja. Izdaci se mogu vrlo lako pred
vidjeti, ali primanja koja su zavisna od razvoja 
tržišta, konkurencije i ekonomske situacije mogu 
se teško predvidjeti. Najčešće se na osnovu ranijih 
podataka donose predviđanja za neposrednu buduć
nost i uspjeh projekta. 

Metoda aktue!izacije primijenjuje se kao prvi 
kriterij za selekciju investicionih programa. Po 
ovoj metodi dolazi se do pokazatelja o izdašnosti 
investiranja. Veća izdašnost daje određenom pro-

jektu prioritet. Za ovu metodu je vezana i tzv. 
stopa aktue!izacije kojom se može izraziti minimal
ni učin koji investitor želi ostvariti investicionim 
projektom. 

Metoda anuiteta bazirana je na kriteriju da je 
razlika primanja i trošenja (tzv. kvazi renta) veća 
od anuiteta (podjednako god. raste). Ukoliko se 
vrši izbor između više investicionih programa, 
prednost ima onaj u kome je razUka između kvazi
rente i anuiteta maksimalna. Ova se metoda, uz 
različite modifikacije, primjenjuje u praksi. 

Metoda interne stope učinka (randmana) je 
modificirana metoda aktualizacije. Investicija je 
prihvatljiva ukoliko je interna stopa (r) veća od 
stope aktualizacije (i). Interna stopa učinka izraču
na se primjenom 'stope aktualizacije na kvazi rentu. 
Prednost između više investicionih programa ima 
onaj gdje je (r-i) maksimalna. 

Uz navedene kriterije, još dolaze i neki drugi 
kao: kriterij vremena vraćanja investicija. 

Navedene tri metode su osnovne za selekciju 
programa, one su ujedno ekvivalentne, što znači da 
njihova primjena daje iste rezultate. 

ZAKLJUČ:AK: 

Prodiranje tehničkih unapređenja u proizvodni 
proces, s uvođenjem većeg učešća mehanizacije i 
automatizacije . tehnološkog procesa, dovodi do po
trebe za velikim brojem aktivnosti u području 
razvoja proizvoda, tehnologije i organizacije proiz
vodnje, kao i drugih djelatnosti uslužnog karaktera. 

Posljedica sve intenzivnijeg tehničko-tehnološ
kog progresa uvjetuje i brzi razvoj organizacije 
i ostalih pratećih struktura. Na naučnu organizaci
ju rada u cjelini postavljaju se sve složeniji zadaci. 
Posebno se ističe uloga tehnološke organizacije od 
koje najviše zavisi uspjeh proizvodnje. 

Iz iznesene materije o organizaciji tehnološkog 
procesa mogu se donijeti neki zaključci, koji nam 
govore, na kojim principima se prilazi organizira
nju tehnološkog procesa i u kojim uvjetima a da 
bi on potpuno ispunio naša očekivanja u realiza
ciji: 
- Glavna osnova za organizaciju i projektiranje 

tehnološkog procesa je potpuno definiranje pro
izvodnog programa za koji se očekuje pozitivan 
plasman. 

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

- Osigurani uvjeti pozitivne lokacije, energetskih 
priključa:ka drugih tehničko-građevinskih 

uvjeta. -
- Pravilno tehnološko rješenje i izbor osnovnih 

sredstava, kao i mogućnost financiranja izgrad
nje i nabave opreme prema projektnoj doku
mentaciji. 

- Specijalizirani stručni kadar za projektiranje i 
realizaciju tehnološkog projekta s proizvodnjom 
predviđene kvalitete i kvantitete . . 
Centar za prikupljanje tehničkih informacija o 
tehnologiji i organizaciji u finalnoj proizvod
nji. 
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Rad na organizaciji tehnološkog procesa mora 
biti kontinuiran, uz stalna prilagođavanja tehno
loškim inovacijama. Projekt za finalnu obradu drva 
u današnjim uvjetima razvoja tehnologije za krat
ko vrijeme tehničko-tehnološki zastarjeva, te se 
moraju izvršiti izmjene i poboljšanja. 

Tehnološka organizacija proizvodnje, koja uvje
tuje najviši stupanj produktivnosti i ekonomičnosti, 
zahtijeva angažiranje stručnjaka za tehnologiju, 
organizaciju i ekonomiku, kroz zajednič>ki timski 
rad, a rezultati njihovih akcija pokazat će se u 
.praksi kao najbolji. 
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ORGANIZING AND PROJECTING OF • TECHNOLOGIC AL PROCESSES IN THE FINAL WOOOWORKING IN
DUS TRY 

Sum mary 

Ali technological processes ,in the final Wood wor-kiing •industry must be carefully planned. studied 
and interpreted before starti-ng. Prel,iminary 1investiga tion of market. of raw matearial, ·of modern· model, · 
of location, transport circumstances, water an<l ener gy supply afld so on ·ls the preplanning phase. 

. . . 
ln the economic study ali production costs, in vestment for buildlngs. equi1pment and auxilia~ies must 

be count'ed out. Capital sources and 'the tinancing stu dy are most important. · ·· .· 

. Moder~ technology supplied ;,;,ith modern ma chim~~- ~nd transport should be choosen with regard 
on capacity; accura·cy and relial:;ili_ty. · .' · 

Ali this reqL!ire time .for st1,1py on the · whole a nd •on the detail to be sure. that the pl;mned organi
zation would reach in runup the expected quality a rrd ·qljantity ·ot produo~s. . . . ' . . . . . 
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NOVOSTI IZ TEHNIKE 

,, . Rad bez;brusne prašine 

U lak.irnicama .gdj'e s~ bruie i fi
ni&iraj.u la'.k-irane površine pokućstva, 
naročuto pri ,radu s ručnim kLiza
licar'na, ll.. .bh.ts,itlcama. veliku smetnju 
čini brusna praši.na. Ovakvo one
"čišća vanje zralka u radionHlkii>in. pro
stor,ijama ne samo da je vel:ilk•a smet
nja,. već je i velika opas.nbst za rad
n!ke. Brusna "Prašina uzrokuje, nai
me, bolne nadražaje sluzokože, očiju 
i n osa a na kraju radnici obole od 
sili koze. ·sve ovo uzrokuje tada izo
stajanje radnilka s posla zbog čestih 
obo-ljenja, što se odražava negat1iv
no i na uspjeh poduzeća. 

Princip je da ručni stroj (ručna 
kllzal,lca, ručna vlbraciona ,brusmca 
ili ručna tra;:na ·brusilica), pomoću 
usirnog fle:ksibalnog cnijeva, •bude 
spoj,en,:i s u,sisavačenm prašline. iPri 
radu na ravnim plohama 95 "!o -
100 1"/11, a na zakrivljenim plohaana 
do 85 °1,~ brusne prašine b1,t će odsi
sano ,i ne ,će onečIBćatva,ti okolni :z.rak 
i pros tor. 

Industrijskli usisivač prašine m<Yle 
b) ti staoionirnn ili pokretan, s ka
pacite,tom usisavanja od 180 mlWl i 
1970 mm H 2p (vodenog stupca), pre
ma potrebi može odsisati . J:>rusnu 

-
Slika 3. - FESTO kružna brusilica 

KTU-TS 2 

FESTO kru ž nu brusil ,icuKTU 
- 'I'S 2 (Vlid!i sl. 3), ,kao i el e k
t rov i br aci one bru.sdHce 1i 
t r a č n e . b r u s i 1 i c e. ·,. 

1 • ~ ~- .. ·'J . 

J{ 1 i za I i•i: fi , na ,komprim irani 
zrak- RTL-1' ,(Pressluftrutscher) - sli

· • ;. .. ka. l 1i 2) ·sa'-osisavačem prašine SG-1 

SU·ka 1. · - FES TO ~ KlizalJica na komprimiraalli zrak 
RTL-T 

·';' .,. . gQtovo 100 0/o usiše brusnu prašinu 
bilo da· se bnwi temelj, 1>remaz, ili 
lak. Ovaj je stroj zbog s,voje veluke 
,brusne pfoče,(110X 210 mfn) podesan 
i cijenjen za brušenje velikih ploha. 
Utrošak kcmprimkanog zraka iznos-i 
'290 1/min !kod radnog pritiska od 5 
atp. Brzina pogona od 5600 o/min 
odgova<ra 112.000 radillih hodow u 
minuti. Ova je kl,izaHca laika (2,2 kg) 
i ručno vnlo ,podesna. šumwi d,zla
zećeg 2JTaka reducirani su za 5<:JJ/o, a 
da u;č;nak ~t.roja nije smail1Jjen. 

