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TVORNICA STROJEVA
41020 ZA GREB — Savski Gaj, XIll. put bb —
JUGOSLAVIJA; Tel.: Centrala: 520-481, 521-331,
521-539, 521-314 — Prodaja: 523-533; Telegram:
BRATSTVO ZAGREB; Telex: 21-614

Novo

,ARP-1600"

POSTROJENJE AUTOMATSKE
RASTRUZNE TRACNE PILE
—- cjelokupnim postrojenjem upravlja jedan

izvrsilac pomoc¢u centralnog komandnog
pulta

— promjer kotaca osnovnog stroja 1600

mm
— trazite opSirnije tehnicko-tehnoloske in-
formacije
DIO POSTROJENJA (ULAZNI TRANSPORTER S OSNOVNIM STROJEM) AUTO-
MATSKE RASTRUZNE TRAGNE PILE ARP-1600
i i P-1 t ilica pi
PI'UIZVllan pl‘ﬂgram 0 Automatska ostrilica pila
— uredaj za gater pile

. — uredaj za Siroke tracne pile
TA-1800 Automatska traéna pila trupéara : % .
TA-1600 Automatska tracna pila trup&ara — ureda].za uska tratne plle

PRSP P OTP  Automatska ostrilica Sirokih tratnih pila
TA-1400 Automatska traina pila trupdara o .

N RU Razmetacica pila
TA-1100 Automatska tragna pila trupéara . : .

i . — uredaj za gater pile
RP-1500 Rastruzna tracna pila i o] 2 :
) a4 : — uredaj za Siroke traéne pile
RP-1100 Univerzalna rastruzna traéna pila 0 .
) ; VP-26 Valjaéica pila
P-9 R Pilanska tra&na pila ; e o 1 g
- e — pribor za valjanje i napinjanje pila

AC3 Automatski jednolisni cirkular — stol za uredenje listova pila
KP-4 Klatna pila BK Brusilica kosina
PP-1 Povlaéna pila AL-26 Aparat za lemljenje
PCP-450 Precizna cirkularna pila ABN-4  Automatska brusilica nozeva

HCP 1-4 Precni cirkular Razni strojevi za finalnu obradu drva



PROJEKTIRANJE — PROIZVODNJA — MONTAZA — SERVISIRANJE

tozd OPREMA
Krsko

Cesta Krskih Zrtev 141
tel. 068 71-115

telex 35764 yu SOP
INZENIRSKI BIRO
Ljubljana

Riharjeva 26

tel. 061 264-791

OPREMA ZA POVRSINSKU OBRADU
U DRVNOJ INDUSTRWI

Oprema za nano$enje postupcima:
e prskanja

e oblijevanja

uranjanja

nalijevanja

valj¢anja

Oprema za susSenje previaka
na principu

e konvekcije

e infracrvenog zracenja

e ultraljubi¢astog zracenja

Transportna oprema za:
e plocasti

e viseci

e viSeetazni transport

OSTALA OPREMA ZA:

e pomocéne naprave

tozd KLEPAR

Krsko

Gasilska 3

tel. (068) 71-506

telex 35766 yu SOPSTO
INZENJERSKI BIRO
Zagreb

Siget 18b

tel. (041) 527-086

telex 22264 yu SOPZG

OPREMA ZA PROCISCIVANJE ZRAKA:
e modularni predistaci SOP-MOLDOW

e zastita protiv buke na radnom
mjestu

e sistemi za gaSenje pozara u
cjevovodima pneumatskog
transporta

SPECIJALIZIRANO PODJETJE
ZA INDUSTRIJSKO OPREMO

SOP KRSKO

tozd STORITVE
Krsko

Gasilska 3

Telefon (068) 71-291
telex 35766 yu SOPSTO
INZENJERSKI BIRO
Zagreb

Siget 18b

telefon (041) 526-472
telex 22264 yu SOPZG

Stakleni cijevni rekuperatori za
iskoristenje topline otpadnih plinova,
zraka i tekuéina.

Zavrni radovi u gradevinarstvu:
»demit« fasade, toplinske izolacije,
antikorozijska zastita, li¢enje,
ustakljivanje i sl.

tozd IKON
Kostanjevica na Krki
Malence 3

telefon (068) 69-748
telex 35790 yu SOPKO
INZENIRSKI BIRO
Ljubljana

Vide Pregarceve 23
telefon (061) 441-986
telex 31638 yu SOPIB

PNEUMATSKO-TRANSPORTNA
OPREMA:

e naprave za prociséivanje
SOP-HANDTE za otprasivanje u
metalnoj i kemijskoj industriji

e uredaji za galvanizaciju za
povrSinsku obradu i zastitu' metala

e uredaji za ¢iSc¢enje industrijskih
otpadnih voda
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Pristup razvoju proizvoda u proizvodnji namjestaja

Dr. ZVONIMIR ETTINGER, dipl. ing. UDK 634.0.836.1 : 658.5
Institut za drvo Zagreb

Prispjelo: 7. 5. 1982. Prethodno priopcéenje
Prihvaceno: 30. 7. 1982.

Sazetak

Jedan od osnovnih problema proizvodnje namjestaja je stvargnje industrijskog
proizvodnog programa koji omogucuje serijsku programsku prmz_\{odn_].u uz posti-
zanje maksimalne efikasnosti proizvodnje i poslovanja. Artikli koji se izvoze, oso-
bito na konvertibilno trziste, uvjetovani su oblikom, kvalutetqm, a time naravno
i cijenom od kupca. U takvim poslovnim odnosima zadatak proizvodaca je da u vec
oblikovani proizvod ugradi materijal i radnu snagu. Cijena ovakvih proizvoda je
niza od proizvoda koje oblikuje proizvodnja i ponudi kupcu.

Pokusaj ovog ¢lanka je da prikaZe rezultate viegodiSnjeg rada na ovom istra-
#ivanju, te da ukaZe na metodologki pristup razvoju proizvoda koji je postavljen
ne samo teoretski mego i prakti¢no proveden u nizu radnih organizacija, a rezultat
rada na ovom podru¢ju su komponibilni programi: »OLIMPIC«, »RADIN, »KONA«,
»DOMINO« i niz drugih programa u kuhinjskom i masivnom namjestaju te proiz-
vodnji stolica.

Postavljanje pristupa razvoju proizvoda na kibernetskim principima i uskla-
divanje sa sistemom upravljanja proizvodnim procesom daje ovom problemu nove
dimenzije.

Krug radnih organizacija koje primjenjuju ovaj pristup razvoju proizvoda iz
dana u dan je sve $iri, a to znadi da je @ podruéje istraZivanja vede, a rezultati

vjerodostojniji.

Kljuéme rijeci: sistem politike razvoja proizvoda — istrazivanje trziSta
— sistem upravljanja proizvodnjom — sistem razvoja proizvoda — oblikovanje
prioizvoda.

THE METHOD OF APPROACHING THE PRODUCT DEVELOPMENT IN
FURNITURE PRODUCTION

Summary

One of essential problems in furniture production is creation of industrial
production program which enables that programmed mass production is achieviing
optimum efficiency in production and trade. The articles planned for export, par-
ticularly to convertible markets, depend on bayer’s design, quality and naturally
on their price. In such business relations, a task of manufacturers is to build into
already designed product their material and manpower. The prnice of such product
is lower than would be the price of the product designed by production people
and offered to the buyer.

The attempt of this article is to show the results of the research work which
lasted for several years and to point to methodological approach of product
development which has been set not only theoretically but it has also been carried
out practically in a large number of work organizations, and the results of the
work in this field are: adjustible unit furniture programs: »OLIMPIC«, »RADINk,
»KONA«, »DOMINO« and sernies of other programs of kitchen and solid wood
furniture and production of chairs.

Setting the approach of product development on cybernetic prninciples and co-
ordinating it with the system of production process management gives to this pro-
blem a new dimension. A range of work organizations applying this approach to
product development is everyday becoming wider, which means that the rese-
arch field has been also wider and results more reliable,

Key words: system of product development policy — research of market
— system of production management — system of product-development — desig-
ning of product
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0. UVOD

Osnovni cilj je »kako posti¢i maksimalnu efi-
kasnost proizvodnje i poslovanja« u proizvodnji
namjestaja.

Ako se radi dugi niz godina na ovom problemu,
moZze se konstatirati da se pokazuje odredena za-
komnitost postupka. Pred viSe od dvadeset godina
ovom cilju pristupalo se rjeSavanjem podfunk-
oija studija rada i vremena, tehnicke pripreme
proizvodnje, sistema kontrole kvalitete, sistema
odrzavanja postrojenja i uredaja, tj. Sto boljim
programiranjem i pracenjem, ali do tada defini-
ranog ili, bolje receno spontano, slu¢ajno, po na-
logu trziSta trazenog proizvodnog programa. Raz-
rjeSavanjem osnovnih radnih zadataka pripreme
proizvodnje kao podfunkcije proizvodne funkcije,
postizavali su se odredemi efekti u efikasnosti
proizvodnje, ali u odredenim tj. u minimalnim
koracima. U posljednjih petnaest godina sve se
vie primjenjuju spoznaje s podrucja sistema or-
ganiziranosti proizvodnje.

Amnaliziraju li se finalni proizvodi koji se izvo-
ze, moze 'se konstatirati da su to artikli koji su
trazeni od kupoa, dakle, proizvodi koji su do$li do
uvoznika bilo kao prototip, bilo kao gotov nacnt po
kojem jje trebalo proizvoditi, Ovakav je naclin za
finalnu proizvodnju nepovoljan. U ovakvom sluca-
ju proizvodadi namjestaja kupuju nacrte i dizajn,
a izvoze materijal i radnu snagu. U tom obliku
razvoj proizvoda ne postoiji.

U proizvodnji namjes$taja namijenjenog doma-
dem trzi$tu situacija nije mi$ta bolja. Zahtjev za
novim proizvodom dolazi od pojedina¢nih Zelja
trgovaca ili trngovadkih putnika, koji su uvjereni
da ¢e ma trzistu madi svoje mjesto upravo takav
proizvod kakav oni predlazu da se proizvodi. O-
vakvi zahtjevi obi¢no su bez ikakvih podloga, tj.
oni nisu rezultat bilo kakvog oblika istrazivanja
trzista.

Rezultat ovakvog pristupa definiranju proiz-
vodnog programa jest relativno uski proizvodni
program uz velik broj sklopova. Analiza zatecenog
stanja u jednoj tvornici furniranog mamjestaja
pokazala je da se proizvodni program sastojao
iz 19 programa, od ¢ega su 16 programa bili re-
gali i svega 3 spavade sobe. Za navedeni proizvod-
ni program bilo je potrebno 980 sklopova.

Najduzi proizvodni program koji se svaki mje-
sec proizvodio sadinjavao je pet regala, a sastojao
se iz 310 sklopova. Antikli su zadrzavali 8 dimen-
zija dubina regala, 7 visina i 4 $irine regala, tj.
vertikala regala. Suvremene spoznaje iz podrucja
organizacije proizvodnje me poznaju metode da
se ovaj asortiman s mavedenim brojem sklopova
moze proizvoditi i posti¢i maksimalna efikasnost
proizvodnje i poslovanja, Potrebno je iz osnova
razraditi drugi pristup razvoju proizvoda, tj. defi-
niranju proizvodnog programa.

Ovakvih primjera ima mmnogo. Oni se nalaze
u svim oblicima finalne proizvodnje drvne indus-
trije gdje se mije pristupilo smisljenom i postepe-
nom radu na razvoju proizvoda.

Zadatak ovog rada je da prikaze, tj. izloZi kri-
tici, gledi$ta autora ovog dlanka i ostalih suradni-
ka INSTITUTA ZA DRVO koji se ve¢ dulje vrije-
me trude da dodu do takvog pristupa razvoju pro-
izvoda koji ¢e osigurati kvalitetan, funkcionalan
i izgledan namje$taj, za <iju proizvodnju ce se
moéi primijeniti suvremene spoznaje i osigurati
maksimalna efikasnost proizvodnje i poslovanja.

[. PODRUCJE ISTRAZIVANJA

Istrazivanje pristupa razvoju proizvoda vrSe-
no je u proteklom razdoblju od gotovo 15 god@na,
s naroditim intenzitetom u posljednjih 10 godina.
Paralelno s proucavanjem teorijskih spoznaja vir-
$ena su konkretna istraZivanja, tj. primjena teo-
retskih spoznaja, u direktnoj proizvodnji, Pristup
razvoju proizvoda u finalnoj proizvodnji drvne in-
dustrije istrazivan je i konkretno ispitivan uglav-
nom u radnim organizacijama u SR Hrvatskoj i
SR Bosni i Hercegovini, Kontakti i suradnja ma
ovom podrudju istrazivanja ostvareni su i u osta-
lim republikama. Odredena provjera metodolos-
kog pristupa vrSena je uz pomo¢ VVUDNP —
Bratislava i REFA Instituta u Darmstadtu, te
stru¢njaka za ovo podru¢je u SR Njemackoj. U
pojedinim radnim organizacijama gdje nije bilo
mogude direktno wvr$iti istrazivanja, ona su ipak
provedena u suradnji sa studentima postdiplom-
skih studija:

— postdiplomski studij za dizajn pri Sveucili$tu

— Zagreb
— postdiplomski studij za marketing u drvnoj in-

dustriji — Ekonomski fakultet Zagreb i
— postdiplomski studij za organizaciju proizvod-

nje — Sumarski fakultet — Zagreb.

Putem seminarskih i diplomskih radova, stu-
denti mavedenih postdiplomskih studija aktivno
su sudjelovali u istrazivanju i rje$avanju pojedinih
problema na ovome podrucju.

Istrazivanje pristupa razvoju proizvoda izvrse
no je u:

— osam tvornica funniranog namjestaja;
— tri tvornice stolica;

— Cetiri ‘tvornice masivnog namjestaja;

— Cetiri tvornice kuhinjskog namje$taja;
— jednoj tvornici namjestaja za predsoblja;
— dvije tvornice tapeciranog mamjestaja.

S obz}rom na veliko podruéje istrazivanja, u
ovom prikazu nede se ulaziti u problematiku po-
jedinih oblika proizvodnje namjestaja. Cilj ovoga

‘rada je dati istraZenu metodologiju pristupa raz-

voju proizvoda u cjelovitom obliku.
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2. MJESTO RAZVOJA PROIZVODA U OKVIRU
MAKRO-PROJEKTA ORGANIZIRANOSTI

' Na osnovi posebnih dstrazivanja »najpovoljmni-
jeg oblika makro-projekta organiziranosti« (u mizu
radnih organizacija drvne industrije) izvrSenih u
Institutu za drvo, odjelima za tehnolosku i eko-
nomsku organizaciju, izvr$en je pokuSaj da se
podfunkcija razvoja proizvoda u obliku razvojne
funkcije uklopi u makro-sistem.
Projektiranje makro-sistema organiziranosti
zahtijeva:
— projektiranje samoupravnog oblika organizira-
nosti;
— projektiranje funkcionalnog oblika organizira-
nosti;
— sinhronizaciju samoupravnog i funkcionalnog
oblika organiziranosti.

Samoupravnj oblik organiziranosti provodi se
na osnovu ZUR-a, a funkocionalni ra$dlanjuje mna
funkcije koje su neophodne za osiguranje efikas-
nosti proizvodnje i poslovanja, Razvojna funkcija
je ma prvome mjestu, ne samo po redoslijedu nego
i po vaznosti, a dalje se ra§élanjuje na slijedede
podfunkcije:

[. Razvojna funkcija

1.1 Podfunkcija koncepta razvoja

1.2 Podfunkcija razvoj proizvoda

1.3 Podfunkcija razvoj tehnologije i investicijske
izgradnje

1.4. Podfunkcija razvoja organizacije

1.5 Podfunkcija mazvoja elektromicke obrade po-
dataka i infornmacija.

1.2 Podfumnkcija proizvoda

dalje se rasclanjuje na:

1.2.1 Istrazivanje trzi$ta

1.2.2 Politika nazvoja proizvoda
1.2.3 Oblikovanje proizvoda
1.2.4 Ocjenjivanje proizvoda

Posto se ma makroplanu rije$i politika, tj.
_ koncepcija razvoja radne jedinice, osnovne orga-
‘nizacije, radne orgamizacije, odnosno sloZene or-
gamnizacije udruzenog rada, moze se pristupiti raz-
voju proizvoda. PoSto se definiraju osnovni ciljevi,
tj. proizvodni program uskladen s osnovnom kon-
cepcijom razvoja u okvimu radne organizacije,
SOUR-a, zajednice, pa i Sire, tek tada se moZe pri-
stupiti studiji ostalih podfumkcija razvojne fumk-
cije. Radom na definiranju priozvodnog progra-
ma uskladuju se Zelje s osnovnim koncepcijama
sistema: organizacije i tehnologije, a $to ¢e u da-
ljem prikazu biti obrazloZeno.

razvoj

3. METODOLOSKI PRISTUP RAZVOJU PROIZ-
VODA

Na osnovi postavljenih ciljeva i radne hipoteze,
izabrana metoda rada primijenjena u ovom istra-
Zivanju sastoji se od:

3.1. Izbora objekta istrazivanja

3.2. Analize zateCenog stanja

3.3. Dijagnoze zatecenog istanja

3.4. Studija politike razvoja proizvoda

3.5. Studija razvoja proizvoda

3.6. Studija izrade i ocjenjivanja prototipova

3.7. Studija »definiranja proizvodnog programa i
uklapanje u projektirani sistem upravijanja
proizvodnjome«.

3.1. Izbor objekta istraZivanja

Provedena istraZivanja financirale su do sada
isklju¢ivo radne organizacije koje su se rezulta-
tima uspje$no koristile.

Najceséi ob]ekrt 1rsmrazwam1a je OOUR koji radi
s grubmkxorm ili je ma gramici rentabilnosti, U tak-
vom je sluéaju pristup ovom problemu nuZnost.
Rezultati ovise o pnihvadanju ili mneprihvacanju
stru¢nih radnika.

Sve ¢e$déi je slucaj da kao objekt istrazivanja
postane OOUR koji me posluje s gubitkom. To je
obi¢no rezultat seminara, postdiplomskih studija,
posjeta nekim maprednijim tvornicama, dakle, re-
zultat nadgradnje stru¢nih radnika. Njihov cilj je
postié¢i ne zadovoljavajudu (postignutu) nego mak-
simalnu efikasnost proizvodnje i poslovanja.

Kod izbora objekta istrazivanja potrebno je us-
ustanoviti:
— razlog, tj. zadto se vrsi istrazivanje;
— cilj koji se o¢ekuje i
— mivo 1 glediS$ta strudnih radnika koji ¢e sura-
divati na ovom problemu.

Nakon ustanovljenja nmavedenog, moZe se pris-
tupiti dstrazivanju.

3.2. Analiza zateéenog stanja
Ova analiza obuhvada razdoblje proizvodnje

od godinu dama, a sastoji se od slijedeéih dijelo-

va:

3.2.1 Grafi¢ki prikaz zateCenog stanja promvod-
nog programa;

3.2.2 Grafi¢ki prikaz udjela amtikala po wvrijed-
nosti;

3.2.3 Grafitki prikaz udjela antikala po koliini;

3.24 Grafiki prikaz udjela iskrojenih elemenata
potrebnih za zateCeni proizvodni program;

3.2.5 Hodogram postojeée dsdkiume\macx]e vezane
uz problem razvoja proizvoda;

3.2.6 Proratun stanja stupnja ponavljanja i stup
nja zamjenljivosti.
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Vnijeme koje je potrebmo da se nacine svi di-
jelovi analize od 1—6 ovisi 0 vrsti proizvodnje,
obujmu mroizvodnog programa, i spremnosti struc-
nih radnika za suradnju. Uglavnom, analiza zate-
¢enog stanja traje izmedu 4 1i 6 mjeseci. Podaci u
analizi moraju biti snimljeni iz dokumentacije, a
ne nadinjeni na osnovi intervjua. Osnovni doku-
menat ove analize je »grafidki prikaz zatecenog
stanja proizvodnog programac, te se on obi¢no
prvi izraduje. Ovaj grafidki prikaz odmah odgova-
ra ma pitanje da li treba pristupiti reviziji proiz-
vodnog programa i u kojem smjeru. Zbog opsez-
nosti nije u ovom radu mogude prikazati dijelove
ove analize.

3.3. Dijagnoza zatecenog stanja

Iz analize zatetenog stanja proizlaze zakljucci
koji su u isti mah i smjernice, tj. putokaz za rad
na razvoju proizvoda.

Dijagnoza zatelenog stanja razvoja proizvoda
u jednoj tvornici furniranog pokudéstva, nacinjena
tokom 1978. godine, dala je slijedece konstatacije:

— nedostaju informacije ma -osnovi kojih bi se
pristupilo definiranju politike razvoja proizvo-
da;
istrazivanje trzi§ta je na mezadovoljavajucoj
razini;
nije definirana politika razvoja proizvoda, ak-
tivnost dizajna previse utjece ma prijedlog mo-
vog proizvoda;
poslovi dizajna, izrade prototipova i ocjenjiva-
nje prototipova imaju svoju postupnost, ali
nedovoljnu. Potrebno je postojeée poslove pro-
$iriti 4 usavrsiti, a osobito ocjenjivanje proiz-
voda mna trzi$tu;
analiza proizvodnog programa pokazala je da
postoji prevelik broj elemenata — sklopova za
relativno uski asortiman. Potrebno je priéi re-
dizajnu radi smanjenja broja elemenata, uz po-
vedanje asortimana. Ovakvo mastojanje omo-
gudit ¢e da se isa serijskog sistema proizvodnje
po malozima prijede na serijsku programsku
proizvednju. Radu ma ovom problemu potreb-
no je pri¢i odmah, tj. nakon definiranja politi-
ke mazvcja proizvoda, i to:

— ‘komisija za definiranje proizvodnog progra-
ma i ocjenjivanje proizvoda postoji, ali, da bi ona
efikasno djelovala, potrebno je razraditi metodo-
loSki pristup rjeSenju problema;

— paralelno s politikom razvoja proizvoda tre-
ba rijesiti i okvire proizvodnog programa za idu-
¢e razdoblje;

— razvoj tehnologije uskiladiti s politikom raz-
voja proizvoda. g 3 :

Dijagnoza zateemog stanja -dala’ je smjernice
za poduzimanje akoija dolazenja do smisljenog

proizvodnog programa. .