Slika 2. - FESTO - Klizalica' tR'IlL-T s usisačem za 
!brusnu povz,šiinu 

Dok se kod stacioniraruih 'brusnih 
strojevia već odavno primjenjuje od
sisivanje brusne pvašine, kod-,ručnih 
pokretnih kDuzrul.ica d. brusiMca to Illiije 
bio slučaj. Međutim, upravo I1Učno 
bruišenje i filnJ$,r.anje ravnih i za
krivljenih povz,šina u oroizvodnJJ 
polmćstva je često, a s tim e ,prowz.
ročena brusna prašuna neugodna je 
i opasna. Da bi se ovo predllilrelo, 
uvedeno je otsisavanje brusne pra~ 
ne kod rada s ručn'i~ strojevima. 

pratšinu 1 s 2 ručne br.l.llSil:ice. PogQn 
us:iEILvača vvši -unive,x,za.Jni. mmor s 
700 W. Ovim us~savačem mogu se 
iprije početka rada \Jlprašiti i same 
r adne prostodje. · 

Firma FESTO -iz Essli<ngena roz
vHa je n a !bazi -na,pnijed d.zloženog 
ručne brusilice s 'llSisavanjem ibrusne 
pr21'.'.l'l!l,e pri radu, :i <to: 
FESTO - kli za'li cu na kOID1Pni
miral1Ji zralk RTL-T (vidi sl. 1 d. 2) 

,Vi -&ok'oturiažne kli z ·al:ice 
(elek<trov:•bracione brusilice) RTR-S2 
i RTT-S2 ima,ju 1IDiverzal-ni motor od 
500 Watta pa se uz broj okretaja u 
minuti od 6500 postiže 13.000 radnih 
~odova u ,minuti. Hod brušenja iznosi 
5 mm. Ots:isivanje s usisavačem SG-1 
gotovo je 100 P/o-tno. Teun-a stroja 
je 3,8 k,g, dobro je faba,lansiran i 
lako se·. s njim r_adi. 

Kružna ,bu~i!lica KTU - 'I\S2 
(slika 3) s usisavačem SG I vrlo 
<!obro brušenjem odstranjuje li sta
re iprem.ue. Otsisaivain.j e i ovdje mo
že biti i' 100 %--tno. 
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Automatska prolllna glodalica 

U :industrij'i bilo kojih proizvoda 
dva su tkrirteI1vj'a ·zmačajn1a: u čd na k, 
tj. 'kobičina proizvodnje, ,j drugo 
k v ,a, H te t a go'1lovih proizvoda. 
Oba su ova faktora gotovo jednako 
v:i,ijedna. Loša kvaliteta dovodi do 
reklamacij'<!, rpoprava!ka, ponovne do
rade, a negativno utječe i na reno
me poduzeća. 

Zasitojd u završnoj proizvodn(iđ, 
nedovoljnd tkapaoitet iispo11uke, a ili
me d zav1ačenje rok,ova !izvršenja, 
spreča,vaju normala n 'i zcwav raz
voj pqgonl!. 

Ovi opći zaključci važe u svim 
područjdma pa tako d u doradi drva. 
Razvoj u sektor u ,strojogradnje b!iJo 
je baš u zadnjih ,godlin!a izraziiito brz. 
Nove metode proizvodnje zamJije
mle su „klaS'ič111i« naćin ,proizvod
nje. Tradici0111alne strojeve m ob
radu drva možemo danas 1oš samo 
naći po zanatli(jsk:im radiion1icama. 

lndustnl)'ski pogOl!lll a radionllce 
koji se bave četverostranom obra
dom punog drva (masiva) dsko~
ćuj u ~ve više prednosti strojeva za 
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pro~iliran,je (Kehlmaschl-ne), koje u 
jednom ,prolazu drva tkroz stroj iz
vrne po ·šest l više ·poj ed!tnačn.ih rad
nih •operacija !konvencionalnlih na
čina proizvodnje. 

Ne samo da se u po:zlitivnom stnli
slu odražavaju uštede u radn.im ho
doVTima, već s u tu 1 uštede u nepro
dukti vlllim pramim h odovima izme
đu ,pojedinačno izrađenih operacdja. 
Stroj za pTofdldranje, da!kle, •sam so
bom donosi d bi·tno povećanje pro
dzvodnje. 

Samo ovo bilo bi već jedan poztl
tiva•n argumenat za uvođenje s troja 
za pro~iliranje, •odnosno automatske 
profilne glodalice, u racllionice d po
gone za obradu drva. Tvornica i.tro
jeva Mlchael Welnlg KG fa Tau
berbischolsheiim-a (Sav, Rep. Nje
mačka), tkao jedna specijalii?Jirana 
tvornica mrojeva za profiliranje, 
dma širok program automatskdh 
,pro~Hndh glodalica od izrade ča
čkahlca do .prozorskih ,pratila, od drv
n,ih čepića do elemena ta za pokuć
stvo, zapravo sve što spada u pod-

r . - •,. _,S. 
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»Uni.mat« automatska profilna ,glodalica (Kenig) 
pogled s prijeda, gomlia slika, ;i pogled straga, dO'll ja 

slik a 

Prolaz obradaka razn!i.h debljina kroz 
automatsku profilnu glodalicu »'Uni

mai «. 

ručje četverostrane obrade masiva. 
U zadnje vrujeme strojevi Unlmat
tlpa sve se vlrše uvode j u pHane 
'1 sve pogone, gdje se vrši blanja
nde, pa i u tvornice montafuih 
kuća. 

Cijela skala UIIJimat-protilirki o 
srrlva se na tehničkoj 'koncepaiji je
d:lnstvenog stroja. Razlike su samo 
u vell1ćin:I stroja, radnoj širini (od 
120-250 mm) 1 u •broju i poredaju 
alata. Omogućena je vai,ijacdja u 
strojevima, pa se sva:kom pogonu 
m <Y1e u modelu ,i radu izaći usu
sret, tako da zadovolji •svoje• oso
bitosbi u radnim zahtjevjma. U radu 
su automatske profilne gladalice s 
2 vretena, kao 'i modeli s 15 vretena 
i dumnom stroja od 11 m . 

Unimat se može dodatnim uređa
jlima i proširenjem izgradi1Ji za !Ila
ročiite specijalne zadatke, kao i u 
posebnim izvedbama ,j za indi·v'i
dualna rješenja. Um.mat stva:mo 
postaje ,-po mjeri« izrađel'lli stroj 
za pogon, pa ,se tako automatska 
profllmi .glodahlca može doista op
timalno iskotiisti ti. 

Postoje npr. motori različite sna
ge i brzfoe pomaka. već prema u
:ziorku obrade. Vodllica motora ko
risno sluiii u ,proizvodnji .poku6stva. 
Ova sprl,j ečava bježanje nepre,pilje
ndh kratktih dijelovia •s graničniika i 
osigurava točnu obradu isk,rivljeinog 
drva. Tu je ,i sistem 'POmalka bez 
lanca, koji garallltlira rad bez smet
nji u trajnom pogonu 'Pl'i inaj'Većem 
pomaiku (60 m/min i više). 

Pneumatske opruge valj aka za po
micanje ·spri1ečav.aju smetnje ,po
makJa ravnomj emim pri'tiskom ci kod 
drva razlii:čite debljine. Postojd i Jo
±nter-uređad, pomoću kojega se bla
njala za vrij eme kretanja dovodd 
na isti . p11ornjer •letećeg kruga, 
te se tak,o osigurava jednaka klva
li'1:eta blanjanja rpri povećaJI1oj br
zin,i pomalka. Mogu se postaviitii i 
magazini za ,popunjenje radi bržeg 
snaibdoevanja automatske ,proti!1ne 
g~oda.rdce ·sirovinskim materujalom. 
Ukratko: pootoje brojne mogućnosti 
da se automaJtska Profilna gloda
lica taiko iskoristi, da može svla
da ti svaki zadatak vušestrane ob
rade masivnog drva. 



expo•td•vo - P•oizvodnja - t•:1:i!lte 

Samoupravni 

sporazum 

u 

Exportdrvu 

NA SLICI DESNO : 
Cin ,PQltpisiva.nja samo
upraViilog sporazuma . u 
E xportidrvu. 