3.4. Studij politike razvoja proizvoda

Istrazivanjem se obi¢no dolazi do slijedece kon-
statacije:

Informacije s trzi$ta su nedostatne. Sluzba mar-
ketinga, tj. istrazivanja itrzita, ili ne postoji, ili je
to jedno radno mjesto u okviru prodaje koje slu-
7i prodaji, a ne ragvoju proizvoda. U radu se ne
primjenjuju suvremene metode i spoznaje mar-
ketinga. Stanje konkurencije je nepoznato, a isto
tako stvarne potrebe za odredenim artiklom. Novi
proizvodi se uvode na trziSte bez ispitivanja prih-
vadanja trzi$ta, bez atestiranja. Rezultat je da pro-
izvodi katkada, umjesto na itrzi$tu, zavrSavaju u
skladi§tu. Stoga je neophodno pristupiti smislje-
nom istrazivanju trzista.

Radne organizacije koje imaju vlastite proda-
vaonice ne koriste se mjima za ispitna mjesta i
anketiranje kupaca. Odgovorni rukovodioci proda-
je, koji eventualno i daju prijedloge za nove pro-
izvode, me poznaju proizvodne mogucnosti, tako
da vrlo ¢esto dolazi do izrazaja neuskladenost ide-
ja o novom proizvodu i proizvodnih mogucnosti.
Definiranog sistema organizacije s jasnim ciljevi-
ma sistema, u vrijeme snimanja, tj. u pocetku ak-
cije na politici razvoja proizvoda, mije bilo niti
u jednoj tvornici.

Sve navedene konstatacije u ovoj studiji poli-
tike razvoja proizvoda predstavljale su stanje u
momentu istrazivanja. U mnogim radnim ‘orgamni-
zacijama od tada je proteklo dosta godina, i da-
nas se moze konstatirati da ne zaostaju za suvre-
menim nivoom. Ovo stanje bit ¢e prikazano u re-
zultatima istrazivanja.

3.5. Studij razvoja proizvoda

Gotovo sve promatrane radne organizacije ima-
le su ili vlastitog dizajnera ili stalnog vamjskog su-
radnika na podruju dizajna. Oblikovanje proiz-
voda bilo je vide ili manje uspjesno, a $to je ovi-
silo 0 sretnom izboru dizajnera. Veé je maprijed
konstatirano da u najviSe promatranih OOUR-a
nije definirana politika razvoja proizvoda. Dizaj-
ner ﬂ.cyo'd. oblikovanja proizvoda mije vodio raduna
o principima tipizacije miti standandizacije, tako
da je postignut velik broj elemenata — sklopova
za relativno malen broj proizvoda, umjesto da je
obratno. Standardizacija me wvodi suZenju, nego
proSirenju proizvodnog programa. =

36. Studij izrade i ocjenjivanja prbtotipova

Nakon oblikovanja proizvoda i izrade potrebne
c'loilquqnent?.cixje, gotovo u svim opazanim OOQUR-
-ima izradivao se prototip. Ocjenjivanje prototipa
nije provedenc ni po kakvim metodama. Obi¢no
se sastane nekoliko rukovodilaca i prema viasti-
tom raspoloZenju konstatiraju’ da novi proizvod
moZe ili ne moZe u proizvodnju, odnosno da je
potrebno vriiti odredene preinake.
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3.7. Studij definiranja proizvodnog programa i u-
klapanja u projektirani sistem upravljanja
proizvodnjom.

Na osnovi istrazivanja ovog problema u nizu
radnih organizacija i OOUR-a u posljednjih 15 go-
dina, moZe se konstatirati da gotovo nijedna rad-
na organizacija u momentu istraZivanja pristupa
razvoju proizvoda nije imala definiran sistem u-
pravljanja. Stanje danas viSe mije takvo. U nd@u
radnih organizacija definiran je sistem, a proiz-
vodni program uskladen sa sistemom.

4. REZULTATI ISTRAZIVANJA

Na osnovi istrazivanja pristupa razvoju pro-
izvoda kroz wremensko razdoblje od 15 godina
u 22 tvornice namje$taja u drvnoj industriji, is-
trazivanje se moze podijeliti na:

4.1 Organizacija odjela za razvoj proizvoda
4.2 Sistem politike razvoja proizvoda

4.3 Sistem razvoja proizvoda

4.4 Ocjenjivanje proizvoda

4.5 Uklapanje proizvodnog programa u projekti-
rani sistem upravljanja proizvodnjom.

U ovom dijelu bit ée prikazani rezultati istra-
Zivanja pristupa razvoju proizvoda u proizvodnji
namje$taja. Prnikazana metodologija moze se us-
pje$no primijeniti u definiranju proizvod-
nog programa ovake tvonnice namjeStaja uz
respektiranje specifiénosti pojedinog OOUR-a.

4.1 Organizacija odjela za razvoj proizvoda

U prikazu ovih istrazivanja mije moguce de-
taljnije ulaziti u probleme organizacije odjela za
razvoj proizvoda, mego ¢e ovaj problem biti po-
sebno obraden. Problem organizacije odjela za
razvoj proizvoda specifiCan je za svaku radnu
organizaciju, i za sada se ne moze re¢i da su bila
dva identi¢na rjeSenja.

4.2 Sistem politike razvoja proizvoda

Proizvodni je sistem sloZeni sistem dinamié-
kog karaktera, sastavljen od miza grupa utjecajnih
faktora medusobno povezanih. Rezultat rada siste-
ma ovisi o mogudnosti povezivanja pojedinih u-
tjecaja u granicama dopuStenih odstupanja, o u-
kljucivanju postojeéih orgamizacija te o rezultati-
ma i spoznajama prethodnih istraZivanja i studi-

a.

! Sto znadi upravljati? NORBERT WIE-
N ER, otac kibernetike, to je vnlo jednostavno
izrazio: »Upravljati znaci biti infornmiran«. Danas
se sa sigurmo$éu moze utvrditi da je potrebno da
svi projektirani sistemi budu na principu kiber-
netskog upravljanja procesom proizvodnje, a to
zmadi da postoje povratne informacije vezane uz

sve akcije koje se poduzimaju. Stoga je i politiku
razvoja proizvoda potrebno uklopiti u sistem.

Zeli li se doéi do funkcionalnog i smisljenog,
tj. industrijskog proizvodnog programa, bez ob-
zira da i je o movi proizvodni program ili redi-
zajn postojedeg proizvodnog programa, potrebno
je definirati put dolaska do razvoja proizvoda, a
u skladu s definiranim sistemom upravljanja pro-
izvodnjom.

SISTEM POLITIKE RAZVOJA PROIZVODA

%

Xy - ISTRAZIVANJE TRZISTA

X, = PROIZVODNE MOGUENOSTI
tehnologke
kadrovske
financijske
nabave materijala

X3 = SISTEM ORGANIZACIJE PROIZVODNJE
Y - POLITIKA RAZVOJA PROIZVODA

Pristupajuc¢i razradi »sistema razvoja proizvo-
da«, u prvom redu se pristupa »sistemu politike
razvoja proizvoda«, Sistem politike razvoja proiz-
voda imade ulazne elemente prikazane vektorima
Xl; XQ i Xs.

X1 = rezultati istrazivanja trZi$ta;

X» = proizvodne mogudnosti koje se odrazuju u
obliku tehnoloskog i kadrovskog nivoa, te
finanoijskih moguénosti;

X3 = projektiranj sistem organizacije proizvod-
nje.

Kako su mlazni vektori (X) u sistemu funkcija
izlaznog vektora (Y), ulaskom u sistem vektora
Xi1,2,3., objedinjuju se u sistemu sve informacije
koje su potrebne da bi se moglo do¢i do 'spoznaja
o politici razvoja proizvoda. Iz sistema se dobiva
Y, tj. »politika razvoja proizvodac.

X1+ Xe + X3 = fY

Posto se definira politika razvoja pmmoda
dolazi se do spoznaje:

— kakav proizvod se Zeli proizvoditi, tj. za kakvog
kupca, s kakvim osobnim dohotkom, i na kojoj
lokaciji se malazi potencijalni kupac;

— kako ¢e se informirati kupac o novom proiz-
vodu;

— prema potro$adu odmedmt ée se i osnovni oblik
proizvoda koji moZe biti jeftin sandudasti na-
mjedtaj, s malo masiva, ili s mnogo masiva, ili
“potpuno od masiva, Sve se o mora defmmratl
politikom razvoja pnoizvoda.
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— mnadalje je potrebno znati u kakvim tehnolos-
kim uvjetima ée se proizvoditi projektirani
namjes$taj, da li postoji linija masiva, furnira-
nja i kakve su mogudnosti lijepljenja, povr-
Sinske obrade itd.

— takoder je bitno za projektiranje industrijskog
proizvoda i is kakvim strué¢nim kadrovima ée se
proizvoditi novi proizvod. Da li su potrebni od-
redeni specijalisti ili ne (na primjer elektromni-
¢ar, ako postoje elektronidke linije u proiz-
vodnji) itd.

— projektirani sistem onganizacije takoder utje-
¢e na stvaranje proizvodnog programa. Nije sve-
jedno da i ¢e se proizvoditi za poznatog ili nepoz-
natog potroSaca, dokle je u proizvodnji jedan
nalog, koliko je protodno vrijeme kroz proizvod-
mju itd.

Ako se svi ovi podaci sintetiziraju u izlazni vek-
tor Y, dobit ¢e se smjernice koje dizajner mora
uzeti u obzir kod oblikovanja novog proizvoda.

4.3. Sistem razvoja proizvoda

Do sada je veé madinjen ozbiljan korak na pu-
tu stvaranja proizvodnog programa, a da na raz-
voj proizvoda mije imao daljeg utjecaja dizajn,
tj. oblikovanje proizvoda. Isti¢e se da je ovdje ni-
je¢ o industrijskom dizajou, industnijskom proiz-
vodu, pa prema tome i o profilu industrijskog di-
zajnera a me arhitekta, tj. umjetni¢kog oblikovao-
ca.

Nakon definiranja politike razvoja proizvoda,
potrebno je definirati »sistem razvoja proizvodac.
Ovdje ulaz u sistem predstavljaju: .
X; = politika razvoja proizvoda;

X, = oblikovanje proizvoda ukljucujuéi zahtjeve
za funkcionalnost, évirstoéu i standardizira-
nost konstrukcija.

Na osnovi politike proizvoda dizajner pristupa
oblikovanju proizvoda, tj. stvaranju dizajna mo-
vog proizvoda.

Izlaz iz sistema (Y) je oblikovani proizvod.

Xy + Xp = fY

Ovako definiran sistem politike razvoja proiz-
voda i sistem razvoja proizvoda osigurava Zeljene
rezultate. Proizvodni program usko je vezan za
definiranje sistema organizacije proizvodnje. Po-
stavljeni ciljevi proizvodnje moraju se respektira-
ti prilikom razrade novog proizvoda, jer ée se u
tom slucaju movi proizvod dobro uklopiti, a re-
zultatj rada bit ¢e u planiranim okvirima. Ne po-
stupi li se tako, tj. ako sistem iorganizacije piroiz-
vodnje nema utjecaja na stvaranje politike razvo-
ja proizvoda, a time i posredno ma razvoj proiz-
voda i stvaranje proizvodnog programa, dodi dée
do vedih poremedaja u proizvodnji, a rezultati ra-
da neée biti u planiranim okvirima. Metodolodki

pristup problemu razvoja proizvoda, naprijed pri-
kazan, u radnim organizacijama dao je vrlo in-
teresantne rezultate.

»Industrijsko oblikovanje je aktivnost, ¢iji je
cilj da se odrede prave osobine industrijskog pro-
izvoda koordinacijom i integracijom faktora funk-
cije proizvoda, tehnologije, ekonomije i kulture,
transformirajudi ih u koherentnu cijelinu s gledis-
ta proizvodaca i potro$aca«. Ova poznata defini-
cija oblikovanja THOMASA MALDONAL-
DA, koja je i sluzbeno priznata od ICSIDA (Me-
dunarodnog udruzenja dizajnera), upuc¢uje na kon-
stataciju da je oblikovanje multidisciplinarna dje-
latnost koja koristi i primjenjuje znanstvene spo-
znaje. Odgovarajuce discipline koriste se i treti-
raju ovisno o problematici koja se rjeSava. Pri
tome broj disciplina nije konstantan, nego se mi-
jenja ovisno o problemu. Oblikovanje (dizajn) u
uzem smislu proces je za sebe, a u Sirem dio ne-
kog reprodukcijskog procesa u kome predstavlja
samo jednu od funkcija toga procesa.

SISTEM RAZVOJA PROIZVODA

&

POVRATNI _PUT

Xy - POLITIKA RAZVOJA PROIZVODA
X, = DIZAJN

Y - PROIZVOD

Ovakve postavke imaju za cilj da oblikovanje
stave u realan odnos sa svim ostalim &iniocima
koji zajednicki dovode do Zeljenih rezultata, a to
su dobar industrijski proizvod, u nagem slucaju
kvalitetno i funkcionalno pokuéstvo.

4.4. Ocjenjivanje proizvoda

. PoSto je na osnovi »sistema razvoja proizvodac
izvr8eno oblikovanje, te kao izlaz iz sisterna dobi-
ven projektiran tj. oblikovan proizvod, pristupa se
strudnom ocjenjivanju novo oizvoda s aspeka-
ta potrebnih za uspjeh pnogizgnmodmje i plasmana.

S obmronfl da je metodologija izrade i ocjenji-
vanja prototipova poseban problem kojemu treba
dati posebnu vazmost, 1 ovom ée se prikazu dati
samo krratki osvit ma ovaj problem. Za svaki novi
proizvod neophodno ‘je makon dovrSenja idejnog
projekta madiniti prototip.
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Prototip se me izraduje zato da se vidi kako ce
proizvod izgledati, nego zato da se ustanovi mnaj-
idealniji oblik proizvoda s obzirom na estetski iz-
gled, funkcionalnost i ekonomi¢nost konstruk-
cije i materijala. Prototip se izraduje u radiomici
za prototipove, ali se pri tom obavljaju sve radne
operacije priblizno onako kako ¢e se obavljati u
proizvodnji. Prilikom izrade prototipova neophod-
na je uska suradnje onoga tko je oblikovao proiz-
vod i tehnologa pripreme s majstorom koji pro-
totip izraduje.

Novi proizvod ocjenjuje komisija organa u-
pravljanja za definiranje proizvodnog programa.
Clanovi komisije su izvr$ioci funkcija koje utje-
&u na razvoj proizvoda (kao na primjer: razvojna,
proizvodna, nabavna, prodajna itd.) i predstavnici
organa upravljanja, Radnidki 'savjet svojim pravil-
nikom donosi koje odluke potvrduje radnicki sav-
jet, a koje se provode nakon donoSenja odluke
komisija sa stanovi$ta:

— funkcionalnosti

— tehnologi¢nosti

— ekonomicnosti

— estetiénosti

— mogudénosti plasmana
— mehanickog ispitivanja.

Kako se ispituju pojedini od ovih zahtjeva, nije
potrebno posebno obrazlagati, jer je to materija
koja je poznata ,a i vrlo op$irmo se nalazi u struc-
noj literaturi. Vazno je me domositi ocjenu osta-
lih zahtjeva bez rezultata, tj. atesta mehamickog
ispitivanja, koje za svoje potrebe razvoja moze
vrsiti radna organizacija dli dati na ispitivanje za
to ovlaStenoj ustanovi. Ako komisija za definira-
nje proizvodnog programa proizvod prihvati, do-
kumentacija se dostavlja pripremi proizvodnje na
dalju razradu, a ako se ne prihvati, moze se izvr-
Siti promjena u konstrukcijama ili pohraniti, tj.
ideju odloziti, ali nikako ne uni$titi nadinjenu
dokumentaciju.

4.5. Uklapanje proizvodnog programa u projekti-
rani sistem upravljanja proizvodnjom

Sistem upravljanja proizvodnjom osnova je za
projektiranje razvoja, kako proizvoda tako i teh-
nologije 1 organizacije u momentu kada sistem
funkcionira. Ako sistem upravljanja proizvodnjom
nije definiran, on se definira, tj. ciljevi sistema
se definiraju na osnovi i uz pomod¢ proizvodnog
programa. Prema tome, moZe se konstatirati da su
razvoj proizvoda, tj. proizvodni program i sistem
upravljanja proizvodnjom u uskoj uzro¢noj vezi.
Definiranje sistema upravljanja proizvodnjom mo-
ra prouditi i odluku o mjemu donijeti organ wu-
pravljanja. U tom sluaju on postaje obveza za
radnu organizaciju sve dotle dok organ upravlja-
nja me domese drugaciju odluku.

Sve naprijed izneseno u uskoj je vezi s politi-
kom — koncepcijom razvoja osnovne organizacije
udruzenog rada, tj. s koncepcijom razvoja radne
organizacije, a tamo gdje je $iri oblik samouprav-
ne organiziranosti i s koncepcijom sloZzene orga-
nizacije udruzenog rada.

Potrebno je konstatirati da odredeni broj os-
novnih i radnih organizacija u SR Hrvatskoj ima-
ju definiran sistem upravljanja proizvodnjom, dok
su pojedine radne onganizacije pristupile razradi,
a na ¢emu i bazira ovaj rad.

5. DISKUSIJA

U okviru rada rje$avani su slijede¢i osnovni
problemi:

1. Utjecaj internog i eksternog trziSta ma raz-
voj proizvoda a time i ma efikasnost proizvodnje
i poslovanja postize znacajnije efekte ako se raz-
voju proizvoda pristupi na smisljenim i unaprijed
definiranim principima.

2. Razvoj proizvoda sastavni je dio kompletne
koncepcije razvoja radne organizacije i u uskoj
uzro¢noj vezi je s: — politikom razvoja RO, —
razvojem tehnologije i investicijske izgradnje i
razvojem organizacije.

3. Problem razvoja proizvoda za meku osnovnu
ili radnu organizaciju udruzenog rada specifi¢an
je, a §to se ustanovljava analizom zatelenog sta-
nja.

4, Politika razvoja proizvoda osnova je za ob-
likovanje proizvoda, te se ustanovljava primje-
nom »sistema politike razvoja proizvoda«, koja
imade slijedece ulazne elemente:

Xy = wezultati istrazivanja trzista;

X, = proizvodne moguénosti koje se odrazuju u
obliku tehnologije i kadrovskog mivoa te fi-
nancijskih moguénosti;

X3 = projektirani sistem upravljanja proizvod-
nim procesom.

1zlaz iz sistema je Y, tj. »politika razvoja proiz-
vodac:

Xl + X2 + X3 = fY

Nakon definiranja politike razvoja proizvoda,
mogude je pristupiti oblikovanju proizvoda, tj. u-
kljutivanju dizajna u sistem wazvoja proizvoda.

Oblikovanje, tj. definiranje prijedloga proiz-
vodnog programa, ustanovljava se primjenom »si-
stema razvoja proizvoda«, a koji imade slijedece
ulazne elemente:

X1 = politika razvoja proizvoda;
X, = oblikovanje proizvoda.
Izlaz iz sistema je Y tj. »oblikovani proizvod«:

Xl + Xg = fY
6. Utanaceni okviri tipizacije pmdzMje pri-

mjenjuju se u »sistem politike razvoja proizvo-
dac.
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7. Propisani principi standardizacije (za cdnos-
ni OOUR ili RO) primjenjuju se u »sistemu raz-
voja proizvodac.

8. Ocjenjivanje proizvoda vr$i komisija organa
upravljanja za definiranje proizvodnog programa,
a na osnovi izradenog prototipa, te prilozenog ate-
sta mehani¢kog ispitivanja. Komisija ustanovlja-
va, tj. ocjenjuje i ostale zahtjeve navedene u pog-
lavlju 4.4.

9. Proizvodni program koji rezultira iz ovog
pristupa razvoju proizvoda mora biti uskladen s
projektiranim sistemom upravljanja proizvodnim
procesom u odnosnom OOUR-u ili RO.

10. Promocija proizvoda na trzi$tu neizostavni
je zadatak za svaki novi proizvodni program.

11. Istrazivanja su usmjerena k industrijskom
oblikovanju, tj. stvaranju proizvodnog programa
koji omogucava serijsku programsku proizvodnju.

12. Istrazivanja na ovom podru¢ju i dalje se
nastavljaju u nizu radnih organizacija i surad-
njom s ostalim institucijama koje se bave ovom
problematikom.

U ovom prikazu dan je osnovni princip pristu-
pa razvoju proizvoda, Razvoj proizvoda je multi-
disciplinarna djelatnost koja koristi i primjenjuje
znanstvene spoznaje iz niza znanstvenih disciplina.
Povecana tendencija izvoza finalnih proizvoda u-
pucuje ujedno i na ciljeve daljih istrazivanja.
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Optimizacija krojenja masivnog drva
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Prethodno priopéenje

Sazetak

Vréena su istrazivanja optimizacije procesa kod krojenja masivnog drva u
proizvodnji namje$taja promjenom rasporeda opreme, zamjenom kruznih pila
traénim i reorganizacijom rada operatora. . )

Analizirani su problemi prikladnosti opreme, medusobne povezanosti strojeva,
transporta i rasporeda strojeva. . .

Proces nakon optimizacije dao je bolje rezultate u pogledu u€inka i iskori$cenja

radnog vremena.

Kljué¢ne rijedi: optimizacija krojenja — kapacitet krojenja masivnog

drva.

SOLID WOOD CUTTING-OUT OPTIMIZATION

Summary

Examinations have been made of the possibility to obtain optimization of
solid wood cutting-out in the production of furniture by changing equipment
arrangement, by substituting circular saws by band saws and by reorganization of

operator’s job.

The problems of equipment suitability, interconnection of machines, transport
and arrangement of machines have been analysed.
The process after optimization gave better results with regard to performance

and working-hours.

Key words: cuttingout optimization — solid wood ocutting-out capacity

1.0 UVOD

Krojenje materijala postaje sve vaznija tehno-
loSka faza u procesu proizvodnje namjestaja, kako
zbog cijene materijala, tako i zbog izjednalavanja
kapaciteta pojedinih faza i uravnoteZene proiz-
vodnje.

Svrha ovog rada bilo je istrazivanje mogudé-
nosti povec¢anja kapaciteta kod krojenja masivinog
drva promjenom rasporeda opreme i operatora,
te povecanje iskorid¢enja materijala zamjemom
kruznih pila traénim u procesu prerade tzv. koris-
nog otpada. Uz to je analizirana uloga dvofaznog
krojenja kao ¢inioca boljeg iskori§cenja kapacite-
ta instalirane opreme, lakSe orgamizacije i prace-
nja proizvodnog procesa. Ovaj rad izvrSen je u
RO »RADIN« Ravna Gora.

2.0 OPCENITO O TEHNOLOGIJI KROJENJA MA-

SIVNOG DRVA
Krojenje masivnog drva moZe biti individual-
no i grupno. U proizvodnji namje$taja najéesée se
* Autor je suradnik na istraZivatkom zadatku 3.7 ISTRAZIVA-

NJE PROIZVODNJE NAMIJESTAJA, koji financira SIZ-IV i OPCE
UDRUZENJE SUMARSTVA I DRVNE INDUSTRIJE SRH

primjenjuje individualnj nadin, Pri tome se svaka
piljenica kroji u ovisnosti o rasporedu greSaka
i kakvodi drva po najpovoljnijoj shemi, koja osi-
gurava najvede iskori$éenje pri najveéem broju
osnovnih prikrojaka (koji nam neposredno treba-
ju) uz minimalnu koli¢inu sporednih prikrojaka
(koji nam momentalno ne trebaju ili im je vrijed-
nost nakon obrade vrlo miska) i minimalnu kolidi-
nu otpada.

Individualno kirojenje vr$i se na 5 bsnovnih na-
dina koji su opdenito poznati, @ predmetom ovog
rada obuhvadeno je krojenje po sistemu »poprec-
no — uzduznox.

3.0 PRIKAZ I ANALIZA PROCESA PRIJE OPTI-
MIZACIJE

Tvornica pokucéstva »RADIN« smjesStena je na
podru¢ju kojem gravitira veliki dio sirovinske
baze goramskih $uma, koja kroz pilansku preradu
postaje sirovinom za dalju finalizaciju. Veéina pi-
ljene grade bukovine preraduje se u finalne pro-
izvode, $to je ekonomski i drustveno opravdano.
Prema proizvodnom asortimanu Tvornica je podi-
jeljena u dvije tehnolodke linije:
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1. Linija plotastog namjestaja,
2. Linija masivnog namje$taja i galanterije.

Problematika koja ¢e se ovdje razmatrati od-
nosi se na liniju masivnog nmamjestaja. Taj dio
proizvodnje bio je ogramicavajuéi u cjelokupnom
razvoju i boljem iskori$éenju instaliranih kapaci-
teta. Planovi proizvodnje za svaku godinu povedéa-
vaju se prema mogudnostima pogona, Za veci
skok proizvodnje potrebno je bilo udiniti vede
zahvate u organizacijskom i tehnolo$kom smislu.

Manjim tehnolo$kim promjenama i boljom
organizacijom rada mogu se u dijelu fine strojne
obrade i povrsinskoj obradi optimalno iskoristiti
instalirani kapaciteti, koji su za sada nedovoljno
eksploatirani. Medutim, u gruboj strojnoj ‘obradi
i posebno krojenju, koje diktira veli¢inu proizvod-
nje na ulazu sirovine u proizvodni proces, bez ve-
¢ih ulaganja u opremu 1 sredstva proizvodnje uz
znatnije tehnolo$ke i organizacijske promjene, ne
moze se realizirati trazena razina proizvodnje, jer
to kapaciteti postojeceg strojnog parka ne doz-
voljavaju.

U ranijoj tehnologiji strojevi su bili tako raspo-
redeni da su popreéna knuzna pila i uzduzna pila
bile vezana cjelina (sl. 1). U takvoj postavi bile su
tri grupe i zasebna grupa obi¢nih kruznih pila za
doradu sitnog korisnog otpada. Komadi koji se
nisu preradili u prvom prolazu uzduznom kruz-
nom pilom odlagali su se i gomilali na paletama
i prema potrebi odvozili na doradu u sitnije ele-

L

mente. U ovakvom nacinu rada cesto se mijenja
predmet rada, a samim tim su pripremno-zavr$na
vremena velika. Uz sve to takav nacin rada ne
daje dovoljnu koli¢inu iskrojenih elemenata. Skart
i dijelovi materijala za dalju doradu odnosili su
se u sanducima s radnih mjesta u kontejnere za
odvozenje, ¢ime se gubio veliki dio radnog vre-
mena.

Radi utvrdivanja pravih karakteristika posto-
jece tehnologije, pristupilo se konkretnom snima-
nju optereéenja i mogudnosti pojedinog radnog
mjesta i stroja. U ovoj fazi rada tehnolozi su se
posluzili metodama organizacije rada, kako bi kas-
nije, analizirajuéi te podatke, podesili tehnoloski
tok, u cilju povecanja kapaciteta i iskoriS¢enja
ulazne sirovine, Kori$¢ene su metode: — snimka
radnog dana; — metoda trenuta¢nih zapaZanja.
Snimanje je provedeno u toku jednog mjeseca u
dvije smjene i dobiven je dobar uzorak stanja.
Osim <istog biljeZzenja uce$céa pojedinih faza rada,
snimatelji su imali zaduZenje da wuocCavaju sve
nedostatke jtehnoloske meuskladenosti i koli¢ine
otpada koji nastaje opravdano ili meopravdano.
Snimanja su pokazala slijedece:

1. Zbog povezanosti u liniju popreéne knuzne
pile i viselisne ili jednolisne kruzne pile, kapacitet
je odreden strojem manjeg u¢inka. Kod toga se
na poprecnoj kruznoj pili koristi samo 50" ukup-
nog kapaciteta, a 50°o raspolozivog vremena rad-
nik na popre¢noj kruznoj pili bavi se nevaZnim
stvarima ili odlazi s radnog mjesta. U radu uzduz-
ne kruzne pile Cesto se mijenjaju vrst i dimenzije

® L
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Slika 1. Krojenje masivnog drva prije poboljsanja
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elemenata | preraduju se prikrojci netom iskroje-
ni na popreénoj kruznoj pili kako napadaju, bez
sontiranja.

U takvoj situaciji iskori$¢enje materijala je
vrlo lose, i stroju se smanjuje kapacitet zbog Ces-
tog stajanja radi promjene dimenzija elemenata.

2. Dijelovi materijala, koji ne daju Zeljene ele-
mente u tom vremenu a pogodni su za dalju do-
radu, odlazu se na palete i stvaraju nered na rad-
nom mjestu. Osim toga, radnici gube veliki dio
radnog vremena na mjegov odvoz i umanjuju udi-
nak na radnom mjestu.

3. Neiskoristivi otpadak (§kant) koji nastaje ma
svakom od radnih mjesta, uz to $to oneci$cuje
prostor, zahtijeva ¢esto odnoSenje u sabirne san-
duke na ¢emu se gubi 10% radnog vremena rad-
nika i stroja.

4. Proizvodnja je rascjepkana, oteZano je pra-
¢enje iskrojenih koli¢ina i nedovoljan je ukupan
kapacitet odjeljenja krojenja.

5. Neka radna mjesta rade punim kapacitetom,
a druga samo djelomi¢no, i to ne krivicom ope-
ratora na radnom mjestu.

6. Prerada sitnog otpada predstavlja poseban
problem jer se meredovito preraduje, velik je ot-
pad u obliku propiljaka ma kruznim pilama (3,5
mm), vrlo je opasan rad na kruznim pilama uz
ru¢ni pomak, a gubitak vremena zbog njegova
odnoSenja je welik.

4.0 PRISTUP OPTIMIZACIJI PROCESA
Analizirajué¢i navedene karakteristike dobive-

ne mjerenjem, sagledani su slijedeéi osnovni prob-

lemi:

— povezanost strojeva razli¢itih kapaciteta,

— transport otpadaka,

— neadekvatna oprema,

— nefunkcionalan raspored strojeva i opreme.
Za rjeSavanje problema bilo je ograni¢enje u

raspoloZivom prostoru i poloZaju postojeeg ka-

nala za transport otpadaka koji nije funkcionirao,
Rad na optimizaciji odvijao se slijedecim pu-
tem:

1. Konzultacije sa strudnim radnicima u poduze-
éu,

2. Razmjena iskustava s radnim organizacijama
iste djelatnoistd,

3. Obilazak i razgledavanje movijih pogona u do-
madim wadnim organizacijama,

4. Proucavanje problematike iz literature i konzul-
tacije sa znamstvenim institucijama,

5. Anmaliza tehnickih j§ eksploatacijskih karakteris-
tika iz prospektnog materijala postojede i mo-
ve opreme.

Projektiranje je teklo po fazama tehnolo$kog
procesa uz uskladivanje s postojedim prostonom

i moguéno$éu uvodenja nove opreme.

5.0 REALIZACIJA NOVE TEHNOLOSKE KON-
CEPCIJE

Osnovna fideja bila je dati tehnoloSko rjese-
nje koje ¢e eliminirati dosada$nje slabe strane
proizvodnje i omoguditi povecanje kapaciteta po-
trebnog za naredno plansko razdoblje. Shema rje-
$enja problema izgleda ovako:

1. Izmedu krojenja elemenata i grupe strojeva
za blanjanje formirati meduskladiSte iskrojenih
elemenata, koje se kontinuirano puni elementima
prema dogovorenim koli¢inama zaliha, a iz njega
se uzimaju potrebme koli¢ine za dalju obradu
prema lansiranom radnom mnalogu u cjelokupnoj
koli¢ini maloga.

2. U odjeljenju grube strojne obrade, kroje-
nje se elemenata rekonstruira tako da omogucava
proizvodnju planiranih koli¢ina elemenata uz bo-
lje iskori$¢enje radnog vremena radnika i stroje-
va. Mijenja se raspored strojeva i uvodi se meha-
nizirani transport otpadaka.

3, Kruzne pile na doradj sitnih elemenata za-
mjenjuju se traénim pilama s mehaniziranim po-
makom.

Tok tehnoloskog procesa je slijedeéi (slika 2):

Sirovina ulazi na dvije poprecne pile. Na stro-
ju sada rade tri operatora; jedan podize piljeni-
ce i priprema ih na radnom stolu, drmgi vrs$i kro-
jenje uz ocjenu o upotrebljivosti dijela piljenice
ili otpadu, a tre¢i uzima prikrojke i sortira ih po
duzinama u posebne pakete. Paketi se po valjkas-
tim transporterima prevoze u deponij sontiran
prema dimenzijama za pojedinu uzduznu kruZnu
pilu. Ovakvim rasporedom osigurano je vece is-
koriStenje vremena stroja, a ujedno i veéi kapaci-
tet i bolje iskori$éenje materijala, jer je sada ope-
rator na krojenju koncentriran samo ma operaciju
krojenja.

Na kruznim pilama s mehaniziranim pomakom
uzimaju se prikrojoi odredene duzine i raspiljuju.
Gotovo svi elementi odlazu se u mreZaste palete i
pohranjuju vili¢arom u meduskladi$te elemenata.
Dijelovi za doradu odlazu se na trakasti trans-
porter i putuju ma 'dalju preradu u sitne elemen-
te. Doradna linija sastoji se iz popre¢ne potezne
knuzne pile i dviju tradnih pila s mehaniziranim
pomakom. Sav otpadak (Skart) i nepotrebni dije-
lovi odvioze se trakastim transporterom izvan tvor-
ni¢ke hale, gdje se strojno usitnjavaju i transpor-
tiraju u kotlovnicu za proizvodnju toplinske e-
nergije.

Za provedbu tog projekta bio je potreban dio
nove opreme, koja je specificirana i mabavljena
na domacem trzidtu. PredloZeno rjelemje je, uz
neke sitme korekcifje, prihvadeno i realizirano.

6.0 KONTROLA USPJESNOSTI OPTIMIZACIJE

. Nakon rekonstrukcije i uhodavanja novog ma-
¢ina rada izvr$eno je snimanje kolidina iskrojenih
elemenata i utrodka radnog vremena po . fazama
rada. Mjerenja su vr$ena.po grupama debljina i
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Slika 2. Krojenje masivnog drva poslije poboljsanja

slicnim dimenzijama prikrojaka. Podaci su pri1-
kazani u tablici 1.

USPOREDBA PROCESA PRIJE I POSLIJE OPTIMIZACIJE
Tablica 1

Bukovina debljine

38,45 1 50 mm, pro-

sjeéna S$irina pri-
krojaka 44 mm

Bukovina debljine
25 i 32 mm, pro-
sjeéna $irina pri-
krojaka 29 mm

Znacajka

Prethodno  Novo Prethodno  Novo
stanje stanje stanje stanje
Ucinak jedne linije
krojenja, m3/8 h 1,55 6,40 2,06 8,42
Uéinak po
radniku m3/8h 0,52 091 0,69 1,20
Ukupni kapacitet
krojacnice, m3/8h 7,80 12,74 10,35 16,80
Povecanje ulinka
po radniku 1,00 1,75 1,00 1,74
Povecanje kapaci-
teta 1,00 1,63 1,00 1,62

Daljnja mjerenja vrSema su u cilju pracenja
iskori§éenja radnog vremena. Analizom dobivenih
podataka proizlazi da se konistan rad povecao za
10—15% od ukupno raspolozivog, jer je izbaceno
vrijeme odnoSenja otpadaka koje se sada obavlja
trakastim transporterom.

Izmjerena povedanja iskori§cenja matenijala
odnose se samo na smanjenje Sirine propiljka na
tra¢nim pilama za 1 mm u odnosu na kruzne pile.
Uz prosjeénu $irinu isknojenog elementa od 20
mm ta usteda iznosi 5% od drvne mase.

Medufazno skladiSte elemenata, kao orgamiza-
ocijski i tehnoloski oblik vodenja procesa, pokazalo
se dobrim u wustaljenoj standardnoj proizvodnji
malih senija i rada po odredenim narudzbama za
izvozno trziste. Gdje je standardizacija oteZana,
ne daje planirane efekte, i proces treba voditi po-
red mjega.

7.0 ZAKLJUCAK

Provedena mjerenja pokazala su da se promje-
nom rasporeda opreme, adekvatnim rasporedom
i brojem operatora, uz odredena pobolj$anja u
transportu, mogu postic¢i veliki rezultati u kapaci-
tetu i kvaliteti rada, te uStedi materijala. Kapaci-
tet odjeljenja povecan je u prosjeku za 63%, a
uc¢inak po operatonu 74%bo.

Znadi da se istim uloZenim radom postizu bo-
lji efekti, a samim tim i pojeftinjuje proces rada.
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UzduZno spojeno i uslojeno drvo

Zbog nestasice, poskupljenja i Zelje da se
dobije drvo bez kvrga i gresaka, sve vise pro-
izvodaca orijentira se na lameliranje (usloja-
vanje) i uzduZno spajanje drva ceSljastim ozu-
bljenjem, te kombinaciju ovih dvaju rjesenja.

Prije uzduznog spajanja cCe$ljastim ozublje-
njem, kvrge i smolne vredice, obojenj dijelovi
i pukotine odstranjuju se iz drva, a izdvojeni
kratki komadi cesljasto ozubljuju i sljepljuju
u beskonaéno duge trake. Tako se proizvedu
Cetvrtade bez kvrga i drugih gre$aka, uz znatno
manje otpadaka.

Pri lameliranju sljepljuju se letvice iste ili
raznih vrsta drva 'u Cetvrtace. Prikladnim ras-
poredom letvica raznih $irina mogu se odmah
dobiti i prozorski poluutori, ¢ime se jo§ vise
olaksava izbor drva. Posebna je prednost la-
meliranja drva za prozore da se srednji slo-
jevi mogu izraditi od lo$ijeg drva ili uzduzno
spojenih komada. ’

U ¢lanku »Keilverzinkt und lamelliert« (BM
br. 11/1981, str. 49—51) navodi se primjer tvor-
nice koja trajno proizvodi uslojeno drvo viso-
kofrekventnim postupkom. Brzo zagrijavanje
u VF-tijesku postize se u kondenzatoru stru-
jom promjenjivog napona visoke frekvencije.
Pri tome se ljepilo u sljubnici, zbog dielektri-
¢kih gubitaka, brze i jace zagrijava nego li
drvo, a ljepilo zbog tzv. selektivnog zagrijava-
nja brze veze.

U ¢lanku se navodi primjer jednog proiz-
vodaca prozora koji u dvorani povrS$ine 2000
m2 lanc¢ano proizvodj profile za 1200 prozor-
skih jedinica dnevno. Zelja mu je da u bu-
duénosti proizvodi gotove profile za prozore
u trakama, te da ih prodaje kupcima na isti
nacdin kao $to se prodaju sinteti¢kj j aluminij-
ski profili. Na taj nadin otpala bi krajnjem
proizvodac¢u briga i muka oko kupovanja, iz-
bora, te susenja i krojenja drva. Ovakva alter-
nativa interesantna je za male, ali i velike
proizvodade prozora, zbog stalnog rasta cijena
i pomanjkanja energije.

U ¢lanku se navodi primjer proizvodnje kri-
la za krovne prozore, za koju se upotrebljava
isklju¢ivo borovina 24 i 30 mm debljine. Ovu
dijelom proizvodaé su§j u vlastitim su$ionica-
ma, a dijelom kupuje ve¢ osuSenu. Viselisnom
kruznom pilom propiljuju se piljenice u letve
odredene $irine, a nakon toga se popre¢nim
transporterom prenose na probiranje i prepi-
ljivanje. Porupci se ru¢no odnose do mlina za
usitnjavanje, a odatle usitnjeni kao iverje od-
voze u bunker.

Jedan uvjezbani radnik probire i specijalnom
kredom oznauje mjesta gdje se nalaze kvrge,
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smolne vredice i druge gre$ke koje treba iz-
rezati. Prijenosnom trakom odnose se komadi
do poprecne pile na ispiljivanje gre$aka. Koma-
di jednostruke ili viSestruke duljine, postavlje-
ne serije, prolaze mimo pile bez prepiljivanja
i popre¢ni prijenosnik ih dopremj na cetvero-
stranu blanjalicu — glodalicu. Kratki komadi
padaju preko kosine do uredaja za uzduZno
spajanje. Otpiljeni komadiéi s greSskama auto-
matski se odbacuju na suprotnu stranu i od-
nose u mlin za usitnjivanje. Na stolu glodalice
za izradu ce$ljastog ozubljenja, kratki komadi
se postavljaju na bok i pneumatski stezu vo-
doravno i uspravno, otpile pod pravim kutom,
a ¢ela im se ozubljuju glodalom. Ako je po-
mi¢ni stol u prednjem poloZaju, cela su u
jednoj ravnini, tako da se komadi jednostavno
preko valjaka proguraju na drugu stranu, gdje
se isto tako ozubljuju s druge strane. Odmah
iza toga ozubljena Cela se premazuju ljepilom
i prenose na traku tijeska. Tu se svakj komad
polijeze na $iru plohu, odnosi poprijeko i na-
zubljenim valjcima prenosi u kontinuirani tok
tijeska gdje se komadj donose tako daleko da
ozubljena cela dodu do polovine tijeska. Tu
ih pneumatski valjak sti$¢e zajedno visokim
pritiskom. Nakon postignutih vi$estrukih du-
ljina, traka se prepiljuje i odnosi popre¢no u
cetverostranu blanjalicu.

Nakon blanjanja odvajaju se komadi vise-
struke duljine od onih spojenih po duljini.
Cijeli komadi odlaze izravno do tijeska, a uz-
duzno spajani do mjesta za premazivanje lje-
pilom, gdje se jednostrano premazu i odnose do
mjesta za slaganje. Na traci tijeska slazu se
u par po jedna cijela i jedna spajana letva,
sve dok se ne sloZi puna radna $irina tijeska,
Sto iznosi 14 gotovih letava. Srce cijelog ure-
daja je visokofrekventni tijesak. Ovaj omogu-
¢uje kontinuirani rad. Ljepilo veZe kroz 3 do
4 sekunde po 1 m duljine. Tako izlazj iz tijeska
slijepljeni paket (sveZanj) prije nego se slozi
slijede¢j paket. Na taj nacin kapacitet tijeska
ne moZe nikad predstavljati usko grlo, pa &ak
ni kod vedeg poviSenja proizvodnje. To je gla-
vnj razlog zasto se proizvodal odludio za na-
bavku proto¢nog visokofrekventnog tijeska, iako
on trosi puno energije.

Nakon izlaza iz tijeska, slijepljene &etvrtade
odnose se popre¢nim prijenosnikom na preé¢nu
pilu, gdje se elektroni¢ko-opti¢ki upravljanom
pilom otpiljuju na odredene duljine, bez obzira
na ozubljene spojeve. Nakon toga komadi se
pojedinacno Cetverostrano blanjaju, odmah za-
tim odlaze na automatsku dvostruku &eonu ru-
bilicu, gdje se obraduju oba &ela.
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Na ovaj se stroj izravno nadovezuje viSe-
vretena dvostrana busilica kojom se ubus$uju
rupe i umedu Cepiéj u buduce vodoravne precke
krila.