OVAJ PRILOG Z A ČITAOCE „ DRVNE INDUSTRIJE" 

I ZA SVOJE POSLO VNE PARTNERE PRIPREMA 

SLU2BA ZA PRAĆENJE TR21ŠTA „ EXPORTDRVA" 

Krajem prošle godine privedeni su kraju organiza
cioni i ostali poslovi i postupci vezani uz definiranje 
organizacione strukture i oblike poslovne d jelatnosti 
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 već ranije konstituirane or
ganizacije udruženog rada, i to: Vanjska t rgovina -
Zagreb, Tuzemna trgovina - Zagreb, »Solidarnost« -
Rijeka, »Beograd« - Beograd i Lučko - skladišni tran
sport i špedicija - Rijeka, udružuju u jedinstveno podu
zeće, 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 sjedištem u Za
grebu. 

Potpisani sporazum, nakon definiranja ciljeva i zajed
ničkih interesa udruživanja, te zajedničkih poslova, us
klađivanja poslovanja i prava zastupanja, detaljno utvr
đuje: pravni položaj poduzeća i pojedinih osnovnih or
ganizacija udruženog rada, zatim definira poslovnu dje
latnost, te planiranje i programiranje razvoja, udruživa
nje sredstava, poslovnu suradnju, zajedničko i među

sobno poslovanje, zajedničke službe i organe. Na kraju 
Sporazum donosi odredbe o međusobnim odnosima rad
nika, rješavanju sporova, o samom sporazumu i o do
nošenju Statuta poduzeća. 

Osnovna intencija sporazuma jest udruživanje od
govarajućih djelatnosti Exportdrva u sferi unutrašnje 
i vanjske trgovine i stvaranje preduvjeta za sklapanje 
odgovarajućih samoupravnih sporazuma između Export
drva i organizacija udruženog rada s područja proizvod
n je drva i drvnih proizvoda. 



KlaalflkaclJe drvne građe kompJutorom 
put k raclonallzaclJI I modernlzaclJI 

trgovine drvnim proizvodima 

Pri Jclaelrnnijru drvlll.e građe u tr
govilni ii kod njezine upotrebe mno
go se do sada g;r,bješilo. :Obog hetero
gene strukture d grešaka u drvu, 
kao što su grane, pr,i klasiranju 
ull'ijek se drvo niže ooientid!vaJo po 
tehruak:im osobinama, i uviijek se 
pru dnženjersld.rn radovima ,uujmao 
i tra:ilio vooi a©eficij ent si·gurnooti 
na Metu drV'Ile građe. 

Naža-Lost cianašnj,i standarr-đi još ni
su ni za građevno drvo rađ·eni na ,ba
zi testiranih čvratoća, već je npr. u 
Britanskom standardu za vizuelno 
klasirano drvo rru31ksi'lnailino dopusti
vo narprezanje pri savijanju 5,1 
N /mm2, d-ok je prosliečlili modul lo
ma nedavno rtesti<rane skarnidnavSlke 
građe iznosio 45 N/rnm2 (SERR.Y). 
To znači da ,je 5QIJ/o <te građe bfilo 9 
puta jače od zahtjevanog maiksimal
nog naprezainj,a. 

Mr. Serry, koji je predsjedrnrhl< 
Bri-tLsh Standards T,imber Commli.
·ttee i vođa Britain·ske delegactje za 

Intemational StaJndards Organ:iiza
Hon (Međunarodna orgaruLzacija za 
standarde), 2ll:>og važnosti građevnog 
drva,, ma,žava na<iu da •će uskoro 
u najman1u ruku do6i do jednog 
evz,ops,kog standarda za građewto 
drvo, alko :i ne odmah do zajedničkog 
svjeblilrog -stan-darda. 

Klas'LI'anje građe u razrede po čvr
sboći može uve]ike unaprijediiti i 
olaikšati kla,sira•lllje, postići- bolje dje
ne ii unijeti sigurnost u trgovlini 
d rvnom građom. 

'lr * * 
(Ovaj olanak inspiriranje mislima 

Victor Serry-a: »Upgradiing Southem 
European Timber oby Computor« -
MeasuI1ing and Process Conrtrol Li
mited. Phoenix House-Rainham -
Essex). 

F . S. 

Kod vizuelne •k.J,asiJiikacije građe, 
pažnda -k.la'Sifilk.atora ugl9MillOIIl je 
usmjerena na grane. Nauka je, me
đutim, ulrnzaJa da se .grane po važ
nosti u određenim ~v,ima građe 
nadM.e tek na trećem mjestu, kada 
trell:>a odlru.či.lli o čvrstoći same gra
đe, odnosno pojedinog •komada gra
đe. Najva,ž,n,i:ji činilac ol:>ično je te
mna drwle građe, 2laibim nagnutost 
grana, te sadržaj vlage •(SER!RY). Sve 
se ovo vizuelno ne može zapaziti, pa 
je stoga razumlj'iva niska ocjena 
drva kao tehntčke građe. 

INFORMACIJE SEKTORA ZA UVOZ EXPORTDRV A 

Drvo je konstruktivni matemjail, 
pa je poznavanje mehanilčldh svoj
stava, u prvom redu čvrstoće i kru
tosti svalrog :komada građe, neop.. 
hodno ako se že1i ,to rprav<llo koni1sti-bi. 

Do nedaJWlo ispirthranja građe vr
šena su samo lomljenjem, tj. samo 
destrukcijom komada drva koj1 se 
podv•rgavao testu. lPooljedica toga je 
da se drvna građa ,posebno ne is
pituje, a da bi se v:rij ednosfli čv.rs-
toća u pralk!si svele na sLgu,rn1i mi
nimum, drvo se u kcmstrulkcLjama ne 
lrori•sti po svojoj stvarnoj w-ijedno
sti. 

U .g.od. 1959. u Austra.1:i,ji, SAD i 
Vel!ikoj B11itani,ji naučno je doku
merutirana v1soka 'kdleraciija i2lmeđu 
krutosti d čvrstoće u epruv,etama od 
oostog (ibez grana) drva, !roja se odr
žala i onda !ka:da se ra:dhlo o čistoj 
Q:romercij alnoj građi, ,s granama u 
drvu. Došlo se -talro do 1na'Čiln,a, 'kako 
da se drvna g;rađa tehruffld ispita bez 
destrukoiie, tj. Iaikšim nedestruk,tiv
nim optereć0Ilijem. 

.Ra=ljeni su strojevi :lrojd elelktron.. 
sirim putem :ispituju defie'ksi:ju pri 
opterećivanju pojedinog komada 
ru,vne građe li izraiĆU!la!Va,j u m-od.ul 
elastičnosti na sav-vja:nje. Posebno je 
taka/V stroj opisan u D. I. br. 3-4/1973 
(KIRI:LOV). ·F.i!rma IMall'Uring a4ld 
Process Conrtlrol, koja prodaje ovakve 
kompjui!Qre, pripada društvu Phoenix 
Timber Compa,ny, i već ima 4 1/2 go
dišruje 'iskustvo u ovakvom lkJ.asira
nju d'I'vne građe. 

Prolazom pojedinih partija građe 
preko opisanog stroja, odnosno, iiz
b aoi,vanjem nekdl idro slabijih :koma
da građe iSelekoijom, postignut je u 
V. Britanijli ,porast cijene od Lstg 9 
po m3 (oko 2f1J/o). Ovo uk:arz;uje da !i 
potrošači radije uzimaju •garantiranu 
testi·ra:ruu građu i plaćaju je 2f1'/o 
skuplje, jer su sigurni da građa od
govara traženoj k!laJsi s ob:zlirom na 
opterećenja. 
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SnabdlJevanJe lakovlma ote2ano 
naftnom krizom 

U očima potrošača, površtinska obra
da izrađev,ina od drva, a pnlje svega 
namještaja, najočitija Je vanjska ozna
ka kakvoće. Radi toga redovno snabdi
jevanje lakoYima ·i pripadajućim materi
jalima ujednačene kakvoće 1edan Je od 
temelja na kojima počiva proizvodnja 
namještaja i srodnih proizvoda drvne 
!ndustr,lje. Udio matenijala za lakiranje 
u cijeni koštanja ,iznosi, samo nekoliko 
postotaka, tako da se umjerene osci
ladje cijena toga materijala ne odra
žavaju odmah na cijenama proizvoda. 