Nakon toga komadi napu$taju (prvi puta)
automatsku liniju i privremeno se uskladis$cuju
do sljepljivanja u automatskom vodoravnom
stegacu. Taj stega¢ ima Cetiri velike spremnice
u koje se umedu (tovare) vodoravne precke i
pod kutem od 900 usprave, U odredenom mahu
ubacuju se popre¢ni vodoravni elementi, a us-
pravnim elementima se prethodno premazuju
spojna mjesta ljepilom, a jednim zaokretnim
uredajem namje$taju se u odredeni poloZaj.
Odmah zatim se okvir steze, Pri slaganju se
pazi da uzduZno spojeni dijelovi budu s gornje
strane krila, jer se ta strana krovnih prozora
oblaze aluminijskim limom. S donje strane os-
taje krajnjem korisniku vidljiva samo borovina
bez gresaka.

Dvije prijenosne trake ugradene ispod ste-
gacta odnose gotova krila, koja ispadaju dolje
na podizni uredaj, koji ih donosi u stroj za
glodanje utora za okove. Glodala se rasporedu-
ju u stroju prema tipu i veli¢ini krila. Sastav-
ljanje krila i glodanje utora traje oko 12 se-
kundi.

Uredaj je tako koncipiran da se u relativno
kratkom vremenu moZe namjestiti druga ve-
li¢ina krila ili druk¢iji okovi. Prije otpreme u
skladi$te mora se ru¢nom glodalicom izvesti na
uglovima utor za letvicu, keji se nije mogao
izvesti automatski zbog umetanja cepica.

Tvrtka »Beka-holz« (proizvodaé o kojem je
rije¢) osnovana je 1980. godine i godinu dana
nakon njena osnivanja postignuta je proizvod-
nja od 600—700 jedinica dnevno, a sada se
sprema na rad u dvije smjene.

Najsuvremenijom opremom proizvodi se ce-
$ljastim ozubljenjem uzduzno spojeno drvo ko-

Tehnika oplemenjivanja drvenih
gradevnih elemenata®

SMREKA I BOR KOMBINIRANI NA
NORDIJSKI NACIN

Osamnaest norveskih srednje velikih pro-

izvoda¢a osnovalo je tvornicu za lameliranje.

Svrha je bila da svoju zajedni¢ku veliku po-
tro$nju drvenih profila za prozore pokriju za-
jedni¢kom proizvodnjom. Glavni je razlog Ze-
lja da se poboljs$a vrijednost smrekovih i bo-

* Naslov originala: Vergiitungstechnik fiir Bauelemente

aus Holz FICHTE UND KIEFER NORDISCH KOMBINIERT,
objavljeno u BAU + MOBELSCHREINER, br. 12/1981,

je se uslojuje (lamelira) u €etvrtaCe za prozo-
re. Ove se dalje automatski spajaju u Kkrila
krovnih prozora za tavanske stanove. Krila se
otpremaju proizvodaéu — prodavacu tavanskih
prozora s utorima za okove, ali bez okova i
stakala.

U élanku se slikama vizuelno potkrepljuje
slijed tehnoloskog procesa:

— lamele se raspiljuju vigelisnom kruzZnom pi-
lom,

— razvrstavanje odrezaka na drvo bez greSaka

te oznaavanje olovkom kvrga, smolenica

isl

— otpiljivanje oznalenih dijelova s gre$kama,

— izrada ¢&e$ljastih ozubljenja s desne strane,

— glodanje ozubljenja i na drugoj strani,

— premazivanje pazusaca profila i prijenos na
uredaj za stladivanje ¢esljastog ozubljenja,

— pritiskivanje razli¢ito dugih komada za uvla-
&enje u beskonaénu traku,

— nakon dobivene Zzeljene duljine propiljuju
se beskonac¢ne trake na videstruku duljinu,

— lamele &esljasto ozubljene premazuju se lje-
pilom,

— slaganje u parove u viSestrukoj duljini na
mjestu za sastavljanje,

— stiskanje u visokofrekventnom tijesku (radi
kontinuirano) traje 3 min.

— automatsko propiljivanje i profiliranje,

— dvostrano rubno profiliranje, te (zbog izrav-
ne povezanosti) automatsko buSenje s uba-
civacem dCepica,

— slaganje profila i preuzimanje na traku za
dubljenje utora za okove,

— izrada utora za brtvicu ru¢nom glodalicom.

Izbor i obrada: Jo To
Prijevod: M. Gjaié
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rovih prozora zajedni¢kim postupkom popra-
vljanja kakvode.

Centralna opskrba drvom i smanjivanje u-
djela ‘drva kao sirovine na minimum bile su
dalje vazne komponente za osnivanje tvornice
za lameliranje. U njoj se danas proizvodi dne-
vno 12—15000 m’ profila od uslojenog drva za
prozore. U tehnologiji oplemenjivanja domadeg
drva Cetinjac¢a NorveZani su razvilj novu tehno-
lo§}(u i tvorni¢ku koncepciju koja spada medu
najsuvremenije u Evropi,
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Stvarni pocetak modela norveske kooperaci-
je bio je zasnovan na prozorskom priboru: pa-
tentiranom okovu za odmiéno-otklopna krila, s
posebnom prozorskom konstrukcijom (tzv. H
prozora). Ovaj prozor je od Instituta u Rosen-
heimu razvrstan u C skupinu, a danas ¢ini pre-
ko 25 udjela na norveskom trzistu.

Model kooperacije doveo je u daljem raz-
voju do zajedni¢ke nabave sirovina i drugih
tvoriva, te marketinga. Nakon 1975. godine pri-
stupilo se projektiranju zajedni¢ke radionice
za zajedni¢ku proizvodnju (lameliranih) usloje-
nih profila za prozore. Glavna svrha bilo je po-
boljsavanje kakvoée »H«—prozora prikladnim
nac¢inom poboljsanja kakvocée nordijske smre-
kovine i borovine, te nastojanjem da svih 18
proizvodaca »H«—prozora imaju osiguranu je-
dnoli¢nu kakvodu drva.

Zajednickim projektiranjem vlastitih i stra-
nih inZenjera i tehni¢ara 'u suradnji s proizvo-
da¢ima strojeva nastala je u blizini Osla ra-
dionica za lameliranje velikog ucinka, Know-
-how za tehnologiju i proizvodni proces dala je
najvecim dijelom jedna njemacka tvrtka.

Osnovno je polazi§te uporaba kao tvoriva
Svedske smrekovine i borovine raznih duljina.
Samim kupovanjem drva izravno u pilanama
poc¢inje $tednja, odnosno smanjenje tro$kova.
Dimenzije kupljenih ¢etvrtada izabiru se pre-
ma bududem sastavu sirovih letava, Preraduje
se 65 smrekovine i 40% borovine. Borove la-
mele sluZe iskljudivo za unutrasnje strane ok-
vira (doprozornika) i okvira krila.

Slika 1. H-prozor

Proizvodnja zapocinje automatskim slaga-
njem Cetvrtaca u sloZajeve za suSenje s po 4
m3 sadrzaja. Ovi dolaze izravno u velike sugi-
onice kapaciteta 300 m3. Cetvrtace koje su bile
predsusene na 20 do 25% vlage suse se na 129
vlage. Suenje je upravljano automatski i traje
za borovinu 4 do 5 dana, a za smrekovinu 2 do
3 dana. Radne prostorije su kondicionirane na
200C i 55—60°/0 vlage zraka. Nakon kondicioni-
ranja drvo se razlaze,

Kompjuterski se upravlja prepiljivanjem na
duljinu s minimalnim otpatkom. Svaka vrsta
drva obraduje se posebno na jednakim uspo-

Slika 2. Kombinirano uslojeno i uzduZno spojeni gotovi
profil

rednim proizvodnim linijama. Propiljivanje se
zasniva na modulu 100 mm duljine, Propiljuje
se bez obzira na kakvocu. Pazi se na optimizi-
ranje iskori$cenja preko duljine. Glavni krite-
riji pri programu prepiljivanja jesu uskladiva-
nje potrebnog broja komada s najpovoljnijim
duljinama na skladi$tu i meduskladistima.

Raspiljivanje: Piljenjem se dobivaju
povrsine prikladne za lijepljenje. Slijedec¢a ope-
racija u liniji piljenja jest raspiljivanje boro-
vih i smrekovih ¢éetvrtaca u 28 mm debele letve
s povr$inama dovoljno glatkim za lijepljenje.
Time otpadaju gubici drva pri blanjanju. Do-
bivene letve donose se na okrugli stol $to se
stalno okrece, te se time letve razdvajaju i raz-
vrstavaju po duljinama. Letve se zatim odlazu
na palete. Prije daljih faza sljepljivanja, letve
ostaju u meduskladi$tu, kapaciteta za 5 radnih
dana.

Visoko razvijena tehnologija li-
jepljenja. Srce proizvodnje profila za pro-
zore jesu 2 uredaja za sljepljivanje. Stariji od
ovih uredaja radi tako da se letve razvrstavaju
prema kvrgama, pukotinama j drugim greska-
ma drva za srednji ili pokrovne slojeve, te ula-
7u u spremnike. Letve ne moraju biti sasvim
bez kvrga. Dozvoljene su srasle kvrzice, jer one
ne umanjuju potrebnu kakvodu.

Nakon razvrstavanja i uskladi$tenja, letve
se ubacuju u zonu predgrijavanja. Prolazom
kroz tu zonu s temperaturom od 900C povrsina
drva se zagrije na 450C. Nakon izlaza iz te
zone prenose se kroz stanicu za nano$enje lje-
pila do rotora za lijepljenje. Za sljepljivanje
se rabi dvokomponentno PVA-c ljepilo.

U zvjezdasti elektropneumatski stegac letve
se brzo sloZe, poravnaju i uévrste. Specifi¢nim
pritiskom od 6—8 daN/cm?2 i pregrijanim sljub-
nicama, sljepljivanje je gotovo za oko 8 minuta.
Slijepljeni neobradeni profili odnose se pomié-
nim stolom do pre¢nog prijenosnika na mjesto
odlaganja.

Druga linija za sljepljivanje vise je meha-
nizirana nego prva, Bitna razlika je u sustavu
punjenja i predgrijavanja. Posebna je karakte-
ristika ‘uspravni poloZaj predgrijaéa koji se
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puni s 3 m visoke platforme. Nakon razvrsta-
vanja letve se redom ulazu sjekomice u vodi-
lice i prolaze u tom poloZaju kroz predgrijac
niz elektri¢ne ploce za grijanje. Odatle idu iz-
ravno u mazalicu ljepilom, gdje se protocno
premazuju ljepilom i odlaze na sabirno mjesto.
U njemu se mehanic¢ki slazu na plohu koja od-
govara $irini plo¢e zvijezde stegaca, na koju
se automatski ubacuju pokretnom plocom.

Slika 3. Modifikacija s dvostrukim ostakljenjem

U zvjezdastom stega¢u sinhrono se vrsi naj-
prije niskim tlakom fiksiranje, a zatim stlaci-
vanje, isto kao i u starom stega¢u. Pokretnim
stolom i popreénim prijenosnikom zavrSava
proces oplemenjivanja.

Vrijeme potrebno za izmjenu alata, odnosno
za premje$tanje za drugi profil ili drugu du-
ljinu, iznosi u novom uredaju oko 40 minuta.
Samo namjestanje za drugu duljinu bez pro-
mjene profila iznosi 20—25 minuta.

Nakon sljepljivanja vr$i se ponovna kontro-
la kakvoée. Neobradenj profili koji imaju neku
gre$ku izbacuju se i prema mjestu gdje se
nalazi gre$ka, prepiljuju u rasteru 100 mm na
neku upotrebljivu duljinu, odnosno raspiljuju
se na srednjice. Zbog kakvocée vrsi se stalni
nadzor. Uz opti¢ke preglede vrSe se i stalna
ispitivanja &vrstoce lijepljenja.

Ukupna proizvodnja je 12—15.000 m’ lame-
liranih neobradenih profila, u jednoj smjeni,
dakako, ovisno o duljinama profila. S oko 20
radnika postize se godi$nja proizvodnja od
11.000 m3 oplemenjenih profila. U centralnom
opskrbnom skladi$tu normalno se pohranjuje
uz oko 600 m3 slijepljenih Eetvrtada i sav ostali
pribor za prozore osim izolacijskih stakala.

Radne operacije profiliranja, izrade utora
i ¢epova najveéim dijelom izvode samo proiz.
vodadi prozora. No j ova tvornica lameliranih
Setvrtada izvodi uzduZnu i popre¢nu obradu
profila na HARBS-liniji za proizvodnju prozora,
Neki od ovih udruzenih proizvodaca izvode ke-
mijsku za$titu drva vakuumskim postupkom

impregnacije, ¢ime se postize dalje poboljsanje

kakvoce prozora, jer zasticuje drvo od trulezi

i mikroorganizama. To se izvodi nakon uzduzne

i popre¢ne obrade, dakle prije spajanja i slje-

pljivanja okvira.

»H«-prozori se otvaraju prema van (englesko
otvaranje). Taj je nadin u Skandinaviji uobi-
¢ajen, a pruza i posebne prednosti pri otvara-
nju za zradenje i sigurnost, $to im daje veliku
uporabnu vrijednost.

Izvedba krila male $irine i velike debljine
omogucuje ostakljenje 2-strukim i 3-strukim
izolacijskim staklima. Taj prozor pokazao se
pouzdanim i u uvjetima surove klime norveske
zapadne obale.

Svi prozori i vrata podlijezu strogoj kon-
troli. Sistematska ispitivanja vr$i jedan neu-
tralni institut.

Budué¢i da je prozor stekao dobar glas u
Skandinaviji, kao provjeren u praksi, neki su
i izvan ove regije uzeli licencu (Velika Britani-
ja, USA), a jedan engleski proizvoda¢ kupuje
(uvozi) neobradene lijepljene profile ove tvor-
nice.

Clanak slikama ilustrira da:

— borove i smrekove Cetvrtate dolaze pocesto
i kao veoma kratke, te da se automatom za
slaganje (Schiepe) spremaju za suSenje

— pokretljivim transporterima sloZajevi Cetvr-
taa stizu najkradim putem u suSionice ve-
likog sadrzaja. Jednakim (ali pogonjenim)
prijenosnikom otpremaju se osu$ene d&etvr-
tace na dalju obradu.

— razdvajanje je sloZajeva mehanizirano, kao
i odnoSenje Cetvrtata na uzduZno piljenje,
te profiliranje po duljini na kompjuterizi-
ranom uredaju tvrtke Wadkin.

— nakon razvrstavanja na kruZnoj ploé¢i iza
viSelisne kruZne pile lamele se razvrstavaju
po duljini i odlazu.

Slijedi dalje:

— razvrstavanje lamela za pokrovne i srednje
slojeve bududeg profila i njihovo odlaganje

— predgrijavanje lamela u tunelu te prenoge-
nje do mazalice ljepilom i stegada za la-
meliranje .

— umetanje u rotor za sljepljivanje

— vadenje iz stegaca slijepljenih detvrtada

— druga linija za lameliranje u kojoj se sje-
komice uloZene letve spu$taju kroz zonu za
predgrijavanje elektri¢kj grijanim plo¢ama.

— zatim se premazuju ljepilom, slazu za je-
dnu ploél:l za lameliranje, prenose u zvijezdu
za lameliranje te nakon sljepljivanja vade
iz stegaca, slazu i pakuju.

U.z ovaj prikaz prilaZe se crtey popreénog pre-

§Jeka H-prozora (3-struko ostakljenje) koji je

izraden prema slici 25. u navedenom &lanku te
modifikacija sa 2-strukim ostakljenjem.

Izbor i obrada: Jo To
Prijevod: M. Gjaié
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Visokovrijedna sirovina za prozorske
okvire od domacih vrsta drva

Proizvodnja slijepljenih (lameliranih) cetvr-
taa za prozorske okvire postaje sve znacajnija.
Povedava se broj proizvodada gradevinskih ele-
menata koji sami izraduju lamelirane Cetvrta-
¢e za prozorske okvire ili ih nabavljaju goto-
ve. Tvrtka koju obraduje ¢lanak proizvodi la-
melirane Cetvrtace pretezno od bavarske smre-
kovine, a cetvrtade su visokog stupnja obrade,
u odredenim duljinama ili kao duge letve.

Postupci oplemenjivanja grade dobivaju sve
vece znacenje zbog kakvode i cijene, veée eko-
nomicnosti zbog boljeg iskori$éenja sirovina i
gotovih tvoriva.

Najvazniji ¢inilac, znac¢ajan za razvoj pro-
izvodnje uslojeno lijepljenih &etvrtada, jest ne-
stasica sirovine i sve vedi zahtjevi kupaca. Na-
stoji se da se od evropskih vrsta drva malih
dimenzija proizvodi visokovrijedna sirovina za
prozorske okvire, kakva se traZi na trZitu, a
to je moguce samo ekonomi¢nom proizvodnjom
uslojeno lijepljenih ¢&etvrtada. Uporabom do-
macih vrsta drva oslobada se proizvodaé pro-
zora od utjecaja promjena cijena izazvanih
promjenama na medunarodnom trzi$tu, a koje
su postale velikom nepoznanicom. Ispitivanja
slijepljenih cetvrtata pokazala su i dokazala
dobra svojstva stati¢kog ponas$anja i izdrzlji-
vosti.

Kao sirovina rabljena je isklju¢ivo domaca
(bavarska) smrekovina, kakvode koja odgova-
ra za srednji, ednosno pokrovne slojeve.

Letve za sljepljivanje, osusene na 14 vla-
ge, raspiljuju se viSelisnim kruznim pilama i
blanjaju, te dolaze kao poluproizvod za sljeplji-
vanje DIN 68.121 (u SR Njemackoj profili su
propisani tim standardom).

"Za tzv. »L« profil doprozornika i »Z« profil
krila rabe se 56, 71 i 86 mm &iroke letve. Po-
krovni sloj je uvijek 20—21 mm debeo. Da bi
se dobile potrebne razne debljine slijepljenih
Cetvrtaca, mijenja se po potrebi debljina sred-
njice.

Osnova visokovrijedne proizvodnje je i u-
skladi$tavanje sirovine u klimatiziranom skla-
diStu i veoma pazljivo njeno razvrstavanje. Kvr-
ge i druge gre$ke u drvu odstranjuju se pre-
piljivanjem, koje se vr§i jednako paZljivo za
pokrovne slojeve i srednjice, a razvrstavanje
se vrdi strogo po propisima kakvodée. Koli¢ina
otpadaka mora se racunati od 30°% do 500,
§to ovisi. o izvornoj kakvoéi sirovina.

* Naslov originala: Vergiitungstechnik fiir die Holzfen-
sterbranche HOCHWERTIGER RAHMENWERKSTOFF AlS

HEIMISCHEN HOLZERN, objavljeno u BAU + MOBELSCH-
REINER, br. 1/1982.

Jezgra proizvodnje je linija za sljepljivanje
koja moze s jednostranim ili dvostranim ste-
ga¢em doseéi kapacitet od 1000—2000 m’/smje-
ni, a s deseterokrakim zvjezdastim stegacem
do 15.000 m’.

Linija se sastoji od:

— zone predgrijavanja drva s automatskim
prijenosom;

— spremnice za razdvajanje s dvostrukom pri-
jenosnom trakom;

— dvostrane mazalice ljepilom;

— donosne trake;

— te$kog trokutnog stegaca za sljepljivanje s
mehaniziranim okretanjem, ruénim namje-
$tanjem pritisnih letava, kruto pri¢vrséenom
tlaénom stublinom, pritisnom gredom i spre-
mnicom protuprofila, Donji pridrza¢i mogu
se prevuéi kliznicima s kugli¢nim leZajima.
Tok proizvodnje u ¢lanku se ilustrira slika-

ma. On poéinje punjenjem zone za predgrija-

vanje drva. Razvrstane pokrovne letve se pre-
gledavaju i pojedina¢no, a u pravilnom raspo-
redu umedu u zonu predgrijavanja. Po dvije
pokrovne letve umecu se u spremnicu s medu-
letvom j pri¢vr§¢uju tako da nema zastoja.

Prijenos je automatski, lan¢astim trakama.
Zglobljenim plo¢ama za zagrijavanje, ugri-

janim na 800C, postiZe se temperatura drva od
600C. Na kraju zone predgrijavanja prenose se
predgrijane letve na uzduZnu prijenosnu traku.
Tu se pokrovnim letvama dodaju pojedinaéno
iz spremnice letve za srednjicu i odnose uspo-
redno dalje. Uzduzna prijenosna traka i dvo-
struka traka od spremnice s automatskim ijz-
vlakadem donose ‘sinhrono pojedina¢ne lamele
na traku za donoSenje. Pri tome prolazi sred-
njica kroz dvostranu mazalicu ljepilom (valjak
za doziranje i protuvaljak sa strugacem), gdje
se obostrano premazuje ljepilom.

Pokrovne i srednje letve skidaju se s dono-
sne trake i ru¢no umecu u trokutni stegad za
sljepljivanje, koji je elektrohidrauli¢ki, teske
konstrukcije. Prikladan je za sljepljivanje ko-
mada raznih duljina, a opremljen je rué¢no na-
mjestivom tlaénom gredom i pridrza¢ima. Tla-
¢na greda i pridrza¢i snabdjeveni su za razne
profile spremnicama protuprofila, koji su od
poliamida ili natopljenog drva. Brzo punjenje
traje obino 2 minute za jedno polje. Pridrzaéi
se krecu na kliznicima s kugliénim leZajima,
tako da se mogu brzo i lako premicati. Uz ru-
¢no posluzivanje zone predgrijavanja i trokut-
nog stegaca na traci rade svega 2 radnika.
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U vrijeme stlac¢ivanja od 12 min postize se
ucinak od 2000 m’ po smjeni za kratke komade,
a ako se preraduju duge letve (4 m), mozZe se
posti¢i do 4500 m’ u smjeni.

Posebna se paznja posvecuje kakvoéi lije-
pljenja. Zbog toga se pokrovne i srednje letve
prije sljepljivanja to¢no kontroliraju, i, ako ne
odgovaraju, izbacuju se.

Vazno je i medusobno prilagodivanje letava.
Osim blistaca, odnosno polublistaca, pokrovne
letve se okreéu tako da se lijepi loSija strana,
a bolja strana da ostane vidljivija, ¢ime se
postizZe i bolje sljepljivanje.

Ova proizvodnja mora biti lako prilagodljiva
zahtjevima trziSta, koje trazi cetvrtace raznih
presjeka i duge 4 m ili prikrojene u rasteru
od 125 mm, odnosno u posebnim duljinama
prema zelji kupca. Duljinska nadmjera osta-
vlja se 10 mm.,

Proizvodnja bi se mogla znatno poboljsati,
ako bj se uzimale uzduzno slijepljene pokrovne
letve, jer bi se tako mogle proizvoditi 5—6 m
duge cetvrtace. Time bi se postiglo bolje isko-
riséenje sirovina i bilo bi manje problema s
uskladi$¢ivanjem. Duljine od 5—6 m pokazale
su se veoma ekonomi¢nim pri proizvodnji alu-
minijskih prozora, jer je moguce optimalno
iskoriséenje pri krojenju.

Broj slijepljenih mjesta ne bi utjecao na iz-
gled, ako se rabe blistace, odnosno polublistace,
a duljine lijepljenih ¢esti kretale bj se bez po-
teskoée od 80—100 cm.

Glavna prednost lameliranih cetvrtaca lezi
u lijepom izgledu i kakvodi, ali jo$ vise u uste-
di energije i alata prilikom proizvodnje pro-
zora.

Izbor i obrada: Jo To

Prijevod: M. Gjaic

Integralna poliuretanska spuzva

za industriju namjeStaja

A. Huber,
Bayer A. G., Leverkusen

SaZetak

Osim ovdje opisanog tipa namjeStaja s imi-
tacijom povrSine drva, ve¢ se opet u vecoj
mjeri proizvodi sitni namjesStaj (stolice, pomoc-
ni stoliéi itd), ali i pokucstvo za urede iz krute
spuzve. Ovdje dominiraju izrade u metalnim
kalupima s nastavnim lakiranjem.

Zahvaljujuéi napretku u razvoju materijala
i strojne tehnike, dosada je uvijek tada kruta
PUR-integralna spuiva bila konkurentna alter-
nativa proizvodnim, visokovrijednim materija-
lima namjestaja, kada je dizajner propisivao
»meke« konture.

Kljucine rijedi: kruta poliuretanska
spuzva — izrada dijelova za pokuéstvo.

Kaze se da je interes za drvo jako porastao.
Unato¢ tome, postoje i drugi materijali, koji
su vrlo podesnj za odredene proizvode, Cesto
svojstva, moguénosti proizvodnje i cijena uvje-
tuju da se novi materijal javlja kao alternati-
va. Za drvnog stru¢njaka vazno je da bude in-
formiran o novim razvojima koji tangiraju
sektor namjestaja.

UDK 634.0. 836.1
Struéni rad

Sto je Baydur?

Baydur je tvrda integralna poliuretanska
spuzva. Tekuca dvokomponentna mje$avina
puni se u temperirane zatvorene kalupe. Smje-
sa stvara na stijenkama kalupa zatvorenu gu$éu
zonu, koja kontinuirano prema unutra$njosti
prelazi u fino poroznu strukturu.

U usporedbi s drugim tvorivima, ova daje
dizajneru i konstruktoru slobodu u oblikova-
nju i dosada nepoznate konstrukcijske mogué-
nosti.

Debljine stijenki mogu se bez ikakve opas-
nosti uleknuéa mijenjati izmedu 5 mm i 50
mm. Akumuliranje materijala mogude je gdje-
god bi se to trazilo zbog izgleda ili stabilnosti.
Postavljaju li se naroCito veliki zahtjevi s ob-
zirom na krutost i dimenzionalnu stabilnost
pod teretom, konstrukcija se moze pojacati
armiranjem.

Zahvaljujuci svojoj tekucoj fazi pri pocetku
reakcije, Baydur poprima tofan oblik kalupa.
Ta ¢injenica dopuSta brzo, nekomplicirano u-
mnoZavanje originalnog drvenog modela, s ko-
jega je snimljena negativna forma. Iz -toga
slijedi da se izgradnji oblika, uz druge neza-
nemarujuce tocke, pridaje osobito znalenje.
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Primjeri i primjene

Treba razlikovati:

— dekorativna imitacija drva s malim za-
htjevima na stati¢ku &vrstoéu, kao npr. drve-
ne grede, okvire za ogledala, vratne uklade na
pokuéstvu itd. Ovdje se Baydur upotrebljava
u relativno niskom podru¢ju volumne mase
od 100—300 kg/ms3.

— rucni nasloni, rezbarije, dijelovi tapecira-
nog namjestaja, ormari, vitrine i bo¢ne stra-
nice s drvnostrukturnom povr$inom, koji se
sastavljaju iz pojedina¢nih dijelova, ili samo-
nosiva vrata namjes$taja i prednje strane ladica
izvode se iz razloga &vrstode u podruéju vo-
lumne mase izmedu 350 j 550 kg/m3,

— tehnicki namjestaj s velikim zahtjevima
na toplinsku postojanost oblika, krutost obli-
ka j mehani¢ku ¢vrstocu lezi u podrudju vo-
lumne mase od 600 kg/m3.

Izrada gotovih oblika

Oblikovani dijelovi proizvode se u postupku
»one shot« (jednim udarcem).

S usmjerenim izborom sirovina dobivaju
se spuzvasti dijelovi, koji se, u ovisnosti od
recepture i debljine stijenki, mogu oblikovati
za 3—10 minuta. Za industrijsku proizvodnju
potrebna je obrada na strojevima, koji, uz to-
¢no doziranje oblih komponenata, osiguravaju
i njihovo intenzivno mijeSanje i neturbulentno
punjenje kalupa.

Danas se nude razli¢iti tipovi strojeva koji
se razlikuju po vrstj agregata za doziranje i
mijeSanje. Trend jasno ide u smjeru visoko-
tlatnog doziranja i umetanja glava za mijesa-
nje koje se same Ciste. ViSe tvornica strojeva
nude takve uredaje.

Kalupi (Alatke)

Da bi se postiglo prirodno vjerno reprodu-
ciranje drva, potrebni su odgovarajuéi preci-
zno izradeni kalupi.

Upotreba galvano-ljuski

Za tehni¢ki namje$taj, kao $to je muzitki
automat (v. sl. 1), koji se proizvodi u velikom
broju komada i na koji se stavljaju veliki
zahtjevi u upotrebi, isplate se metalni kalupi.
Ovi kalupi' zahtijevaju u proizvodnji slijedeéi
tok rada:

— izradu pramodela u drvu
— odljev- negativa u silikonskom kauduku

— odljev pozitiva u epoksidnoj smoli

Paris i ek e AR
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Slika 1. Muziéki ormarié¢ proizveden u gal

— nanosenje jednog provodnog sloja

— nagalvaniziranje jednog 1—2 mm debelog
krom-nikaljnog sloja

— nagalvaniziranje bakrene straZznje obloge
od 1—2 cm, u koju ée se ugalvanizirati tempe-
raturni kanali -

— ulaganje lijevane galvanske ljuske u alu-
minijsku potpornu formu.

Ovakvim kalupima moZe se proizvesti vise
od 100.000 oblikovanih komada.

Epoksidno-smolni kalupi

Ovi tipovi kalupa, kao i kasnije opisani ka-
lupi od silikonskog kau€uka jeftini su, te se
mogu lako napraviti u vlastitom pogonu. U
svakom slu¢aju, oni dopustaju samo ogranice-
ni broj odljevaka, no zbog niskih proizvodnih
troSkova primjenjuju se kod cestog mijenja-
nja modela.

Proizvodnjaepoksidno-smolnih
kalupa

Pramodel od drva, npr. jedna stranica vitri-
ne (slika 2), pri¢vrsti se na temeljnoj ploéi,
namaze se sredstvom za razdvajanje, a izgrad-
nja forme s epoksidnim smolama provodi se
kako slijedi: nanese se 1 — 2 mm epoksidnog

e L

%

s X
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finog sloja, a zatim sloj straznjeg punjenja,
koje se sastoji od oko 10° smole i 90°/y kreme-
nog pijeska. U straznji zapunjivacki sloj ulazu
se kanali za temperiranje, Zeljezni ucvrscivaci
za pojacanje kalupa, izbacivaci, naljev itd., pre-
ma radnim uputama proizvodaca.

Od epoksidnih smola izraduju se plosnati
kalupi za prednje stranice ladica, stranice or-
mara, vrata i ¢ak jednostavni okviri za zrcala.

Kalupiodsilikonskog kauc¢uka

Silikonski kau¢uk podesan je zbog svoje to-
plinske stabilnosti i fleksibilnosti osobito za
oblikovane dijelove fine povr$inske strukture.

Izrada kalupa od silikonskog kau-
¢uka

Da bi se velika fleksibilnost silikonskog kau-
¢uka mogla potpuno iskoristiti, prvo se na te-
meljnoj ploc¢i pri¢vriceni pramodel (npr. okvir
za ogledalo) obloZj oko 5 mm debelim slojem
voska. Preko ovog vostanog sloja nanese se,
kao kod forme od epoksidne smole, straznje za-
punjenje od kremenog pijeska i epoksidne smole,
koja ¢e nastavno posluziti kao potporna ljuska
(vidi sliku 3).

Slika 2. Vitrina drvne strukture, sastavljena od pojedinaé-
nih oblikovanih dijelova (Foto Bayer)

Slika 3. Skica izrade kalupa od silikonskog kaucuka 1.
pramodel, 2. pregata od voska, odnosno silikonskog kau-
tuka, 3. strainje zapunjenje od epoksidne smole, 4. osnovna
plo¢a i sanduk, 5. otvor za punjenje silikonskim kau¢ukom

Nakon odstranjenja vo$tanog sloja izmedu
pramodela i potporne ljuske, ovaj ¢e se prazni
prostor ispuniti s otplinjenom i odzra¢enom
masom silikonskog kaucuka. Na taj nacin do-
biva se pregaca kalupa, koja se zajedno s pje-
nastim i otvrdnutim dijelom kalupa od Baydu-
ra skine s potporne forme, te nastavno odljusti
od pjenastog dijela. Ovakve oblikovane pregace
od silikonskog kaucuka dopustaju do 300 obli-
kovanih ciklusa, a mogu se lako uz pomo¢
pramodela i postojeée potporne forme obno-
viti.

Pjenjenje i obrada povrsine

Baydur nakon ispjenjenja dobiva zutu te-
meljnu boju, koja se kasnije, pod utjecajem
svjetla, mijenja u smedu. Radi toga potrebno
je izvrsiti odgovarajuéu povrsinsku obradu te-
meljenjem i mocenjem, kako bi se poludila
vjerna imitacija drva.

Vrlo se dobro pokazala primjena obojenih
prevlaka kao odvojnog sredstva. Ovo se ravno-
mjerno nanosi u otvoren kalup $trcanjem, te
se 1—2 minute odzraduje. Nakon dopjenjenja
ova se prevlaka &vrsto poveZze s povrSinom
Baydura.

Ovako proizvedeni pojedina¢ni (individualni)
dijelovi: stranice ormara, vrata, stropne plode,
ukrasni dodaci, dugmeta za namjes$taj, ruéni
nasloni itd. kompletiraju se u industriji na-
mje$taja uobiCajenim postupcima (&epidima i
ljepilima), u komade pokudstva. Okovi se pri-
¢vr§¢uju samoreznim vijcima na dijelove od
Baydura volumne mase od 500 — 600 kg/ms.
Kada je volumna masa oblikovanih dijelova
niZa, dobro je da se na mjestima predvidenim
za okove umetne drvo uljepljivanjem,

Preveo: F. Stajduhar, dipl. ing.
Recenzent: prof. dr. B. Ljuljka
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Strane vrste drva u evropskoj drvnoj industriji

(nastavak)
Franjo Stajduhar, dipl. ing. UDK 634.0.810
Zagreb
Prispjelo: 4. lipnja 1982. Stru¢ni rad
Prihvadeno: 30. kolovoza 1982.
OBOTO Susenje
Pri suSenju oboto drva potreban je oprez kako

Nazivi u oblom tako i u raspiljenom stanju. Zbog velikog

Oboto u podrutju francuskog jezika ili postotka vlage drvo je sklono pucanju i deformira-

Mammea u podrudju engleskog jezika u botanici
nosi ime: Mammea africana D.Don. kao i sino-
nim: Ochrocarpus africanus Oliv. iz poro-
dice: Guttifereae, podporodice: Clusiaceae.

Domoroci imaju svoje lokalne nazive: na Obali
Slonova¢e — djimbo, u Ghani — bompegya ili passee,

u Kamerunu — abotzok, u Nigeriji — ukutu, u Ga-
bunu — ibeka moururu, ebor ili ebornzok, u Zairu
— bokoli, u Kongu m'bossi, m'bosa ili mulita.

Nalazista

Gotovo duz cijelog Gvinejskog zaljeva rasireno
je ovo drvo u 'uvijek zelenim vlaznim $umama od
Sierra Leone do Kabinde i Angole. U kongoanskim
Sumama nalaze se i najbolje, ¢ak i &iste sastojine
obotoa, naro¢ito na aluvijalnim tlima, dok se drugdje
javlja vedinom pojedinaéno.

Stablo

Oboto ima vrlo pravno i cilindri¢no deblo, ali
stablo ima jako oZilje u obliku kvrgavih da$éanih
upora, koje ide dosta visoko. Naraste 30—40 m viso-
ko, no, iako je oko 20 m d&isto od grana, tehnicki
se dade samo malo iskoristiti. Srednji promjeri se
krecu od 60—80—100 cm.

Kora je Zuckasta do crvenkasto-smeda, ljuskava,
a pri dnu stabla i crno mrljava, oko 12 mm debela.
Pri rasjeku drvo je tamno crveno i izluduje gusti,
poput sumpora, Zuto obojeni sok.

Drvo

Svjeza srzevina ruzi¢aste je do crveno-smede
boje i vrlo se te$ko raspoznaje od 4—6 cm giroke
svjetlije ruZi¢aste bjelikovine. Kasnije drvo potamni
do tamno-crvene boje mahagonijevine s lako lju-
bi¢astim toniranjem. Mnoge tamne mrlje potjetu od
uljastih izlu¢ina. .

Grubo porozno drvo s finim jedno — dvo— do

&etverorednim srznim tracima, koji se prostim okom -

ne, vide, parenhim rastrkan, no samo pod lupom
vidljiv. Crne mrlje u srZevini potje¢u od &estih
smolnih kanala.

Srednje gusto drvo s 15% vlage ima volumnu ma-
su od 700 do 850 kg/ms3, no pri transportu valja ra-
¢unati s 1000 kg/m3. Srednje volumno utezanje iz-
nosi 15,3%, dok samo tangencijalno &ini 11,6%.

nju, Piljena grada mora se polagano i kontinuirano
sus$iti u komorama.
Trajnost

Kako oboto drvo ima veliki sadrzaj smole, to je
jako otporno na napadaje gljiva i insekata, prema
tome vrlo trajno.
Mehani¢ka svojstva

Po obujamskoj masi i &évrstoéi drvo oboto ima
odli¢na svojstva, Razli¢itosti proizlaze iz razli¢itih
provenijancija drva, $to ilustrira i slijede¢j pregled:

2 3
?/rsta 8 é 8 8
provenijencija) LD A4 o -
C82 08z S35z
Oboto (Kongo) 205,0 78,8 14.700
Oboto (Gabun) 111,0 48,5 —

Drvo je elasti¢no i cjepyjivo.
Obradljivost .

Ruéna i strojna obrada drva je dobra, samo veci
sadrzaj smole brze otupljuje ostrice.

Pri piljenju preporutuje se ozubljivanje u odsto-
janju od 45 mm pri brzini od 20—22 m/s. Oboto
dobro drzi ¢avle i vijke, a lijepi se bez poteskoca.
Povrsinska obrada moze biti otezana zbog izludivanja
smole.

Upotreba

Kao stolarsko i tesarsko drvo sluzi u gradevinar-
stvu za unutradnje i vanjske obloge, kroviita i dr.
Moze se upotrijebiti u - konstrukcijama vagonogra--
dnje, mostova i brodova, za Zeljeznicke pragove i
za sve objekte izloZene atmosferilijama. Radj otpor-
nosti na kiseline i kemikalije sluZi i za izradu kaca,
bacava i laboratorijskog namjestaja. U gradnji po-
kucstva, zbog tezine, ograni¢ena mu je primjena.

Proizvod

Iako je oboto jo§ u probnom .izvozu, eksportne
moguénosti postoje, pa se izraduje oblovina s pro-
mjerima od 60...90 cm (s bjelikom) u duljinama
od 4 m na vise.
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Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojevai uredaja
u drvnoj industriji (Nastavak iz br. 7—8/1982)

FRANJO STAJDUHAR, dipl. ing.
Zagreb

UDK 801.3:634.0.83

Prispjelo: 30. svibnja 1982. Struéni rad

Prihvadeno: 7. srpnja 1982.

Redni  Hrvatsko-srpski

broj Engleski Francuski Njemacki
1 2 3 4 5
1322.  proto¢no vrijeme flow time, durée de passage au quchlaufzeit fiir Obqr-
kod povrsinske ob- processing time traitement superficiel avec fl'qf:hqnbe‘handlung mit
rade tekudinama (for surface improvement  des liquides Fliissigkeiten
with fluids)
1323.  prugavost stringiness prendre une coloration Streifigwerden
anormale
1324.  puzanje (tecenje) creep fluage Kriechen
1325.  puzni transporter worm conveyor vis d’Archimede Schneckenforderer
1326.  ravmanje pila, levelling of saw blades planage de lames de scie Ebenrichten von
valjanje pila Sageblattern
1327.  redukcijski ventil,  pressure reducing valve soupape de réduction Druckminderventil,
ventil za smanjiva- Reduzierventil
nje tlaka
1328.  rucna klatna pila, hand cross-cut saw scie passe-partout Zugsage
r. povlac¢na pila
1329.  samozapaljivanje spontaneous combustion auto-allumage Selbstziindung
(ignition)
1330. segmentni disk za  segment milling disc disque défibreur a Segment — Mahlscheibe
mljevenje segments
1331.  sigurnosne $ibice safety matches allumettes de streté Sicherheitsziindholzer
(Zigice)
1332.  smjesa ljepila glue mix mélange (de colle) prét Leimflotte
a l'emploi
1333.  spojevi s ¢epovima dowel joints assemblages par Diibelverbindungen
tourillons
1334,  sposobnost prodira- penetrability of wood capacité de pénétration de  Eindringvermégen von
nja zastitnih sred-  preservatives produits de préservation Holzschutzmitteln
stava u drvo du bois
1335. sprave za tovarenje loading devices appareils Ladegerate
chargeurs
1336.  spremiste ili silos chip silo silo a particules Spanebunker
iverja
1337.  stroj za mano$enje  glue spreading machine machine a encoller les Spanbeleimungsmachine
ljepila na iverje particules
1338. stol za razvlalenje  sliding table table a allonges Kulissentisch
1339.  stroj za proreze slitting machine machine a faire les Schlitzmaschine
enfourchements
1340.  stroj za prosijava-  sifting machine machine a tamdiser Siebmaschine
nje
1341.  strugac ljepila glue scratcher racle a colle Leimkratzer
1342.  strugadica (s noZem) scraper racloir mécanique Ziehklingenmaschimne l
1343.  struzni transpor- scraper conveyor convoyeur a la rayure, Kratzforderband,
ter, transporter sa convoyeur a raclettes Kratzerforderer
strugadima
1344.  susilo, sredstvo siccative siccatif, Trockenstoff
za susenje
1345. svrdlo za stolice cotter mill meéche de chaisier Stuhlbohrer

(nastavlja se)
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Medunarodno trziste drvnih proizvoda
u I polugodu 1982. godine

Prof. dr DUSAN ORESCANIN UDK 634.0.7

Prispjelo: 30.smpnja 1982.

Prihvadeno: 25. kolovoza 1982. Struc¢ni rad
Sazetak

Stopa ekonomskog rasta u I polugodu bila je niZza nego $to se ocekivalo. Naj-
vedi potroadi drva: stambena izgradnja i industrija namestaja bili su u stalnim
te§kocama, Tek pred kraj polugoda osetili su se izvesni znakovi oZivljavanja konjunk-
ture. No visok kurs dolara, visoke kamatne stope i mejasno drZanje proizvodaca
petroleja ¢ini buduéi ekonomski razvoj neizvesnim. Do poremecaja na drvnom
trzi$tu nije doslo, jer su veliki izvoznici blagovremeno smanjili proizvodnju, a
veliki uvoznici se uzdrZavali od preterane traznje. To je i dovelo do toga da pre-
teranih zaliha nije bilo ni u poéetku ni na kraju I polugoda. TrziSte grade Ceti-
nara otvoreno je veé¢ u februaru, odnosno ranije nego prethodnih nekoliko godina.
Sovjeti su neo%ekivano snizili cene i prodali sve §to su Zeleli. Svedani su svoje
cene postepeno poveéavali, ali ne zbog preterane traznje nego zbog ogramiene
proizvodnje, Finci su radije drasti¢no smanjili proizvodnju nego da prodaju po
postojedim renama.