U zadnje vr.i'jeme cijene materijala 
za lakiranje podl iježu takovim skokovi
ma. da o nfima - a još v,iše o ~zgle
dima za redovno snabdijevanje ujedna
čenim materijalima - valja povesti 
ozbH j no računa. 

Cijene sirov.Ina za •Izradu materi,jala 
za lakiranje počele su vrtoglavo skakati 
,još pnlje ,nego se pojavila najnovija 
kriza nafte i restnikolja njenih •Isporuka 
od strane bliskol·stočnih proizvođača, 
ko;i su !llavni snabdjevačll evropske 
bazične keml']-ske ,i,ndustrije. 

Cijene sirove nafte, tog najvažn.ljeg 
ishocHšnog materijala za dobivanje 
sirovina za proi,zvodnju lakova, porasla 
je po toni od $ 25 na $ 100, a pri 
tome se re zna dali će se 1I na kojoj 
razirri cijene stabil·lzlrati. Posljednja či
njenica je razlog da monopol,1 nafte 
drže skladišta puna, ti 11erado prodaju 
-sirovu naftu. 

Kol,iko se to odražava ;na proizvodnju 
lakova, može .se prosuditi ako se pogle
da koJi se sve sekundarni pro1zvodl 
dobivaju' ,iz baz-ičrrih proizvoda oafte đ 
što se opet .dz tih proizvoda dobiva. 

Otapala, kao etilacetat, bmHacetat, 
stirol . 1 druga, dobivaju se ·Iz eti"lena. 

Mnogi omekšlvači i umjetne smole, 
izopropilalkohol, aceton, izobul!ilketon 
i dr. dobivaju se •Iz propilena. 

Benzol, toluol, ksilol . ,kao sirov,ine 
za fabrikaciju poliestera i raznih umjet
nih smola također su proizvodi primar
ne petrokemije. 

Vidimo, dakle, da gotovo sve sirovine 
za lakove dobivamo iz haz,ičnlh proizvo
da koji napadaju u rafineri•jama nafte 
(a danas mar1je iz prerade ugljenog 
-katrana), a te se sirovine ne mogu 
zami-jel"li,ti proizvodima drugog porijek
la. 

To je razlog da su Oijene za sva 
otapala, umjetne smole •i omekšivača 
- izuzev možda samo poljopnivredni 
alkohol - ·istovremeno u jakom skoku. 

Analizirajući tešku ·situaciju snabdje
vanja •industrije lakova u SR Njemač
koj-, W. Brocker u članku objavljenom 
u ·prosincu 1973. •Holz Zentralblatt• 
br. 154/99 među ostaf.im, navodi: 

•Povišenje oi•jena s irovina iznos-i kod 
bistnih drvnih lakova oko 70?/o u odno
su na početak godine 1973. Tendencija 
•je •I dalje prema porastu cijena. Bazična 
kemr]'ska ·industrija ,najav-ila je već sada 
pov.i·šenje cijena za siječanj 1974 od 
20 - 2ffl/o, a djelomično je to poviše
nje uvela već od 19. prosinca• 1973. 

Industrija lakova ,potpuno je nemoćna 
prema ovim vel1ik,lm ~kokovima cijena. 
Da bi se dobile ,potrebne sirov.Ine, mora 
se !IOtovo svaka t ražena cijena prihva
·l!iti bez diskusije: Ali ni uz ove visoke 
cijene ne postoji sigurnost točne ·I 
pravovremene !Isporuke. Tako se "pr. 
zadnjih dana uopće nije mo!llo dobiti 
etilacetat {jedan od najvažrrijih otapala 
za oitrocelulozne· .jfj polruretanske lako
ve), ma da je oijena za 100 kg u zad-



nJlm mjesecima pOV1išena od DM 67 na 
DM 95 (od siječnja 1974 na DM 120). 
kod toluola I ksllola povišenje cijena 
jznosl više od 17(/J/o, a uprkos tome, 
robu se skoro ,ne može dobiti.• . . ... 

Na drugom mje&tu pomenutl članak 
navodi: 

•Bazni proizvodi ,potječu od nafte, a 
u manjem opsegu od zemnog plina. Ne 
samo pomanjkanje nafte, već 'i nedo
volfnl kapaclteN rafinerija su ·pravi 
uzroci krize slrovlna. Već godinama 
veU,ka kemija •rll•Je voljna ,Izgradi.ti nO'lla 
postrojenja ,ili ,proširiti postojeća. 

Svi smo žrtve strukturalne krize. Po
treba kemljslclh slrnvlna rasla Je godiš
nje za ciko Hl¼ a da se 1kapaoltetl za 
prol,zvodr,Ju 1IS1:lh -nisu odgO'llarajuće 
povećalil . Godinama Je manjak poknlvan 
Iz ,Inozemstva, naročito Iz SAD. 

Veliki _amer.lčloi ·koncerni, kao npr. 
Eastman I Dow Chemlcel, povlačlll su 
se s mnogih sektora od početka ove 
godine. Na sektoru otapala njihov je 
udio na njemačkom tržištu u 1972. god. 
lznos,Jo 40"/o. Njemačka kenifjska indus
trija aosolutno nJ.Je u stanju namaknuti 
nastali manjak sirov.Ina u kratkom ro
ku.• 

Nadalje, autor razlaže sl,tuaclju u ne
kim zapadnoevropskim zemljama .1 pod 
podnaslovom •Može Iii ,Inozemstvo po
moći?■ navodi : 

•Odgovor Je: Ne, ne može! U Francu
skoj Je opskrba sirovinama za lakove, 
a naročito otapalima, s loblje nego u 

Njemačkoj . Italija, dugi niz godina poz
nata po svojim •Jeftinim .pollester-lako
vima, trpi od katastrofalnog pomanjka
flja sirovina. Proi-zvodnja umjetnih smo
la d otapala Je u ltaMJi znatna. Radi 
zabrane povišenja cijena tržište je prak
tično prazno. Talijanski -proizvođači la• 
kova 1kupuju u šv,icarskoj i drugim 
evrop~klm zeml,Jama sirovine ·koje su 
eksportirane ,Iz ltaMJe po dvostru~lm 
·i višestrukim cijenama. U švedskoj 
rač11na se. prema Jednom saopćenju 
od 18, prosinca, da će se početkom 
1974. godine dodjeljivati oko 5r1'/o koli
čine otapala u odnosu na 1!!73 godinu.• 
Pri tome su cijene u švedskoj također 
porasle na skoro dvostruko. Nlzozem
ska je usl•tjed bojkota arapskih zemalja 
naročito Jako pogođena I nalazi se u 
očajnoj situaciji.• 
Konačno se u r~meu članka kaže: 
•Sažeto može se reći, da 1e anal:r 

djevanje sirovinama za lak u <Njemač
koj ·Još relativno najbolje. Ipak će do
laziti do obustava prol·zvodnJe u ne
kim tvornicama laka uslijed pomanjka
nja sirovine. Pravi problem leži u tome, 
da se prodajne cijene moraju tekuće 
prllegodavetl cijenama sirovina. Odgo
varajući lnstrumenat za to Je varijabilni 
dodatak za poskupljenje, ko}I bi se ort
Jent-lreo po stvarnim clJenema sirovina. 
Sađenje cijene (sredinom ,prosinca 
1973) bulreju ne poskupljenju od 15-
20' /o. Ove stopa, međutim ne pokrtva 
stvarno poskupljenje troškova za siro
vine. nego samo aprl)ečava gubitke 
kofl bi ugrožavel-1 egzistenciju. 