Amerikanci su proizvodnju prilagodili potraznji i tako izbegli vece poreme-
¢aje u cenama. Velike austrijske pilane bile su u stalnim teSkocama zbog pada
izvoza u Italiju i zemlje Levanta.

Trziste grade lidéara, kao i obi¢no, bilo je stabilnije. Cene su uglavnom ostale
nepromijenjene.

Na trzistu $perploa cene su lagano rasle pod uticajem rasta kursa dolara.
Industrija plo¢a ivenica nije iza$la iz te$koce koje joj zadaje visak kapaciteta u
Zapadnoj Evropi.

Sa zakas$njenjem od godinu i po, do$la je u teskoce i industrija celuloze i pa-
pira i kartona. To se odrazilo na osetnom rastu zalihe celuloze kod proizvodaca i
o$trom padu cena.

Kljuéne rijedi: ponuda i potraznja drvnih proizvoda — piljena grada —
medunarodna trgovina — drvne plo¢e — celuloza i papir

INTERNATIONAL TIMBER AND WOODPULP MARKET IN FIRST SIX
MONTHS 1982.

Summary

The rate of economic growth in the first six monts was lower from what
it had been expected, The biggest consumers of wood: housing comstruction and
furniture industry were faced with permament problems, Only by the "end of
first half-year there were certain indications of upward tendency. However, high
rate of dollar, high rates of interest and vague behaviour of oil manufacturers
make future economic development uncertain.

No disturbances on timber market were noted, because large exporters cut
down production on time and large importers held themselves back from exag-
gerate demand.

For that reason there was no excessive stock at the beginning and at the
end of the first half-year. The coniferous sawn timber market has been opened
as early as in February, i.e. earlier than in previous several years. The Soviets
unexpectedly reduced the prices and sold all they intended to sell. The Swedes
were increasing their prices gradually, not because of excessive demand, but becau-
se of limited production. The Finns preferred to cut down their production
drastically rather tham sell at existing prices. The Amenicans adapted their pro-
duction to the demand and thus avoided more significant disturbances in the

. prices, Large Austrian saw-mills were in permanent difficulties because of fall of
export to Italy and the Levant countries. The deciduous timber market, as usual,
was more stable. The prices, in general, remained unchanged. The plywood market
experiences slight growth of prices under influence of dollar rate growth. In-
dustry of chipboand did not overcome the difficulties caused by ovenproduction in
West Europe.

With a delay of a year and a half problems were also noted in the industry
of woodpulp, paper and cardboard. It reflected on substantial growth of woodpulp
in the manufacturers stocks and big price fall.

Key wiords: offer and demand of wood products — sawn timber — interna-
tional trade — wooden boards — woodpulp and paper



234 D. ORESCANIN: Trziste... Drvna ind. 33 (9—10) 233—240 (1982)

1. RAZVOJ OPSTE EKONOMSKE SITUACIJE

Ocekivanja o izvesnom oZivljavanju privrede
u I polugodu nisu se ostvarila. Narocite promene
ne ocekuju se ni za celu godinu. Stru¢njaci OECD-
-a ofekuju stopu rasta bruto druStvenog proiz-
voda u grupaciji od svega 0,5%. No razlike izmedu
stopa rasta u SAD i Japanu i zemljama Zapadne
Evrope su znatne. Olekuje se da ¢e ona u SAD-u
u 1982, g. biti megativna za 1,5%, jer je ocekivano
ozivljavanje privrede u II kvartalu izostalo. Stopa
rasta u Japanu kreée se oko 2%, a u zemljama Za-
padne Evrope oko 1,5%, odnosno nesto iznad pro-
$logodi$nje. Niska prosedna stopa rasta u grupa-
ciji OECD-a posledica je megativne stope rasta u
SAD. Jo$ u jesen je izraZzena bojazan da zemlje
Zapadne Evrope nece modi slediti ekonomski rast
u SAD. Dogodilo se suprotno.

U sledec¢oj godini ocekuje se skroman opora-
vak u zemljama grupacije OECD. Stopa rasta bru-
to drustvenog proizvoda treba da iznosi 2,5%. Do
oporavka neée dodi u svim zemljama istovremeno.
Neizvjesnost je vezana i za visoke kamatne stope
koje veé duze vreme vladaju ma trziStu Lkapitala
i za drzanje zemalja proizvodaca petroleja. Nema
izgleda da ¢e u SAD dodi uskoro do sniZenja ka-
matne stope. SnaZan faktor koji deluje na privre-
du zemalja Zapadne Evrope je rast kursa dolara.
U poslednje vreme postaje sve jasnije da taj rast
nije samo posledica wisokih kamatnih stopa.

Pozitivno u razvoju je zaustavljanje inflacije.
Ona je u prvom polugodu u zemiljama OECD-a
wznosila 8 odsto, Odekuje se da ée u II polugodu
pasti na 7 odsto. U slededoj godini SR Nemacka,
Austrija, Japan, Holandija i Svicarska imade sto-
pu rasta fispod 5%. Stopu inflacije izmedu 5 i 10
odsto imade deset zemalja, medu njima i SAD. Vi-
sok mivo inflacije (izmedu 10 i 15%) imace Velika
Briitanija, Francuska, Gréka, Italija, Kanada, Spa-
nija, Turska i Portugal.

Nezaposlenost je bila neukrotiva i u I polugo-
du 1982. g. i u zemljama OECD-a iznosila je 8
(u Jugoslaviji 12%). Ta stopa u II polugodu 1982.
g. treba da se spusti na 7%o.

Nedostaju podaci o kretanju stope rasta nacio-
nalnog dohotka u SSSR-u i zemljama Istoéne Ev-
rope. Evidentno je, medutim, da stopa rasta nije
tmuna od uticaja privrednih kretanja na Zapadu.
Verovatno je da proseéna stopa rasta nacionalnog
dohotka neée preéi 2% u 1982. g. Nepovoljno na
proseénu stopu rasta delovade i megativna stopa
u Poljskoj i privredne teskode u kojima se nalazi
Rumunija.

2. TRZISTE DRVNIH PROIZVODA
Opsta ekonomska situacija imala je uticaja na

razvoj na drvnom trzi$tu. Ono se mije razvijalo
onako kako se oéekivalo u jesen 1981, g. Usporena

stambena izgradnja i poteSkoce u plasmanu name-
$taja imali su negativan uticaj ma trziSte piljene
grade i nekih vrsta plofa u mmnogim zemljama.
Opste slabljenje konjunkture dovelo je u te$koce
industriju celuloze i papira.

Trzite piljene grade Cetinara otvoreno je ra-
nije nego prethodnih godina uz neocekivano sni-
7enje cena, koje su izvr§ili Sovjeti. Cene su sniZa-
vali i Austrijanci. Zbog smanjenja proizvodnje,
Skandinavci su nastojali da povise cene, §to im je
i uspelo. Blagovremenim smanjenjem proizvodnje
izbegnut je poremecaj na trzistu piljene grade ce-
tinara u Severnoj Americi.

Na trzi$tu piljene grade lid¢ara iz umerene zo-
ne ponuda i potraznja su uglavnom bile uravno-
tezene, a cene stabilne. Na trzi$tu trupaca i pilje-
ne grade iz Zapadne Afrike potraznja je bila slaba
u celom prvom polugodu, a cene pod pritiskom.
Kao i ranije, izuzetak su bile meke najpopularni-
je klasiéne vrste. Cene trupaca u Jugoistocnoj Azi-
ji pale su svuda osim na Filipinima. Pctraznja
piljene grade iz ovog regiona u I kvartalu bila je
slaba. U II kvartalu, zbog nedostatka trupaca, iz-
voznici nisu mogli da udovolje rokovima isporu-
ke.

Tirziste ploca bilo je priliéno nejasno. Za razli-
ku od ostalih drvnih proizvoda, cene $perploca su
blago poviSene. Osnovni razlog za to je rast kursa
dolara, pa na osnovu toga i cena S$perplota koje
se u Evropu uvoze iz Jugoistotne Azije i Severne
Amerike. TrziSte ploca iverica je i dalje bilo depre-
sirano zbog prekapacitiranosti evropske industri-
je.

Sa zaka$njenjem od godinu i po dana doS$lo je
do te$koda ma trzistu celuloze i papira i do pada
cena.

2.1. Piljena grada Cetinara

Zahvaljujudi niskim zalihama u celom lancu
distribucije, tr#iste piljene grade ¢etinara otvore-
no je ranije nego prethodnih godina. Ono je usle-
dilo prvom sovjetskom ponudom u Velikoj Brita-
niji. Veé krajem januara »Eksportles« je ponudio
370.000 m3, od ¢ega 110.000 m3 jele/smrée po sle-
deéim cenama za m3 u funtama, CIF (u zagradi
poslednje prog§logodisnje cene):

Bor/ari§, u/s 106 (111)
Bor/ani§, IV k. 83 (89)
Bor/ani§, V ki. 57 (60)
Jela/smréa, ufs 78 (83)
Jela/smréa, TV ki. ’ 74 (79)
Jela/smrcéa, V kl. 57 (60)

Grada iz oblasti Crnog mora bila je za 4 funte
skuplja za w/s, a jeftinija za 5, funti za IV kl. i 3
funte za V ki

U deviznoj klauzuli predviden je odnos 1 funta
= 10,50 $v. kr.
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Kod ovog smanjenja cena uzet je u obazir visi
kurs funte u odnosu na $vedsku krunu, Tako ob-
radunato u $vedskim krunama cene jele/smrce
iznosile su 819 $v. kr, CIf, prema ranijim S$ved-
skim cenama od 900 $v. kr. FAS ili 1113 $v. kr.
CIF.

Sovjeti su Zeleli da u Velikoj Britaniji prodaju
oko 1,3 miliona m3. Odziv na prvu sovjetsku ponu-
du bio je izvanredan. Umesto ponudenih 370.000
m3, prodano je 900.000 ms3.

U cilju uporedenja nave$¢emo razvoj sovjet-
skih cena u Velikoj Britaniji u funtama CIF

Jela/smréa Bor/ari$
kvalitet u/s
1977. g., april 87 113
1978. g., april 70 92
1979. g., mart 89 111
1980. g., mart 108 126
1981. g., maj 83 111
1982. g., januar 70 106

Prva sovjetska ponuda u Velikoj Brnitaniji iza-
zvala je konsternaciju u Skandinaviji. Sovjeti su
snizili cene upravo u momentu kada su Skandi-
navci pokusali da ih povise. No odaziv na sovjet-
sku ponudu pokazao je da su Sovjeti i ovaj put
pogodili prave cene u pravo vreme.

U februaru Sovjeti su podneli svoje prve ponu-
de u SR Nemadkoj, Holandiji i Franouskoj. U SR
Nemadkoj ponudeno je 200.000 m3. Cene su sniZe-
ne u odnosu na one u februaru i junu 1981. g., ali
su me$to povisene u odnosu na cene u okbobru
1981. g. Tada su, naime, one posle devalvacije
$vedske krune bile manje u markama za iznos de-
valvacije, Npr. cene jele/smr&e, 200 mm i $ire, svih
debljina, kvaliteta u/s iznosile su u maju 1981. g.
445, u junu 410, a u oktobru 350 DM/m3, FAS.
U stvari, $vedska kruna je u odnosu na marku
pocetkom jeseni devalvirala za 12,7 odsto, §to se
na osnovu devizne klauzule moralo odraziti ma
cenama. Na osnovu tih cena, sovjetske ceme u
februaru 1982. g. bile su, zavisno od kvaliteta i spe-
cifikacija, za 2—12 odsto vi$e od cena koje su
bile snizene posle devalvacije krune i revalvacije
marke. Mada Nemci mnisu bili zadovolni ovim ce-
nama, odziv je bio iznad odekivanja. Na osnovu
ove ponude zaklju¢eno je do kraja aprila oko
550.000 ma3.

Polovinom februara Sovjeti su u Holandiji po-
nudili 79.000 m3.

Cene su bile sledece u hol. fonintama za ms3,
CIF: :

1982. g. 1981. g.
februar jumi februar
Jela/smréa, u/s _
200 mm, 38 mm 420 450 495
IV kl., 50 mm 360 395 440
V kL 340 350 430

U deviznoj klauzuli predviden je kurs: 100 Sv.
kr. = 45 hol. forinti.

Istovremeno doslo je do prve sovjetske ponude
u Francuskoj. Cene su, takode, sniZene u odnosu
na proslogodisnje cene, a ponudeno je 209.000 ms3.

Cene su bile sledeée u fr. francima za m3, CIF:

1982. g. 1981. g.

februar juni februar
Borovina, u/s 1170 1240 1240
Borovina, IV ki, 890 930 960
Jela/smréa, u/s 920 950 1040
Jela/smréa, IV kI, 835 870 940
Mesano, V kl. 650 690 780

U deviznoj klauzuli kurs franka je takoder bio
vezan za kurs $vedske krume.

Sovjeti su i u Italiji podneli novu listu cena
u dolarima, U stvari u 1981. godini vazile su cene
iz 1980. g. No u II polugodu je odobren rabat od
12 ,a kurs dolara odreden sa 1 dolar = 880—920
lira, prema stvarnom tadasnjem kursu od 1 dolar
= 1250 lira. Tako su ,npr., cene uske prizmirane
grade, 18—24 mm, 4,25—6,50 m, I/IV kl. 135, a
V ki, 128 dolara, FOB Novorosijsk. Odgovarajuce
cene u 1980. g. iznosile su 200, odnosno 186 dola-
ra. SniZzenje cena je znatno. Na ovaj nacin Sovjeti
se nadaju da ée u Italiju prodati 500.000 m3 gra-
de.

Zbog dobrog prijema sovjetskih ponuda i pro-
daje znatno wvedih koli¢ina od ponudenih, oceki-
vale su se i druge sovjetske ponude.

U junu su Sovjeti u SR Nemackoj ponudili
50.000 m3, uz poviSenje cena od 10—15%.

Istovremeno ponudeno je Velikoj Britaniji
70.000 m3, Povisenje cena bilo je umerenije i iz-
nosilo je 7—117%. Ceme su idoSle ma mivo mesto
visi nego $to je bio u proljede 1981. g. Praktidki to
znadi da je sniZenje cena u prvoj ponudi ne samo
anulirano nego da su ceme jo§ i poviSene za 2—4
funte po m3. No pos$to se radi 0 neznatmim kolici-
nama, to na prosecan nivo sovjetskih cema u 1982.
g. neée imati gotovo nikakav uticaj.

Svedani i Finai su imali sasvim drukdije dr-
zanje od Sovjeta, Upravo Svedanj su posle deval-
vacije u septembru dmali vilo uspe$ne prodaje.
Zeleli su da odmah komiguju cene za izmos deval-
vacije, ali im to nije odmah uspelo. Njihovo &vr-
sto drzanje nije bilo posledica rasta potraznje na
medunarodnom trzi$tu nego smanjenja proizvod-
nje. Svedami su veé u prvom kvartalu prodali sve
$to su mogli da isporuce u I polugodu. Do kraja
maja prodali su 4,17 miliona m$ prema 2,76 mi-
liona m3 u istom periodu prethodne godine. Sve-
danima je uspevalo da u woku prvog polugoda po-
stepeno povisivaju cene, mada su se kupci, na-
mno u Velikoj Britamiji, tome odupirali. Krajem
januara omi su za borowvinu, u/s, 175 mm, trazili
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1175, a za jelu/smréu, ufs, 44 x 100, 900—930 $v.
kr., FAS. Krajem januara za borowvinu, 175 mm,
ufs, trazili su 1200—1225 §v, kr., a za jelu/smréu,
44 x 100, 980—1000 $v. kr. Ove su cene i postizali
na trzi$tu, Upravo ovo ¢vrsto drzanje Svedama
bilo je razlog odluci Sovjeta da povise cene u svo-
jim drugim ponudama.

Uspeh Finaca je bio mnogo manji. Prodaje su
bile slabije mego prethodne godine. Do kraja ap-
nila prodali su svega 1,705.000 m3, prema 2,106.000
m3 u istom peniodu 1981. g. Do kraja maja izvez-
li su svega 1,996.000 m3, prema 2,149.000 m3 1981.
g. Ne ocekuje 'se da ¢e u 1982. g. ‘izvesti jednaku
koli¢inu kao u 1981. g. (5,379.000 m3). Do pada iz-
voza ¢e marodito dodi u drugom polugodu zbog
jakog smanjenja proizvodnje.

Mnoge pilane, pa i male, koje to ranije misu
radile, dale su godi$nje odmore wveé u junu, Omi
su trajali 4—6 nedjelja. Finoi su se veé na pocetku
godine odlucili da smanje proizvodnju, jer im pro-
dajne cene ne pokrivaju tro$kove proizvodnije. Na-
dali su se da ¢e u jesen modi da postignu zado-
voljavajuce cene, jer tada Sovjeti i Svedani mede
‘mati ni$ta da nude.

Izvoznici iz Austnije neprestano su bili u tes-
koj situaciji ;a cene pod pritiskom. U godinama
visokog izvoza sagradeno 'je miz novih kapaciteta
koji mogu da rentabilno posluju samo uz puno
iskoriS¢enje. Sada to mije moguce zbog slabljenja
potraznje u Italiji, ma koju otpada dve treéine
Austriijskog izvoza. Zemlje Levanta, zbog slabijih
prihoda od petroleja, nisu viSe tako veliki kupci
kao ranije. To je narodito pogodilo velike izvoz-
nike iz Austrije.

Visoke kamatme stope u SAD dovele su do o$-
trog pada stambene izgradnje. Pocetkom godine
gradeno je oko 900.000 stanova, $to je najniZi pos-
leratni mivio. Tek u maju taj broj je blago presao
jedan milion. Poslednjih godina prosedno je go-
d8nje gradeno 1,600.000 stanova. Bilo je godina
kada se taj mivo priblizio i cifiri od dva miliona.
Cene u Severmoj Americi su slabile, ali je to kod
izvoza bilo kompenzirano rastom kursa dolara.
Dobra strana ameritke drvne privrede je u tome
$to se ponuda brzo prilagodava potraznji. Na taj
na¢in se izbegavaju poremedaji u cenama.

I pored zadovoljavajuéih prodaja u nekim zem-
ljama pred kraj I polugoda, u svim zemljama iz-
voznicama nametala se potreba prilagodavanja po-
nude potraznji. U Finskoj, mpr., jedan deo pilana
je bio zatvoren, a jedan deo radio 4 dana u nedelji.
Da bi ise ponuda prilagodila potrazmji i odrzao po-
stignut nivo cena, proizvodadi su se odluili na
produZenu letnju pauzu. Svedani, umesto uobita-
jene 4 medelje ,nede raditi 6—8 nedelja, a Finci
6—12 medelja. I Finci i Svedani se nadaju da ée
u jesen postici viSe. cene. Austrijanci su ranje o-
bustavljali proizvodnju u vreme velikih snegova u
januaru, eventualno polovinom februara.' Sada dée

to udiniti u vreme leta j obustaviti proizvodnju za
najmanje 3 nedelje. U Severnoj Americi su produ-
Zeni letnji odmomi, narodito ma zapadnoj obali
SAD i u Britanskoj Kolumbiji. I pored brzog pmi-
lagodavanja ponude potraznji, kolebanja cena u
Severnoj Americi su veéa i ¢e$éa nego u Evropi.

U zemljama uvoznicama je krajem polugoda
vladalo ubedenje da cene dalje nece padati. Kod
izabranih spedifikacija cene ¢e Cak rasti. Zbog wi-
sokih kamatnih stopa, prema misljenju uvoznika,
kupovade se i dalje ono $to je majnuznije potreb-
no, odnosno izbegavace se istvaranje visokih za-
liha.

2.2. Grada lisc¢ara

Na trzistu grade liéara nije bilo fluktuacija
kao kod &etinara. Veé za vreme licitacija koje su
odrzane u Francuskoj u toku prosle jeseni videlo
se da ée dodi do zati§ja potraznje piljene grade
li§¢ara iz umerene zome. Cene hrastovih trupaca
bile su nize za oko 10—15°% mego prethodnih go-
dine, cene bukovih trupaca su bile snizene samo
za oko 5% ,ili su ostale nepromenjene. Pad cena
trupaca je bio posledica visokih zaliha piljene
grade u Francuskoj i SR Njemackoj. Zalihe su
porasle i zbog visokog uvoza grade hrasta iz SAD.
Tada je po prvi put u SR Nemacku bilo uvezeno
vi$e hrastovine iz SAD mego iz Francuske, U toku
1981. g., zbog rasta kursa dolara, jako je smanjen
uvoz iz SAD. Posto je pala mogucnost izvoza u
Evropu istovremeno s padom potraznje u SAD,
doslo je do pada proizvodnje u SAD. Na taj nadin
je izravnana ponuda i potraznja i odrZan nivo ce-
na.

Pocetkom II kvantala uvoznici u SR Njemac-
koj i Belgiji poceli su ponovo da pokazuju vise
interesa za americki hrast, i beli i crveni. No nagli
porast kursa dolara pred kraj I polugoda ponovo
je doveo do zastoja uvoza u Evropu. Pao je naro-
gito uvoz u Belgiju i Francusku zbog devalvacije
belgijskog i francuskog franka. Zbog rasta kursa
dolara, porasla je potraznja crvenog hrasta, jer
je beli hrast postao previse skup.

Cene crvenog hrasta za 5/4” u junu su iznosile
1120—1140 SAD dolara za 1000 boand-stopa. Cene
grade kvaliteta common iznosile su 700 dolara za
1000 board-stopa, CIF,

Rast kursa dolara i mepromenjene cene dale
su Sansu evropskim fizvoznicima grade hrasta. Ce-
ne su se pre tog kretale na nivou iz 1980. g.