Realna veličina za objektivno pos
·kupljenje momerrtal•no leži između 25 I 
3f/J/o kod nltro celulo:mih lakova sred
nje kakvoće, oko 2r1'/o za ,pol!iuretan
lakove d oko 5f1!/o za poliesterlakove. 
Nažalost, pir daljoojem porastu ol•Jena 
sirovi-na, mora ,se računatL I s daljim 
•poskupl'jenjem lakove za drvo. Proiz
vođač'ima lakova je najvažni·je, da i u 
1974. godini usl)'iju da osiguraju Ispo
ruke svoj-im starim i v,jernim potroša
čima.• 

Ilustracije radi -navodimo, da smo u 
prosincu •imal-i u ~ukama okružnlou 
Jedne Njemačke tvornice lakova u ko
joj se među ostel,im spominju ova po
skupljenja sirovina: 

Monostirol za godinu dana na peto
struko 
Toluol I lzobutanol za godinu dana 
na trostruko 
Ketonska i esterska otapala za god. 
za 20-100'/o 

SmatraH smo potrebnim da i znesemo 
-prednje podatke o situaciji na tržištu 
lakova u Evropi ne ulazeći •u sl1uaol}u 
u kojoj se nalaze -)ugoslovens'lol pro
lzvođači , a ta je u najmanju ruku ¾ed
nako teška. O nekom trajntjem (pa 
makar ·I kvartalnom) osiguranju siro
vina nema više ni govora. Industrije 
lakova mora se zadovol}ltl mjesečnim 
•kupovinama sirovina po tekućim ol)e
nama, a to dovodi ne samo do p~u
ne nestabilnosti cijena, već često ugro
žava i samu proizvodnju lakova oiH ne
kih vrsta lakova. 

Nomenklatura raznih polmova, alata, strojeva 
I uredala U drvnol lndustrlll (nastavak: ci-L broja 11 - 12!13.). 

Red · broj· Hrvatsko-srpski 

B. - Alati I strojevi 
1. -Ienčana pila 

2. motorna lančana pila 

3. električna lančana 
pNa 

4. pllirl lanac 

5. pila jarmača, 
j-armača fgater) 

6. vodena jannača, 
(venecijaner) 

7. puna jarmaća 

8. verti!kalna jannača 

9. jedndkatna vemkailna 
jarmača 

10. dvokatna vertilkalna 
jarmača 

11. horizontalna 
jarmača 

12. 1bI!2lOhodna 
jarmača 

13. bočna jaimača 

Engleski 

chain--saw 

motorised 
chain-saw, 
meohanical chain--saw 

eleclric ch-ailnsaw 

saw chadn 

saw kame, frame 
saw maohine, log 
frame 
waiter wheel !rame 
saw 
multiple blades 
saw frame 
verti'cal saw frame 

one story vertical 
saw frame 
two s1xn-y ve1'1:ica:l 
saw frame 
horizcmtail frame 
saw 
high speed saw 
frame 
side blade saw 
frame 

Franouslld. 

soie a dents artl.cul~ 
scle A ohaine 
se.le A moteur A 
dents al'l:ieulees, 
scie mecanique 
a denits arblculees 
scie electrique a dE!llls 
articulees 
chaine a sciar 

scie (vel'licale) 
alternative, scie altematilV'e 
a cadre 
sele a roue hydrauMque 

scie alrt;emative 
a ,phlsieurs lames 
scie al-ternaitwe 
verticale a cadre 
scie a,1,tematbive 
a un etage 
scie alternative 
a deux eta,ges 

-scie horia:Olllta:le 
alitem.ative 
sc:ie verticale alitema1ive 
rapide 
scie alternai111.ve a une lame 
laterale 

Njemaeki 

Kettensage 

Motorketten
~ge, mecbani
sche Kettensage 

Elektroketten
sšge 
S iigekette, 
Zahnkette 
Gattersage, 
Rahmen
sagemaschine 
Wasserradsage, 
Wassersage 
Vollgattersage 

Vertiltalga tter 

einstookiger 
V ertikalgatter 
zweistocldger 
Vertikalgatter 
Horirontal
gatter 
Sclme!llgatter
sa·ge 
Seitengatter
siige 
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14. prenosna jarmača 

15. jarmata ,paraldca 

·' porta,ble siiw. 
frame 

deal frame 

scie alternative 
transportable 

scie alternative 
a refendre 

16. verti1kalna jannača 

paralica 
splitting verbical saw frame scie al;terna1tive 

17. horizontalna jarmača 
paralica 

horizonta! deal 
frame 

18. gornj i stremen top ·buckle 
g. kopča, g. hvataljka, 

19. donji s tremen, d. kopča, bottom buckle, 

d. hvataljka, d. vilica tiller 

20. poprečna prečaga 

21. osovi<na jannače 

22. vodilica okvira 
jannače 

ojnic.a mehain1zma 
-z,a pomicanje 
'kolica j annače, 
lrolica pile 
t r a č n a p il a, 
vrpča,nioa 

frame cross bar, 
frame oross beam 

axle of !rame cross 
head 
saw frame ·gul.de 

connečtiing rod 
of log f ·rame 
saw oarria,ge 

band saw, ribbon saw 

23. 

24. 

25. 

26. tra,č,na ,pila s pu,tujućim,band saw wlth· 

kolicima tra-ve1dJng cariage 

'J:7. brzohodna tračna 
,pila 

28. tračna pila 
trupčara 

29. tračna pila 
para.lica 

30. kružna pdl-a, 
(ci.111cular) 

31. <kružna -pila 
•s ,pomičnim stolom 

32. kružna pi:la 
s nagibnim stolom 

33. lcružna pila 
s mehaničkim 

pomakom 
34. kružna · pHa 

s putujućim •Jroliclma 

35. višelisna kružna 
pila 

36. fonna,tna kružna 
pifa, krajčarica 

37. dvostruka b-užna 
piJa rubilica 

38. •k~na pila 
trupčara 

39. ručna kružna 
pila 

40. list kružne pile, 
disk pilo 

41. tkružm,a pila 
parahica 

42. poprečna pila 

43. lklatna pila 

44. klatna kružna pila 
s elektrićnim 
pogonom 

high speed band 
saw 
band saw for 
Iogs 
splitt.ing band 
saw 
circular saw 

circular saw with 
hand slidding ta1ble 

clrcular saw w.1th 
til ting table 

ci!rcular' saw with 
m echanical feed 

circular saw with 
trave1ling carnia-ge 

mu1't1ple circwar 
saw 

sizilng circular 
saw 
duble -edg;ing 
saw 
circular saw 
for logs 
hand circular 
saw 
saw disc, 
circular saw 
blade 
rippi,ng oircular 
·S8V.' 

cross-out ·saw 

pendulum saw 

pendulum saw 
with· electrical 
drivo 

verticale a refendre 

sc:ie horizontale 
a lternative 
a refendre 

chape superlaeure 
de tension 
chape mfer:ieure 
de tension 

traverse de Ja 
sele a ohiissi'S 

arbre de commande du 
chassis 
guide du chassis 

bielle 
du chassis 
cha:dot de scie 

scie a ruban 

scie ruban 
a vec chariot 
d'amenage 
acie a ruban 
it ooupe rapide 

scic a ruban 
pour grumes 
scie a ruban 
a 1'efendre 
scie 
ciroulB'ire 
scie circulalre 
a ta-ble mobile 
scie circulaire 
~- table inclinable 

sci e circulaire 
avec avance 
mecanique 
scie circulaire 
a vec char . .iot 
d'amenage 
scie circ-ulaii,re 
a plusieurs 
lames 
scic circulaire 
•PC'Ur profils 
scie circula•tre 
double a deligner 
scie circulaire 
pour grumes 
se;ie circulaire 
a main 
di,sque de scie, 
lam e ciroulaire 
de scie 
scie circulaire 
a refendre 
scie a 
tron~onnner 
scie pendule 

sciEc penduJ.e 
avec comrnande 
el'ectrique 

fahrbare 
Gattersage 

SpaJ.tgatte-r, 
Trenngatter 

Vertikal -
Splatgatter 

Ho11izorital
Spaltgatter 

Obe11bi.igel, 
Oberangel 
Unterbi.igel 
Unterangel 

GaJtterziege l, 
Querniegel des 
Gatters 
Gatterwelle 

Gatterfiihrung, 
Fiihrung des 
Gatterrahmens 
L enkerstange 

G:rtterwagen 

Bandsage 

Baodsage mit 
La.ufwagen 

S<:hnellschnitt
bandsage 
E iockband
sage 
Trennbandsage, 
Spaltbandsage, 
Kreissiige, 
Zirkularsage 

Kreissage mit 
Schiebetisch 
-Kreissage mit 
schwenkbarem 
'I'isch 
Kreissage mit 
mechartischem 
Vorschub 
Kreissago 
mi1 Laud-· 
wagen 
Mehrblatt
·krei.ssagP. 

Formatkrefssage 

Doppel•besi:ium
--Kra'ssagc 
Block!Qreissa-
gc . 

Handkre~s-
sagc 
Kreissageblatt, 
Siigescheibe 

Spal tkreissage 

Quersage 

Pt:ndel-
sii.gr. 

Pendel
kreissi:ige 
reit elaktrtischem 
Antrieb 



NOVE KNJIGE 

Moris Wayman: 

VODIC ZA PLANIRANJE TVOR
NICA ZA CELULOZU I PAPIR -

Orig. naslov: »Guide foi- plan
ning pulp and panrr enterprises« 
- FAO - Rome 1973,- . 

Knjiga s,ad ržii 379 stria:n.ica s 26 · 
slika •i 7 ta.bela u pr.ilogu. Glavni 
autor je M. Way<man, a suradnic.i 
su : D. V. Love. J. Wansbrough, J. 
P 6yry i F . E. Her tha. 

Uz predg ovor i uvod,, gdje 
se o b ja,šn,j.a,va svrha studii.je, po
treba, .pr.ivrednog plan,iJ.ia,nja, osnov- · 
na rtehnolgiija vlaklil.a ceLuloze i pa
pira, vrste papira i ljepenke, pro
,izvodnj,a i poirošnj•a celuloze d rpa
pi,ra, te dlil.'tegracijoa, sam materijal 
podij-eljen je u dva, dijela. 

Dio I - Zadaci plan'it •anja 
- obuhvaća: 

1. Funkolju pla~iranj,a, 2. Ulogu 
inženjera •i šumara u planiranju, 3. 
P rivredne faJktore snabdijevanja ce
luloznim drvom, 4. Pregled tržii
š.ta, 5. EllmnomLku ,poduzeća za celu
l ozu i pa,piir i fina.~cij ske ainaLize, 
6. Financiiianje <i 7. Ma.t1ketrung. 
Dio II - Tehrn lit k i podaci za 
sdr-ovdne d ,proi ·zvodn .iu ce
luloze i papira - dijeli s e u 
poglavlja: 

8. Vlaknas1li sirov.i'11.9kJ. materiaal, 
9. Nevla'kn astii si-z,ovinskJi materidal, 
10. Proizvodnja celulooe m pa'!)i-r, :tI. 
iPrdizvodnj,a rastv1orene celuloze, 12. 
P.r oizvodnja papira. 

Na kraju se ,n,al-aze i dva dodallika 
i to : Dodatak - opis nekih 1/Lpičnlli 
tv-0rmca celuloze i papira, te Do-
da<taik: - tabele. . 

J,n,tegra-1-no ko11i-šćenje drva !mo 
s irovdne prukazano je horuzontaln o i 
vertiika,lno 

Vertikalna integracija 
I~vor i ndustnij sko dr.vo; ... . 
papirria celu1'oza. ... 
papir :i ljepenka ... 
p1,erađeni proizvodi (npr. vreće, vre
ćice 1kiutije, kin.jige, o m obi) 

papira, odnosno tehnologa prer.a,-

đ:ivača, ooj,ašnjoo-a j e prema zadaci- · 

ma ove proizvodnje. 1.: 
Plantažiranj e vrsti drva za dobi

vanje celuloznog drva traži° dobro • 
dokumentirarui plan baziran na bi-

Horizontalna integracija 

- rn > ,.; ·,:: (I) rn ,., 
bl) ·a " i 

o <I) 

Izvor in_d u-s>trij sk:og drva ·;:1 '3 ·.:: 
i 3 (I) al bl) > ;:: ~ H u o 

PHaonskii trupci + X X X .X 
Furnlirski ' trupci + X X X X 
SiiJtna obloviina + + + X 
šum gkJ.i otpaci + + + X 

Tumač: 
+ prvenstveno korišćenje za vlakno X korišćenje ·ostaitaka nastalJioh u 

procesu 

Veliku illlogu u rnajnOVlijdm tehno-
1'ošltlm procesima !imaju i listače Mo 
naj-bolje ilust11iora por.a,st u SAD: 

Vrst sd·rovline Porast 

četin,jače 
listače 
iverje 
(rn,ješano) 

Svega cel. 
drvo 

1950 g . . 1968 g. u ~,. 
u mildion m 3 

42,5 71,0 67 
7,1 30,0 320 

3,2 42,0 1200 

52,8 143,0 170 

Povez.anost šume kJao .izvora si,ro
viina, odnosno ,šumara Jca:o primar
nog proizvođača .i tv:ornice celuloze 

ološkom r azvoju uzgoJnrm zahva
tima i troškovdma •proizvodnje. 

Konišćenje drvn:ih otpadaka za 
proizvodnju celuloze u ukuprnoj pro
lizvod:nj,i iznosi: Evropa 13% (1965/ 
66), Fti.nska 15,4% (1968), Ka.nada 
27,fJl/o (1970) i SAD 28,0"/o (1970). 

Interesant ni su podaci trošenja 
papira i ljepenke u J u goslav.ija, jer 
mi s e stvarno na•la7limo na zadnj'em 
m jestu u Evropi s 23,52 kg/glavi sta
novn:ilka (prosjek Evrope je 81,60 
kg/gl. starnovnikJa). 

K,njiig,a j e komsna pLaner.ima, šu
mar.ima i tehnolo2lima, jer ih UipU- · 
ćuj'e u osnove za planiranje suvre
menih tvornica celuloze 1 papira. 

AUTOMATI ZA TOKARENJE, BUŠENJE, GLODANJE I BRUŠENJE DRVA 

Stroj za tokarenje šablona CHS. 
Tokari do <I> 200 mm. 
Dul jina tqkarenj a do 900 I 1200 mm. 

Pri izrad11 većih t okare nih di•jelova do 
200 mm (/) 4 900 Hl 1200 mm dul,tine , 
pomoći će Vam poluautomat CHS -
na sloioi lijevo. 

Ako ·lzrađujete prihvat-nike za ladice ,ili 
vrata pokućstva, tokanit ćete ,raoiona l
no na automatu VKR - na s Mci desno 
(promjer ·i dulj·lna ~okarerija do 64 mm 
od duljine štapa) 

WALTER HEMPEL 
D-8500 NiimLe rg - Erlens trasse 36 
Telefon (09 11) 4 19 01 - Telex 62 2866 

Tokarski automat VKR. 
Promjer i duljina 
tok~renja do 64. mm 

39 

'. 
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PRILOG KEMIJSKOG 

,,.CHROMOS KATRAN 
TVORNICA BOJA I 

Chromoden lakovi za drvo 

Prema trgovačkim imenima umjetnih smola 

DESMODUR i DESMOFEN, koje je prva počela 

proizvoditi 1937. g. firma BAYER - Chromoden 

lakove nazivamo još DD ili poliuretanski lakovi. 

Smole koje se upotrebljavaju za poliuretanske 

lakove su otopine zasićenih poliestera- u-organskim 

otapalima, a kontakti su otopine raznih tipova 

poliirocijanata. Miješanjem ovih dviju kompo

nenata dolazi do reakcije, pri čemu se dobiva poli
uretan. 

Z·bog vanrednih osobina: odličnog prianjanja, 

postojanosti na atmosferilije, otpornosti na haba

nje, dobre elastičnosti, ovi lakovi nalaze veoma ši

roko područje primjene u površinskoj obradi drva 
i metala; upotrebljavaj u se tamo gdje su svi drugi 

lak•ovi zakazali. 