Cene hrastovine u SR Nemagkoj iznosile su
u junu za klasu I, 1—1'2 prirodno susenu, zavisno
od debljina, 1100—1300 DM, za klasu II 900—1000,
klasu IIT 650—800 DM za m3 fco pilana. Grada
za parkete, sveZe piljena, prodavala se po 160—170
DM po toni, Cene su bile za 8—10% nize od cena
prethodne godine. Upravo u celom I polugodi$tu
bilo je izvesnih te$koca u plasmanu piljene grade

hrasta, narotito slabijeg kvaliteta.
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Zbog zastoja u plasmanu name$taja domacde
proizvodnje, zalihe grade hrasta u Francuskoj bile
su viSe od normalnih, a cene su bile pod pritiskom.
Posle devalvacije franka j revalvacije marke pora-
stao je izvoz u SR Nemadku.

Potraznja bukove piljene grade dobrog kvalite-
ta bila je u toku I polugoda zadovoljavajuca. Naj-
Zivlje uvozno trziSte bila je Spanija, Spanci su
najvi$e interesa pokazivali za nemadku bukovinu.
Bukova piljena grada A kl., parena, prodavana fe
po 500 DM, neparena B kl. po 380—400 DM fco
pilana. Cene bukove grade za ramove bile su niZe
u junu nego prvih meseci, Cene fco Cobourg iz-
nosile su 240—250 DM.

Najvedi se deo u Spaniji prodaje kao A/B kl.,
odnosno I kl. po 430 i B kl., odnosno IT kl. po
380 DM.

U II kvantalu uvoznioi u Spaniji pokazivali su
vedi interes za jugoslavensku bukovinu, Rumuni
su prodali u Spaniju po cenama pnibliZno nemac-
kim 25.000 m3. Prodaje su izvrSene na bazi pezosa.

Britansko trziSte bukove grade bilo je mirno
u toku celog prvog polugoda. Trazena je grada
dobrog kvaliteta. Za gradu specijalnih dimenzija
pladane su dobre cene. Najveéi udeo na trzistu
imali su izvoznici iz Francuske. Za izvoznike iz SR
Nemacke trziSte je postalo neinteresantno zbog
niskih cena. Za bukove kladarke B kl. Britanci
su nudili Nemcima 240 DM za m3 FOB brod na
Rajni, Ove cene su Nemcima bile neprihvatljive.

Potraznja u Italiji bila je prilicno nezadovolja-
vajuca. U prvim mesecima vedi interes za ovo tr-
ziste pokazivali su izvoznici iz SR Nemacke. U to-
ku II kvartala, zbog pada prodaje u SR Nemackoj,
u teSkoce su doSli proizvodaci stolica u Severnoj
Italiji. Istovremeno s padom izvoza stolica, puste-
ni su u pogon novi mali kapaciteti. U junu su fab-
rike radille 4 dana u nedelji, a neke su nedeljama
bile zatvorene.

Posle devalvacije franka Francuzi su u Spaniji
i Velikoj Britaniji mogli nuditi za 10% jeftinije od
ranijih cena. Pokazivali su i vedi interes za izvoz u
Italiju, ali im, zbog devalvacije lire, cene nisu
bile privia¢ne.

Potraznja bukove grade u podrudju Meditera-
na bila je nes$to Zivlja nego m 1981. g., ali vedi in-
teres za ovo trziSte pokazivali su Rumuni. Oni u
ovo podrucje izvoze dobro manipulisanu i suvu
gradu, ali, kao i obicno, kasne s isporukama.

Potraznja i trupaca i piljene grade afri¢kih
vrsta bila je slaba u tioku celog I polugoda .Uvoz-
nici u Evwopi su Zeleli da zbog visokih kamatmih
stopa smanfje zalihe na minimum i ustezali su se
od kupovine. No ni izvoznici nisu navaljivali s
ponudama. To je dovelo do toga da su cene uglav-
nom ostale nepromenjene u celom I polugodu. Na-
ravno, kao i uvek, bilo je dzuzetaka. Povremeno je

dolazilo do oskudice dobrih furnirskih trupaca naj-
popularnijih vrsta, a cene su bile ¢vrste. Koleba-
nje kursova dovelo je do toga da su cene bile ne-
ujednacene. Rast kursa dolara udinio je izvoznike
iz Libenije manje konkurentnima u odnosu na iz-
voznike iz zemalja zone franka, narocito posle de-
valvacije franka.

U sektoru furnimskih trupaca najvise je inte-
resa bilo za sapeli, tiamu i makore, a kod pilan-
skih za trupce sipoa, doussiea, sambe /ayousa i
ne$to manje sapelia. Po$to su Gabon i Ekvatorijal-
na Afrika prodali znatne koli¢ine trupaca okou-
mea u Taiwan i Juznu Koreju, porastao je inte-
res za trupce khye/acajoua. Interes za trupce iro-
ka bio je dosta ogranic¢en. Isto tako i za trupce
limbe.

Ponuda i potraznja piljene grade proizvedene u
Afmici bila je uglavnom uravnotezena, Najvise je
trazena grada sipoa, sapelia, sambe, limbe j aca-
joua. Ponuda grade specijalnih dimenzija bila je
testo veca od potraznje, a cene pod pritiskom.

Krajem 1 polugoda zalihe i trupaca i rezane
grade u zemljama uvoznicama u Evropi pale su
na minimum. Pala je i ponuda, jer su mnogi kon-
cesionarj zbog pada potraznje jo$ prosle godine
obustavili proizvodnju. Pored toga ki$na sezona
bila je duza nego obi¢no. Nedostatak deviza doveo
je do toga da su Zeleznice i putovi u loem sta-
nju. Za kamione nema rezevrih delova. Zbog ote-
Zanog transporta mnogo drva propada. Tro$kovi
izrade i transporta neprestano rastu. To sve dovo-
di do smanjenja ponude, Zbog toga treba oé&eki-
vati da e u jesen ponuda biti manja od potraznje.
To tim pre $to su i zemlje u regionu Mediterana
u I polugodu kupovale manje nego ranije, Manje
belih wrsta kupovale su Italija, Spanija i Alzir.

Poznate tradicionalne wrste u Obalj Slonovace
i Gani ise viSe neée moéi dobiti. Kamerun, Gabon,
Liberija, Centralnoafritka Republika i Zair nede
modi da zadovolje potraznju. ‘

Razvoj na ‘trzi§tu u Jugoistodnoj Aziji bio je
nesto drukdiji mego u Zapadnoj Africi.

Potraznja grade (uglavnom merantija i lauana)
u prvom kvartalu bila je slaba, a cene u padu. U
IT kvartalu potraznja rezane grade je porasla, ali
pilanani misu imali dosta trupaca. Zbog toga su
isporuke zakas$njavale i po dva meseca. U II kvar-
talu rasle su i cene. Narodito su o$tro porasle
cene ramina (za viSe od 30 odsto). Rast cene pi-
ljene grade merantija i lauana naterao je proiz-
vodace gradevinske istolarije u Evropi da potraze
zamenu u afric¢kim vrstama. Uglavmom u tu svrhu
se koristi iroko koji se kupuje u zoni franka. Po-
slednje cene GMS grade iznosile su 1100; grade
iz Penanga 1145—1180, grade fiksnih dimenzija iz
Penanga 1160—1170, Cetvntada 1140—1190 malezij-
skih dolara za tonu.
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TrziSte trupaca u ovom regionu zavisi uglav-
nom od potraznje u Japanu, koja je fluktuirala u
poslednjih nekoliko meseci, i potraznje velikih pro-
izvodaca §perploc¢a u Juznoj Koreji ¢ Taiwanu. Fa-
brike u Juznoj Koreji su imale stalno problema sa
nabavkom trupaca, jer su Filipini gotovo smanjili
izvoz ma najmanju meru, a Indonezija smanjuje
izvoz iz godine u godinu. Cene trupaca lauana sa
Filipina porasle su na 150—160 dolara FOB Davao,
prema 145—155 dolara u januaru. Cene trupaca u
Indoneziji imale su drukdija kretanja. Cene trupa-
ca ramina FOB Balikpapana iznosile su u junu
105—110 dolara, prema 135—145 dolara u janua-
ru. Cene trupaca merantija FOB Samarinda izno-
sile su 110—115 dolara, prema 130—135 dolara u
januaru. Sli¢na kretanja imale su i cene trupaca
iz ostalih luka Indonezije. Cene trupaca launa u
Sabahu pale su sa 122—127 dolara u januaru na
107—110 dolara u junu. Cene trupaca u Salahu
pale su za svega 2 dolara po m3. Ovo kretanje cena
teSko je objasniti nekim statisti¢kim podacima jer
su oni mejasni, Npr., prema japanskim podacima,
iz Filipina je u I kvartalu uvezeno 1,400.000 ms,
a prema filipinskim podacima izvezeno je svega
400.000 m3. To znadi da je 1 milion m?® utovareno
bez kontrole filipinskih vlasti.

2.3 Furnir

Industrija i trgovina furnirom nalazile su se
u I polugodu u mnezavidnoj situaciji. Makaze iz-
medu proizvodnih tro$kova i prodajnih cena fur-
nira gotovo su se sasvim zatvorile. Izlaz iz ovakve
situacije bilo je te$ko nadi. Na jednoj strani, naj-
vedi potroSac furnira, industrija namestaja, nalazi-
la se u konjunkturnoj krizi, a na drugoj istrani, jav-
lja se vedi visak kapaciteta. Takova situacija vliada
od apmila, jer je u I kvantalu potraznja bila jo$
zadovoljavajuéa. U II kvartalu traZen je mameStaj
visokog kvaliteta koji se proizvodi u malim serija-
ma. Proizvodnja name$taja masovne proizvodnje,
gde se trosi najvise furnira srednjeg kvaliteta, bila
je slaba. Interesantno je da je i pored pada upo-
trebe furnira u proizvodnji kuhinja pad potrosnje
furnira bio manji od pada potro$nje namestaja.

Pad aktivnosti u stambenoj izgradnji doveo je
i do pada potro$nje furnira u industriji koja se
bavi enterijerima. Nema izgleda da ée se situacija
u ovome sektoru popraviti pre 1984.

Potro$nja furnira za saniranje starih zgrada
bila je dobra, ali ipak manja nego ramijih godina.

:Situacija mije bila ruzi¢asta ni u pogledu na-
bavke trupaca. Oskudica trupaca u Severnoj Ame-
rici bila je izrazita. Proizvodnja trupaca pala je
za :30"s i to0 me samo zbog pada potraznje piljene
grade nego i Zbog duge i o$tre zime. Naravno, zbog
pada proizvodnje trupaca, bio je manji i napad
furminskih trupaca. To se narocito odnosilo na beli
hrast -i tre$nju, ali i ma ‘orveni hrast. ‘Zbog vece
potraznje, cene furnirskih trupaca crverog hrasta

'

poviSene su za 20”, Pored ovog, dolazi jo$ i rast
kursa dolara. To zna¢i da fabrike furnira moraju
da za trupce plate viSe mego ranije. Oni koji se
odlu¢e da uvoze gotovi furnir moraju i za mjega
da plate vise nego ranije. Ni proizvodaci furmira
ni trgovci misu sigurni da ce viSe placene cene
mooéi da bez otpora prebace na potro$ace. Proizvo-
daci 1 trgovci u Evropi smatrali su da cene fur-
nira treba povisiti za 20%. Da li ¢e im to wspeti,
videée se tek u septembru. Verovatno je da ce to
za furnir visokog kvaliteta biti moguce, ali ne i za
furnir srednjeg i slabog kvaliteta.

Poslednjih meseci je porasla potraznja furnira
crvenog hrasta u industriji gradevinske stolarije i
ploda i u proizvodnji soba za spavanje. Zbog po-
rasta upotrebe svetlog furnira porasla je potraznja
jalsenovog, javorovog i brezovog furmira. Furnir
detinara je imao veliku primenu u proizvodnji so-
ba za spavanje.

U jesen treba ocekivati i rast cena furnira cr-
venih afri¢kih vrsta jer ¢e i ceme trupaca porasti.

2.4. Ploce

Na trzi$tu $perploca situacija se menjala u to-
ku polugoda. Ona nije bila ista u Severnoj Ameri-
ci i u Evropi. U Severnoj Americi, narocito SAD,
u prvim nedeljama proizvodnja Sperploca je mo-
rala biti znatno smanjena zbog pada stambene
izgradmje. Velik dio fabmika je morao obustaviti
proizvodnju. Potraznja je oZivela veé u I kvartalu
zbog prodaja na osnovu bescarinskog kontingenta
u okvimu zemalja Evropske ekonomske zajednice.
Nakon dscrpljenja bescarinskog kontingenta po-
traznja je pala. Upravo carina od 12,5 i visok
kurs dolara ucinili su ameridke plote skupim za
evropske potrosace. U vreme prodaja u okviru bes-
carinskih kontingenata cene su bile sledeée za
1000 kvadratnih stopa, CIf luke Zapadne Evrope
u dolarima:

Juzni Futi bor Duglazija
3/8” 180 193 .
1/2”, 3 lista 230 240
1727, 4 lista 234 258
5/8”, 4 lista . 279 310
3/4”, 5 listova 341 390

I pored slabije potraznje, nanodito u gradevi--
narstvu, cene $perplota su u celom I polugodu
imale tendencu rasta. To je bila posledica rasta
kursa ‘dolara, pa i cena plota uvezenih iz Severne
Amerike i Jugoisto¢ne Azije. Ta &injenica je dala
prostora i proizvodadima u Evropi da povedavaju
cene,

Pred kraj polugoda potraznja je pala. Skladis-
ta uvoznika su bila dobro snabdevena. Doduse is-
poruke iz zemalja Jugoistotne Azije su kasnile jer
su proizvodadi u Taiwanu, Juimoj Koreji, a i Sin-



D. ORESCANIN: Trziste. . .

Drvna ind. 33 (9—10) 233—240 (1982) 239

gapuru j Maleziji, imali problema s nabavkom
trupaca. Cak nisu imali dovoljno trupaca ni pro-
izvodaci na Filipinima. Indonezija je pocela da nu-
di vece koligine $perploca ali uvoznici nisu zado-
voljni ni merama (8 x 4 stope) ni kvalitetom.

Cene plota uvezenih iz Jugoistone Azije u SR
Nemackoj iznosile su za ploée od 4 mm, IF 20
4,60—4,80 DM/m2, AW 100 5,30—5,60 DM. Cene su
poslednjih nedelja rasle zbog rasta kursa dolara.
Prolizvoda¢i u Francuskoj traze za ploc¢e IF 20,
4 mm, 5,60 DM, a za AW 100 traze 6,00 DM.

Finci su 1, aprila povisili cene za 5%. TrziSte
je ove ceme pmihvatilo i u junu su one ponovo
povisene za 7,5%. Sada cene ploca iznose: klasic
ne plode, cene po listi + 10%, ploce za oplatu,
cene po listi + 5%.

TrziSte je i ove ceme prihvatilo i proizvodaci na-
meravaju da ih dalje povise u oktobru.

Pred kraj polugoda razvoj cena u SAD nije bio
isti kod ploca iz juznog bora i ploca iz duglazije.
U junu su cene plo¢a iz juznog bora bile vise od
cena iz duglazije. Upravo cene ploda 5/8” iz pet lis-
tova, CDX, iznosile su 330—350 dolara za 1000
kvadratnih stopa, CIF luke zapadne Evrope. Iste
ploce iz duglazije nudene su po 280—290 dolara.
CIF.

Francuzima nije uspjelo da povise cene boro-
vim $perplocama.

Italijani su ceiba-fromager plote u SR Nje-
mackoj prodavali po 4,80—5 DM, a Grei po 5,03
DM. Istovremeno cene francuskih gabom-plo¢a iz
nosile su 5,50—5,65 DM.

Trziste plota iverica bilo je i u I polugodi$tu
1982, g. depresirano. Osnovni problem je bio vi-
$ak kapaciteta. Proizvodac¢i su neprestano bili u
nedoumici da li je bolje spustiti cene i bolje is-
koristiti kapacitete ili ograniditi proizvodnju i odr-
Zati ili povisiti cene. Uglavnom su dolazili do za-
klju¢ka da sniZzavanje cene ne bi povedalo proda-
ju. Kroz celo I polugode konkurencija izmedu fa-
brika unutar zemalja Zapadne Evrope i na medu-
narodnom trzi$tu bila je o$tra. Kao i uvek, najvedéi
uspeh su imali proizvodadi iz Belgije, marocito
posle devalvacije franka.

Situacija u industriji ploda iverica nije bila
jednaka u svim zemljama. NajteZa je bila u SR
Nemackoj. U toku I polugoda, naroéito pred kraj
I kvartala, bilo je pokusaja podizanja cena (Belgi-
ja, Luksemburg, Svajcarska, Austrija, SR Nema¢-
ka), ali veliki potrosadi u SR Nema&koj povisenje
cena nisu prihvatili ni ‘do kraja polugoda.

Krajem polugoda zalihe su u SR Nemadkoj iz-

“nosile 600.000 m3 $to je jednako potrodnji od 1'2 -

mesec. Ne-moze se.ocekivati sman_]enje zaliha u

toku leta. - K ,

Industrija namestaja i industrija enterijera ra-
dile su u II kvartalu sa 30 odsto kapaciteta. To

znadi da se moglo potrositi samo 30-odsto mxoguce Pt

proizvodnje:- : NS ST

I pored slabe potraznje, doslo se do ubedenja
da ¢e se cene morati povisiti. Trgovina se tome
opire, alj veliki potro$aéi, narocito industrija na-
mestaja, teSko pnistaju da se cene pomeraju mna
vise. Ipak, najvedi deo potrosaca je krajem polu-
goda pladao cene koje su za 6—8 bile vise od
cena pocetkom godine.

Rumunjske cene ploda od 19 mm u Italiji izno-
sile su 115.000 lira za m3 foo gramica. Cene E-1
plo¢a najboljeg kvaliteta (Novopan), 19 mm, u SR
Nemackoj su iznosile 7 DM, E-2 6,30—6,50, u juz-
noj Nemackoj 6 DM za m2. Cene ostalih plo¢a
iverica kreéu se od 5,60—6,40 DM/m2. Neki pro-
izvodacéi su davali rabate i tako spustili cene is-
pod nivoa pre poviSenja cena u manrtu. Sli¢an raz-
voj cena imale su i plo¢e obloZzene fenolom, Cene
su se kretale od 8—8,50 DM/m2. Cene oplemenje-
nih, naroc¢ito belih ploca, bile su jo$ nepovoljnije.
One su se kretale od 8—11 DM/m? za ploc¢e od 19
mm. No bilo je prodaja i ispod 8 DM.

Najvedi pritisak ma cene ¢inili su izvoznici iz
Franouske, narocito posle devalvacije franka. Zbog
slabe domade potraznje aktivirali su se viSe nego
ranije i izvoznici iz SR Nemacke. No u Francus-
koj nisu bili konkurentni u cenama, a Italija je
smanjila uvoz zbog tefkoda u ‘koje je zapala in-
dustrija namestaja.

Situacija na trzi§tu panelplota bila je teSka
zbog stalno slabe aktivnosti u industriji enterije-
ra. Kapaciteti su slabo koriSteni. Proseéne cene
plo¢a od 19 mm u SR Nemackoj su iznosile oko
16 DM za ma2.

Trziste plo¢a vlakmatica u.I polugodu bilo je
stabilno, a cene se nisu menjale u odnosu na omne
iz IT polugoda 1981. g. g

2.5. Celuloza

Na trziSte celuloze i papira nisu uticali faktori
koji su uticali ma trZiste piljene grade i plo¢a, a to

su: stambena izgradnja i industnija name$taja.

Zbog toga je do teSkoda u :otvoj industriji doslo
sa zakasnjenjem od godinu i po. Jade su se osje-
tile tek krajem 1981. g.

Trziste celuloze bilo je stabilno 18 meseci i
cene se nisu menjale. Tek oktobra 1981. g. doslo
je do promena cena na viSe, i nakomn izvesnog
kolebanja cene su utvrdene ma 580 dolara za to-

nu, CIF, za beljenu sulfatnu dugovlaknastu celulo-_

zu. Slidno poviSenje ucinjeno je i kod ostalih vrs-
ta celuloze. Ve¢ krajem godine doslo je do pada

potraznje, i ceme za I kvantal 1982. g. nisu bile

utvrdene. Zvani¢no su- ostavljéne stare ceme, ali

praktiéno one su posrtexpenlo \paxdale sve do kraja

1 pod/uguoda R
I pOtred jakog ogranidenja proizvodnje i u Skam ke

.. dinaviji i Severnoj Amenici, samo u maju zahhe,.;.- :

su u koncernit Norscan |p0raJsde za '100.000 tona i

dostigle su mivo od 2 miliona tona. Cene su bile-

7]
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u padu. DodusSe taj pad proizvodaci u Skandinavi-
ji nisu osetili zbog rasta kursa dolara. Do kraja
I polugoda bilo je prodato vrlo malo za III kvar-
tal. Finci su beljenu dugovlaknastu sulfatnu ce-
lulozu prodavali zvaniéno po 520 dolara, minus
rabat od 10,15 do 20 dolara. To znad¢i da su cene
pale daleko ispod cena pre poviSenja u oktobru
1981. g. (545 dolara). Svedani su istu celulozu pro-
davali po 500 dolara za tonu, CIF. Cene brezove
celuloze pale su ma 460 dolara, Zvani¢ne cene
cukaliptusove celuloze iznosile su 470 dolara, a
prodavana je po 20 do 30 dolara jefitinije.

Proizvodac¢i liSéarske celuloze nalazili su se
pod stalnim pritiskom kupaca koji su trazili nize
cene. Proizvodaci brezove i eukaliptusove celulo-
ze su nekako izdrzali pritisak, ali su proizvodaci

mesane lis¢arske celuloze bili prisiljeni da spuste
cene na 420, pa i 400 dolara za tonu CIF.