F'ilmovi Chromoden 1~ imaju veliku meha

ničku čvrstoću, neosjetljivi su na vodu, organska 

otapala i kemijska sredstva koja nalaze primjenu 

u domaćinstvu. Imaju veliku tvrdoću, a istovreme

no dobru i trajnu elastičnost, veliku otpornost na 

grebanje i habanje, pa nisu osjetljivi na udarce i 

sudare kojima, naročito kod laka za parkete, ski
ja, te školskog, ka,ncelarijskog, dječjeg, laboratorij

skog i dr. namještaja. Tzv. »Chold chek test« za 

ove lakove praktički nije nikakav test, jer i nakon 

100 ciklusa ne pokazuju se nikakvi znakovi ošte

ćenja filma laka. Osim toga, lakirane površine su 
teško zapaljive, što je naročita prednost za brodo
gradnju i predmete u drugim transportnim sred
svtima. 

Otvrđavanje filmova Chromoden lakova može 

se vršiti na zraku, a neki se Chromoden temelji i 

lakovi mogu ubrzano sušiti, tako da se mogu uklo
piti u industrijski proces obrade. 

Chromoden lakovi potpuno su sigurni protiv 

pucanja nakon starenja i kod debljih filmova koji 

neminovna nastaju kod popravaka i reparatura. 

'u ovom ,pregledu svii ostali l::1kov-i znatno zaostaju. 

Osim toga, veHka im je prednost u tome što imaju 

relativno mali v:iskozitet, a velikli postotak suhe 

tvari, što omogućava dobivanje debljih, a uz to 

vrlo kvalitetll!i.h, filmova s manje nanešenog laka. 

Proizvodimo nekoliko tipova Chromoden kitova, 

temelja, lakova i Chromoden kontakta, ovisno o 

namjeni, načinu nanašanja, sušenju željenom 

efektu. 

Proizvodimo kit za ručno nanašanje, kit za štr

canje, bezbojni i obojene temelje, sjajne, mat i 

polumat-lakove i lak-boje, te poznate CHROMO
DEN LAKOVE ZA PARKETE koji su dobili. među

narodnu nagradu za kvalitetu »MONDE SELEC

TION 1971«. 
Kao što vidite, o Chromoden lakovima govori 

se u superlativima. Naravno, nisu ni oni bez ne

dostataka. Evo ih: 
Kod pripremanja smjese potrebno je pridržavati 

se uputa i uzimati točno propisani omjer laka i 

kontakta, pri čemu treba paziti da se za postojeći 

lak upotrijebi određeni kontakt. Vrijeme smjese 

je ograničeno. Radno vrijeme je obično cca 8 sati 

kod normalnih radnih uslova. Kod nižih tempera

tura to se vrijeme produžava, a kod viših skra
ćuje. Neki temelji i lakovi imaju znatno kraće 
radno vrijeme, što je posebno spomenuto· kod tzih 

proizvoda. Kontakti su vrlo osjetljivi na vodu, 

čak i na vodu iz zraka, pa poslije svake upotrebe 

treba zatvarati posude. Kontakt u nedovoljno zat

vorenim posudama brzo želira, pa mu se time sma

njuje reaktiivnost i postaje neupotrebljiv. Bijelje
nje drva vodikovim superoksidom nije dopušteno, 

jer se nakon lakiranja javljaju mrlje. Površine 

bijeljene a potom močene vodenim močilom pot
puno promijene boju. 

Proizvodimo široki asortiman Chromoden pro
izvoda za površinsku obradu drva. 

CHROMODEN KITOVI 

' 1. C hrom ode n - k~ t za lopatice br. 5913. Mije

ša se s kontaktom hr 5919/K u omjeru 100 : 10. 
Radno vrijeme smjese je cca 3 sata. 

2. Ch ro mode n- kit za štrcanje br. 5914. Mije

ša se sa kontaktom br. 5939 u omjeru 100: 17. 

CHROMODEN. TEMELJI 

1. Chromoden-t e melj .za brušenje 
bez ·boj ni br. 5996. Miješa se s kontaktom br. 

5919 u omjeru 100 : 26. Radno vrijeme smjese 
je do 2 sata. . 

2. C h r o m o d e n p r e d 1 a k c r n i br. 5936. 

Miješa se s kontaktom br. 5939 u omjeru 100:10. 

3. C h r om o d e n p r e d 1 a k bi j e l i Z br. 5937. 

Miješa se s kontaktom br. 5939 u omjeru 100:10. 
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„KOMBINAT A 

KUTRILIN" 
LAKOVA 

4. C hr o m o d e n p r e d 1 a k b i j e li TS br. 
5938. Miješa se s kontaktom br. 5919 u omjeru 
100 : 10. Radno vrijeme smjese je do 3 sata. 
Moguće je i ubrzano sušenje. 

5. C hr om o d ~ n i z o 1 a c i j a za egzote br. 
7578. Miješa se s kontaktom br.5939 u omjeru 
100 : 160. Služi kao prvi, tj. izolacioni, sloj kod 
vrsta drva koje sadrže masnoće· na koje even
tuaJno nebi prianjao poliester-lak ili čije bi pri
sustvo masnoća 4zrokovalo teškoće u procesu 
otvrđivanja_ poliester. la,ka. 

CHROMODEN BEZBOJNI LAKOVI 

1. C h r om od e n s b e z b oj n i 1 a k br. 5985. 
Kontakt br. 5939. Omjer miješanja 100 : 30. 

2. C h r o m od e n b e z b o j ni 1 a k z a 1 i j e -
van j e br. 5984. Kontakt br. 5939. Omjer mije
šanja 100 : 40. 

3. Ch r o m o d e n b e z b oj ni z a s to 1 i c e br. 
5970. Kontakt br. 5919. Omjer miješanja 100:30. 
Radno vrijeme smjese do 4 sata. Moguće je 
ubrzano sušenje.· 

4. Ch r om ode n bez b oj ni ma t br. 5909. 
Kontirkt br. 59830,1. Omjer miješanja 100 : 30. 

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

6. Chromoden lak za parkete 'sjajni 
br. 598101. Kontakt br. 598301. Omjer miješanja 
1 : 1. 

7. Chromoden lak za par'kete mat br. 
· 598801. Kontakt br. 595201. Omjer miješanja 
100 : 50. 

CHROMODEN LAK-BOJE 

Standardni asortiman 
boja .je: 
Chromoden bijeli 
Chromoden žuti 
Chromoden crveni 
ChTOmoden tamno crveni 
Chromoden plavi 
Chromoden srednje plavi 
Chromoden svijetlo plavi 
Chromoden rezeda 
Chromoden svijetlo zeleni 
Chromoden crni 

naših Chromoden lak 

5902 
5932 
5942 
5951 
5962 
5963 
5964 
5968 
5969 
5992 

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

Chromoden kitovi, temelji, lakovi i lak boje 
r azreduju se na potrebni radni viskoZ'itet CHRO
MODEN RAZREĐIVACEM br. 5998. Lakovi i lak 
boje priređuju se na viskozitet za štrcanje 18 - 20", 
a za lijevanje na 30 - 35". Chromoden bezbojni 
lakovi nanose se n~ Chromoden temelj br. 5996, a 
podloga za Chromoden lak-boje može biti bijeli 
lii crni Chromoden predl~k. ovisno o nijansi pok
rivnog laka. Kao podloga za bezbojni mat ili polu
mat lak, a i lak boju, može se primjeniti poliester
lak. 

Kao što se vidi, postoji niz mogućnosti i kom
binacija za površinsku . obradu drva Chromoden 
lakovima i lak-bojama. Od zaista velikog broja 
mogućih kombinacija, spomenimo samo nekoliko 
primjera: 

•, ·' 

i . OBRADA STOLICA SJAJNIM LAKOM 

Za prvi sloj nanosi se Chromoden temelj br. 
5!)96. Nakon sušenja brušenje, a zatim se nanosi 
Chromoden bezbojni za stolice br. 5970. Moguće je 
ubrzano sušenje u kanalnim sušarama. 

2. OBRADA BEZBOJNIM LAKOM - POLU
OTVORENE PORE 

Za prvi sloj Chromoden temelj br. 5996. Moguće 
je i .ubi:zano sušenje. Drugi sloj je Chromoden bez

. bojni sj_ajni, mat ili polu-mat. 

3. OBRADA NAMJEŠTAJA B~ZBOJNIM LA
KOM POLUMAT ILI MAT 

Prvi sloj je poliester lak koji se izbrusi brusnim 
papirom br. 240-280. Za završnu obradu primje
niti C_hromoden bezbojni mat ili polumat. 

4. OBRADA. STOLICA J,.A:[S:-BOJ AMA 

Za prvi sloj primjeniti Chromoden predlak bije
li ili crni, ovisno o nijansi pokrivnog laka. Nakon 
sušenja brušenje, a potom štrcanje Chromoden 
lakboje željene nijanse i efekta sjaja. 

5. OBRADA PARKETA SJAJNIM LAKOM 

Chromoden lak za parkete sjajni miješa se sa 
odgovarajućim kontaktom u omjeru. 1 : 1. Nanosi 
se u tri sloja u količini 90 - 100 gl rr.1.2 za svaki sloj. 
Međusušenje min. 12 sati. 

6. OBRAJ:?.A PARKETA MAT LAKOM 

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

M. Rašić, ing. 

4_1 
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J. Krpan 

»SUŠENJE I PARENJE DRVA« 
Drugo prerađeno i prošireno izdanje 

DJELO SE MO2E NABAVITI U INSTITUTU ZA DRVO - ZAGREB. 

ULICA 8. MAJA 82. 

_Cijena djela iznosi 60 dinara. Đaci i studenti isto mogu nabaviti uz cijenu 

od 50 dinara. 

·MASCHINENFABRIK G. ST0LL - 7300 ESSLINGEN 
Postfach 808 - Ulmer Strasse 48 - Telefon (0711) 312051-55 - FS 07-256 495 

IZRADA PROFILIRANIH LETVICA ZA GRAĐEVINSKU STOLARIJU 

I DRUGIH VRSTA UKRASNIH LETVICA 

,_.,,.,.,. >c" 
~;--7'..if.,l;~·-; .. ,:..~. . ,r, t-;-, ; 

četverostrana glodalic;a FESTOMAT DSN-5 (max. širina 120 mm, max. visina 100 mm) zadovoljava 95% vaših 
potreba, a cijena joj je s S radnih vretena ispod 150.®0 Din, pa možda i nije potrebno da za samo · 5% vaših 
letvica kupujete skuplji i neekonomlčan stroj. 

Obratite nam se radi opširnijih tehničkih i komercijalnih obavijesti, kao i da vam ukažemo na pojedine korisnike 
koji su s tim strojem vrlo zadovoljni. 

Servis i konsignaciono skladište: Tvornica strojeva »BRATSTVO« Zagreb - Generalni zastupnik za SFRJ: »:2:EUPOH• 
- ZAGREB, Martićeva 13 - Telefon 416-240, 466-491 



Uprava i in ob.rati 

K R š K o, Gasilska :J 
Tel.: 068-71 115 

77238 

SPEC'IJALIZIRANO PODJETJE ZA iNDUŠTRliSKO OPREMO 

: 
'. 

' ~ 1~ ·,. 1· 
~ 

~LJ ~}r:t-v:ia 
·'' • "" 

~ ,r~: 

. t~j rl . 
PtlOJEKTIRAMO; PROiZVOD.iMO I MONTIRAMO: 

. . . 

• KOMPLETNE LINIJE ZA LAKI- ' • LINIJSKE I VERTIKALNE KA• 
. R.AN'JE · MASIVNOG NAMJEš- . NAL~:' ZA SUšENJE LAKIRA• 

. ' . NIILPOVRšINA TAJA 

., 
lnženirski 'biro ., e KO~LETNE LINIJE ZA LAKI

RANJE MASIVNOG NAMJEšTA-· < LJUBLJANA, lžanska ć. ·2a · f 
Tel.: 22 474 

!• DOVODNE VENTILACIONE i 
~~TIZACIONE UREĐAJE, 
TE ZIDNE AGREGATE ZA NA• 
DOM.IT.STMC ODSLSAiNOG IZ'RA-' 
KA U LAKIRNICAMA 

23 013 

JA TEHNIKOM UMAKANJA 

• KABINE I KOMORE ZA LAKI
RANJE 

• EKSHAUSTORSKE UREĐAJE U 
DRVNOJ INDUSTRIJI 
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interbimall 
sasmil 

INTERBIMALL 

4. Međunarodna izložba strojeva 
za obradu drva te proizvodnju 

pokućstva , vrata i prozora, po
dova, šperploča, lve~lca 'itd. 

Generalni sekretarijat: · 
20156 MILANO (Italija) 
Via Console Marcello, 8 
Tel.: 368219/391171 /391716 

SASMIL 

Generalni sekretarijat: 
20123 MILANO (Italija) 
Corso Magenta, 96 
Tel.: 495659/495688/435270 / 

4. Međunarodna Izložba polu
proizvoda i p~ibora za industriju 
pokućstva i tapeciranih proizvo
da te za ostalu drvnu industriju. 

MILANO 
18 - 25.' Maja 1974 

Milanski sajam 



ILDVINIJALIB Z I C N I C A 
L U B L J A N A Tržaška cesta 49, 

Telefon: 61870, 61042 -

Brzojav: 21 CNICA LJUBLJANA 

TVORNICA STROJEVA OPREME 

PROIZVODI: 

- STROJEVE ZA OBRADU DRVA 

- SUšARE ZA SVE VRSTE DRVA 

- STIJENE I KABINE ZA LAKIRANJE 

- UREĐAJE ZA DOVOD SVJE2EG ZRAKA 

Montažna sušara za drvo s gornjim 
ventilatorima tip SG 

~ 

GANN 
~ 

GANN HIDROMAT TKA 
Uređaj za automatsku regulaciju sušenja 

drva 

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

- kompletne linije za lakiranje i sušenje svih vrsta površina (namještaj , 
stolice, građevinska stolarija) - firma HACKEMACK, D e t mo I d 

- automatsku i poluautomatsku regulaciju sušenja dni'eta - firma GANN, 
Stuttgart 

Moderne sušare za sve vrste i kapacitete furnira - firma SCHILDE, 
Bad Hersfeld 



PROIZVODNJA I PROMET 

PROIZVODA 

- šumarstva 

- drvne indtUtrije 

- industrije celuloze papira 

UVOZ: DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA ZA 

POTREBE CIT. PRJVREDNlH GRANA 

USLUG~: oprema objekata, organizacija nastupa na sajmovima i izložbama, projektiranje 

instruktata u proizvodnji i trgovini, špedicija i transpon 

Z A G R E B - M ARULICEV TRG 18 - JUGOSLAVIJA 
BRZOJAVI: EX PO RT DRVO, ZAGREB - TELEFON: 444-01 I - TELEPRINTER: 213-07 

I 

Komercijalne poslovne Jedinice: 

Izvoz - uvoz - Zagreb 
Tuzemna trgovina - Zagreb 
Tuzemna trgovina »Solidarnost« - Rijeka 

Skladišni i lučki transport - Rijeka 
Samostalna radna jedinica - Beograd 
Predstavništvo - Vinkovci 

•Exportdrvo« u inozemstvu: 

Poslovne jedinice: 
OMNICO G. m. b. H., 83 L a n d s h u t/B., Watzmann 

str. 65 
OMNICO ITALIANA, Mila no, Via Unione 2 
HOLART G. m. b. H., W i e n, Schwedenplatz 3- 4/111 
EXHOL, A m ste r da m-Z, Oranje Nassaullaan 05. 
HOLZIMPEX, G. m. b. H ., 6 F ran k f u rt/Ma i n 

- Westendstr. 88- 90 

Ekskluzivna zastupstva: 
EUROPEAN WOOD PRO:mcTS, Ine. 35- 03 th Street 

Long lsland City, Ne w Y o r k 1 ! 106 
,COFYMEX«, 30, rue Notre Dame des Victoires -

Par i s 2e 

Predstavništva: 

L on d on (Representabive of the Yugoslav Tirnber 
Exporting Corp. Temperance House 223-227, Regent 
S.treet, London W. I.), 

S t o c k h o Lm (Exportdrvo - Predstavništvo za 
Skand.il!l.aviju - 10325 Stockholm 16, POB 16298 -
Sweden) 

Tripo li (za područje Zapadnog Mediterana), 

A g e nt i : u Belgiji, Francuskoj, Argentini, Izraelu 
i drugim zemljama. 