Finci su cene beljene sulfitne celuloze, koja

nema narocitog znacaja ma trzi$tu, spustili na 485
dolara. Amerikanci su cene celuloze iz juznog bora
snizili na 460 dolara, tona, CIF. Za nebeljene vrste
nije wopste bilo kupaca.

Cene drvenjace kretale su se za nebeljene vrste

300 dolara, 70 GE 340, 75 GE 360 i 80 GE 380
dolara tona, CIF.
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INVESTITORI povjerite svoje probleme struénjacima

61000 Ljubljana, Koblarjeva 3

Specijalizirana projektantska orga-
nizacija za drvnu industriju nu-
di kompletan projektni inZenjering
sa slijedeéim specijaliziranim odje-
lima:

Tehnoloski odjel

Odjel za nisku gradnju

Odjel za visoku gradnju
Posebna skupina arhitekata
Odjel za energetiku | instalacije

Odjel za programiranje

Izradujemo takoder nove proizvod-
ne programe, zajedno s tehnologi-

BIRO ZA LESND INDUSTRIJD =7=sivsas

telefon 314052 Na$i struénjaci su Vam uvijek na

raspolaganju.
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(nastavak jz br. 7—8/82)
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Zagreb

Prispjelo: 1. srpnja 1982.
Prihvadeno: 12. srpnja 1982.

7. Mjeriteljski ovlastene organizacije udruZenog rada

Suvremenu policentriénu organizaciju mjeriteljske
sluzbe temelijni zakon najavljuje onim svojim odred-
bama koje dopustaju da za neke preglede i oviera-
vanja nekih vrsta mjerila osim Saveznog zavoda
budu pod odredenim uvjetima ovlastene organiza-
cije udruZenog rada (u nastavku: ovladtene organi-
zacije). Pri tom postoji nekoliko moguénosti (¢1. 22).
Nijedna od njih ne omoguéuje da ovlastena organi-
zacija obavlja tipna ispitivanija niti da obavlja nad-
zorne preglede.

Za status ovlastene organizacije koja bi obavljala
prve i povremene preglede mjerila mogu se natjecati
»znanstvenoistrazivacki instituti, laboratoriji i sli¢no
u kojima rade radnici s odgovarajuéom stru¢nom
spremome« (€l. 22). Ovla$tene organizacije moraju
raspolagatj odgovarajuéom opremom i prostorijama
i moraju biti registrirane za obavljanje te djelatnosti
(€l. 22). Direktor Zavoda posebnim pravilnikom pro-
pisuje uvjete kojima u pogledu struénosti radnika,
opreme i prostorija moraju udovoljavati ovla$tene
organizacije (¢l. 22) (Sl. list SFRJ 1979, br. 63). Sa-
vezni zavod ocjenjuje (¢l. 23) da li potencijalni ovla-
Steni laboratorij udovoljava uvjetima u pravilniku.
Kad je ocjena pozitivna, Savezni zavod svojim rje-
Senjem odreduje za koja se mijerila organizacija
ovlaScuje i za koje mjerno podruéje. Protiv ocjene
(€l. 23) mozZe se podnijeti Zalba Saveznom izvr§nom
vijecu (¢l. 24).

Savezni je zavod obvezan (¢l. 48) da nadzire kako
ovlastene organizacije pregledaju i ovjeravaju mije-
rila, Ako‘ tom prilikom utvrdi da organizacija vise
ne ispunjava propisane uvjete ili se ne drz propisa
1 uputa, ukinut ée rjeSenje o ovlastenju (¢l 49.) Ako
pak utvrdi da ovjerena (zigosana) mijerila nisu ispra-
vna, Savezni je zavod duZan privremeno ili trajno
zal?ramti uporabu mijerila, a krivce prijaviti za ka-
Znjavanje (1. 44—46).

Moguc’nost stjecanja ovlastenja zapravo je uvjetna.
Temeljnij zakon (¢l. 22, stavak 3), naime, odreduije
da se ovladtenja za predlaganije i ovjeravanje mogu
dodijeliti samo za neka mjerila. Koja su to mjerila,
odreduje svojim propisom predsjednik Saveznog ko-
miteta za energetiku i industriju. Zakon nidim ne
obvezuje predsjednika da svoj izbor takvih mijerila
ucini po nekom nadelu niti da taj izbor obrazlozi.

Postoje¢a Naredba o odredivanju mijerila koja
mogu pregledati ovlastene organizacije udruZenoga
rada (Sl. list SFRJ 1976, br, 54, str. 1666—1667), koju
je predsjednik vjerojatno izdao na prijedlog direkto-
ra Zavoda, sadrZj skroman broj mjenila i etalona
prema ukupnom broju §to se mora pregledati. Iz
citirane se naredbe ne razabire po kakvom su nadelu
neka mjerila uvrstena u popis, a druga nisu. Tako
se, na primjer, organizacije rada mogu natjecati za

UDK 389

Stru¢ni rad

stjecanje ovlastenja za pregled mijerila elektri¢ne
snage, napona, kapaciteta, manometara s elastiénim
mjernim elementom itd., ali se ne mogu natjecati
za pregled mjerila plostine, obujma (analizatori pli-
nova, koji se navode 'u naredbi, nisu mjerila obujma),
mase (hektolitarska masa nije masa, veé¢ prividna
gustoca), gustoce tekuéina 1 plinova, viskoznosti,
elektri¢ne energije, topline, apsorbirane doze ioni-
zantnih zracenja, koncentracije SO,, naponskih i
strujnih transformatora, barometara j Zivinih mano-
metara, toplinskih tokomjera, vlagomjera itd.

Zakon ne odreduje kako se pregledaju i ovjera-
vaju ona mjerila koja Savezni zavod nije u stanju
pregledati, a organizacije udruZenoga rada to ne smi-
ju uciniti, jako su kadrovski i opremom osposobljene,
jer ta mjerila (i etaloni) nisu navedena u predsjedni-
kovoj naredbi.

Zakon predvida i drugi nadin ovlaséivanja. Orga-
nizacije udruZenoga rada ovlastene su da pregledaju
ona svoja mjerila koja upotrebljavaju u tehno-
loSkom radnom procesu (&. 22, stavak 1)
ako ispunjavaju nekoliko bitnih uvjeta. Prvi je da
im je etalone pregledao i ovjerio Savezni zavod. Drugi
je uvjet da imaju odgovarajuéi samoupravni akt o
tome svom djelovanju. Taj akt mora uzeti u obzir
sve mjerodavne odredbe temeljnog zakona i sve osta-
le propise $to su ih mjerodavni drZavni organi do-
nijelj u vezi s pregledom mijerila. Takvo se ovlaste-
nje ne odnosi na pregledanje »mjerila koja se upo=
trebljavaju u zdravstvu, mjerila koja su namijenjena
za$titi ljudi i imovine i mjerila koja sluZze za obra-
¢un i kontrolu kvalitete u poslovanju unutar orga-
nizacije udruzenog rada j s treéim osobamac« (&l. 22).

Treéa mogucénost ovlaséivanja namijenjena je or-
ganizacijama 'udruZenoga rada koje velikoserijski
proizvode mjerila odnosno predmete sa svoijstvima
mjerila, npr. mjerne vrpce, ase, vréeve itd. Temeljni
zakon izri¢ito navodi (¢l. 22, stavak 2) da pri tom
proizvodnja mjerila odnosno postupak njihova ispi-
tivanja treba da bude ili automatiziran ili takav da
jaméi ispunjenje propisanih mjeriteljskih uvjeta. Di-
rektor Saveznog zavoda propisuje uvjete koje, $to
se tie struCnosti radnika, opreme i prostorija, mo-
raju ispunjavati organizacije ovlastene za takav (prvi)
pregled i ovjeravanje mjerila (¢l. 22.). Savezni zavod
ocjenjuje da li organizacija ispunjuje propisane uvije-
te (¢l. 23) i donosi rjesenje o-ovlastenju (&l. 24).

Postoji jo$ jedan nadin na koji organizacija udru-
Zenoga rada pretezno sudjeluje u pregledu i oviera-
vanju rp__ierlla,.alu pri tom nema status ovla$tene or-
ganizacije. Taj nacin omoguduje ¢lan 25. temeljnog
zakona koji se odnosi na pregled onih mijerila koja
se nalaze izvan prostorija kontrola. U takvom pri-
mjeru dimalac mjerila obavezan je na svoj trosak
stavitj kontroli na raspolaganje pomoénu radnu sna-
gu i potreban dspitni materijal. Ako se pak »pregled
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mjerila obavlja u poslovnim prostorijama organiza-
cije udruzenog rada koja proizvodi ili popravlja mie-
nila, ta je organizacija duZna osigurati i potrebne
radne prostorije i opremu za obavljanje pregleda«
(¢l. 25). Na takav se nacin najce$ée pregledaju i ovje-
ravaju tzv. mjerila za poslovanje j zastitu, a i druga,
na primjer: vodomjeri, plinomjeni i korektori, mje-
rila elektri¢ne energije, ure kopcalice, elektri¢ni mier-
ni instrumenti, termoclanci, staklenke za kolonjsku
vodu j parfimerijske proizvode, laboratorijske posu-
de za mjerenje obujma tekudina i plinova itd. Sre-
dinom 1980. godine na opisani su se nacin pod vod-
stvom kontrola pregledavala mjerila u kojih dvije
stotine organizacija udruZenoga rada.

Direktor Saveznog zavoda »propisuje uvjete S$to
ih trebaju ispunjavati radne prostonije i oprema za
pregled i zigosanje mjerila, a takoder uvijete $to se
tice stru¢ne spreme radnika koje je imalac mjerila
odnosno organizacija udruZenog rada koja proizvodi
ili popravlja mjerila duZna staviti na raspolaganje. . .«
(¢l. 25.). Ispunjenje tih uvjeta utvrduje se posebnim
aktom Saveznog zavoda (¢l. 25).

8. Popis mijeriteljskih propisa

Na temelju nekoliko ishodi$nih mjeriteljskih za-
kona (poglavlje 4) ovla$teni su drZavni funkcionari
donijeli ove savezne mjeriteljske propise (stanje na
kraju 1981. godine):

Odluke i rjeSenja Saveznog izvrinog vijeéa: Odlu-
ka o odredivanju roka do kojega se u Nuklearnoj
elektrani Kr$ko mogu upotrebljavati mijerne jedi-
nice koje ne pripadaju Medunarodnom sistemu mier-
nih jedinica i uvozna mjera kojima se vr$i mjerenje
u tim jedinicama, Sl. list SFRJ 1979, br. 38; Odluka
o visini i nadinu pla¢anja tro$kova za pregled i tipno
ispitivanje mjerila, 1979/63, 1980/8; Odluka o visini i
nadinu pladanja troS$kova za ispitivanje i Zigosanje
predmeta od plemenitih kovina, 1979/63; Odluka o
osnivanju Savjeta na podrudju metrologije, 1980/44;
Odluka o odredivanju roka do kojega ¢e se u javnom
prometu modi upotrebljavati mjerila kojima se oba-
vlja mjerenje u mjernim jedinicama koje nisu pred-
videne Zakonom o mjernim jedinicama i mjerilima,
1980/70; RijeSenje o imenovanju predsjednika i ¢la-
nova Savjeta na podrudju metrologije, 1980/72.

Pravilnici Saveznog sekretarijata za narodnu obra-
nu: Pravilnik o standardizaciji i metrologiji u oru-
Zanim snagama Jugoslavije, SluZbeni vojni list 1980,
br. 9.

Naredbe predsjednika Saveznog komiteta za ener-
getiku i industriju: Naredba o odredivanju mijerila
koja mogu pregledati ovlastene organizacije udruZe-
nog rada, Sl. list SFRJ 1976, br. 54

Naredbe direktora Saveznog zavoda za mjere i
dragocjene kovine: Naredba o odredivanju vrsta mie-
rila za koja je pregled obvezatan, Sl. list SFRJ 1976,
br. 29; Naredba o rokovima za povremene preglede
mjerila, 1976/29; Naredba o vrstama i oblicima zigova
i drugih znakova koji se upotrebljavaju pri pregledu
mjerila, 1976/51; Naredba o nadinu obiljezavanja fi-
noée na predmetima od dragocjenih kovina, 1977/54;
Naredba o oblicima Zigova za oznacavanje finode
predmeta od dragocjenih kovina, 1977/54; Naredba o
obliku proizvodac¢kog znaka, 1977, br. 54.

Pravilnici koje je propisao direktor Saveznog za-
voda za mijere i dragocjene kovine: Pravilnik o na-
¢inu tipnog ispitivanja mjerila, Sl list SFRJ 1976, br.
29; Pravilnik o tehni¢kim uvjetima koje treba da
ispunjavaju prostorije i oprema za ispitivanje i Zi-
gosanje predmeta od dragocjenih kovina, koje su
odredene organizacije udruZenog rada duZne osigu-
rati organu kontrole pri ispitivanju i Zigosanju pred-
meta od dragocjenih kovina, 1977/54; Pravilnik o sa-
drZaju j obliku sluzbene legitimacije radnika kontro-

le, 1977/59; Pravilnik o tehni¢kim uvjetima koje u
pogledu izrade moraju ispunjavati predmeti od dra-
gocjenih kovina, 1977/60; Pravilnik o nadinu na koii
organi kontrole vr$e obvezatan pregled mjerila, 1978/
14; Pravilnik o nadinu ispitivanja i Zzigosanja pred-
meta od dragocjenih kovina, 1978/31; Pravilnik o
stupnju finode zlatnih poluproizvoda za zubno-pro-
teticke predmete i o nacdinu vr$enja kontrole zlatnih
poluproizvoda za te predmete, 1978/62; Pravilnik o
uvjetima koje u pogledu stru¢nosti radnika, opreme
i prostorija moraju ispunjavati organizacije udruze-
nog rada da bi mogle vrsiti pregled i Zigosanje mije-
rila, 1979/63; 1980/1.

U nastavku naznacujemo na koja se mjerila ili s
njima povezane okolnosti odnose postojeéi pravilnici
o mijeriteljskim uvjetima $to ih je do kraja 1981.
godine propisao direktor Saveznog zavoda za mijere
i dragocjene kovine u Beogradu:

Masa: razredi toénosti neautomatskih vaga (Sl.
list SFRJ 1975/34), neautomatske vage razreda to¢no-
sti III (1975/34), neautomatske vage razreda to¢nosti
I i II (1978/6), nadzorni utezi 500 j 1000 kg (1978/53,
60), kudista cestovnih i trac¢nickih vaga (1979/34),
vage s pomi¢nim utegom (1980/5), mostovi cestovnih
vaga (1980/9), utezi (1980/12, 34), mostovi tracnickih
vaga (1980/20), radne prostorije, oprema i radnici
(1981/34).

Obujam i protok: plinska protoéna mjerila (1977/
12), korektori (1977/12, 1979/34), uredaji za ispitivanije
plinomjera (1977/12), uredaji za ispitivanje korektora
(1977/12), radne prostorije, oprema i radnici za pre-
gled plinomjera i korektora (1977/12), medicinske
injekcijske $trcaljke (1978/11), radne prostorije, opre-
ma i radnici za pregled S$trcaljki (1978/11), staklena
mjerila obujma za kolonjsku vodu i parfimerijske
proizvode (1978/11, 51), radne prostorije, oprema i
radnici za pregled navedenih mjerila obujma (1978/
11), staklene birete (1978/13), odmjerne staklene tikvi-
ce s jednom mjernom crtom (1978/48), pipete s je-
dnom mjernom crtom (1978/48), graduirane mjerne
pipete (kapa_\!jke) (1979/56), mikropipete (1980/5), ka-
palike za mije$anje krvi za brojenje krvnih tjelesaca
(1980/29, 38), radne prostorije, oprema i radnici za
pregled laboratorijskih mjerila obujma (1980/36, 43),
graduirani mjerni valjci (1980/68, 1981/17), vodoravii
valjkasti spremnici (1981/26), radne prostorije, opre-
ma i radnicj za pregled ugostiteljskih posuda (1981/
32), radne prostorije, oprema i radnici za pregled
vodomiera (1981/47), uredaji za pregled vodomjera
1981/48), plinska protodna mijerila s mjernim zaslo-
nom (1981/59). )

Elektri¢na i svietlosna mierila: indukcijska broiji-
la razreda toCnosti 2,5 (1977/29, 1978/52, 1981/31), ra-
dne prostorije, oprema i radnici za pregled brojila
(1977/49), indukcijska brojila (1977/40), grupni etaloni
volta (1978/43), etalonske delije (1978/43), pokazivala
maksupuma razreda 1,0 (1978/46), davadi tarifnih im-
pulsa 1 ukopni _satovi u telefonskom i telegrafskom
saobracaju (1979/13, 41), radne prostorije, oprema
i radnici za pregled elektri¢nih pokaznih instrume-
nata _(1979/50), Zarulje — radne pramjere (1980/47),
elektri¢ni pokazni instrumenti i njihov pribor (1980/
49, 1981/35), radne prostorije, oprema i radnici za
pregled Zarulja (1980/57), luksmetri (1981/6), radne
prostorije, -oprema i radnici za pregled luksmetara
(1981/6), mjerni transformatori za elektri¢na brojila
(1981/8), radne prostorije, oprema i radnici za pre-
gled uklopnih satova (1981/10, 19), radne prostorije,
?l%lgirlrig)i radnici za pregled mjernih transformatora

Toplomjeri: platinski otporni¢ki toplomijeri — pri-
marne pramjere u rasponu od 90,188 K do 909,905 K
(1978/69), medicinski toplomjeri (humanj j veterinar-
ski) (1979/217, 29), sekundarnj i radni etaloni tempera-
ture (1989/2), termoclanci (1980/12), radne prostorije,
oprema i radnici za pregled termodlanaka (1980/12),
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otpo.rnic':ki. toplomjeri (1980/65), radne prostorije, opre-
ma i radnici za pregled otporni¢kih toplomjera (1980/
65), termoclanci platinrodij (10°%) — platina (1980/65),
inkubatorski toplomjeri (1981/14), pregled i ovjerava-
nje humanih i veterinarskih toplomjera (1981/66).

Qstala mjerila: ure za parkiranje vozila (1980/26),
duljinomjeri opée namjene (1981/2), visinomjeri za
skladi$ne i transportne posude (1981/2), duljinomje-
ri za Zicu i kabele (1981/46, 58), plostinomjeri (1980/68),
urinometri (1980/48), alkoholometri (1980/44), buti-
rometri (1980/70), ebulioskopi po Malligandu (1981/
51), manonetri, vakuummetri i manovakuummetri
(1980/57). .

Postoji jo$ jedna vrsta mjeriteljskih propisa $§to
ih izdaje direktor Saveznog zavoda za mijere i dra-
gocjene kovine u Beogradu. To su tzv. mjeriteljske
upute koje se nadovezuju na Pravilnike o mijeriteljs-
kim uvjetima; objavljuju se u »Glasniku Saveznog
zavoda za mjere i dragocjene kovine«, Tako je npr.
u Glasniku, grupa XIII, broj 9 (1981), str. 411. obja-
vljen »Pravilnik o metrolo$kim uputama za pregled
utega od 1 mg do 50 kg »koji se nadovezuje na »Pra-
vilnik o metroloskim uvjetima za utege« (SI. list
SFRJ 1980, br. 12, 34).

arwlion
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IZ PROIZVODNJE

DRVNOINDUSTRIJSKA PROIZVODNJA HRVATSKE
U PORASTU?

U proslim brojevima »Drvne industrije« (9—10/81 i 1—2/82) pisali smo
o padu drvnoindustrijske proizvodnje u 1981. godini i reperkusijama tog
pada na stanje i poslovanje te na ostvarivanje ciljeva srednjoroénog plana
ove djelatnosti. U prikazima je istaknuto da je za dosizanje obujma drv-
noindustrijske proizvodnje planiranog za 1985. godinu potrebno, zbog nje-
na pada u 1981. godini, u razdoblju 1982—85. godine ostvarivatj prosje¢nu
godi$nju stopu rasta od 7,4%. Takoder je navedeno da je to vrlo tesko
ostvarivo jer je u razdoblju 1976—80. god., tj. u razdoblju naglasene ko-
njunkture i relativno visokih ulaganja, prosjeéna stopa rasta iznosila 5,2%.

Kretanje drvnoindustrijske proizvodnje u
razdoblju I—VII 1982. godine

Tablica I
Indeks 1982/81 Udjel u
K /
Djelatnost Proiz- . Zalihe up?gil;?'
vodnja Prodaja i na vodnji
raju 0%
Proizvodnja piljene grade 107,2 105,3 103,5 29,7
Proizvodnja ploca 93,8 102,0 73,5 30
Proizvodnja furnira 97,3 110,0 91,1 4,6
Impregnacija drva 102,7 98,4 75,0 0,6
UKUPNO grana 122 104,6 105,4 99,5 379
Proizvodnija pokuéstva 100,9 106,5 1019 409
Proizvodnja ambalaze 101,4 96,6 141,2 2,0
Proizvodnja grad.
clemenata 101,1 99,3 2322 154
Ostala proizvodnja 108,4 103,8 92,0 38
UKUPNO grana 123 1014 104,1 116,1 62,1
Drvna industrija 102,6 104,5 108,1 100,0

Izvor: Mjesecni izvjeStaj industrije IND — 1 VIII/82 — RZS SRH
Stopa rasta za period I—VII 1982,

Tablica II
Grana Razdoblje 1982. god.
1 I—II I—I0 I—-IV I—V I-VI I—VII
122 103 109 110 106 106 105 105
123 107 106 104 103 104 103 101

_(—Indeks v odnosu na isto razdoblje 1981. g.)

Izvoz drvnoindustrijskih proizvoda SR Hrvatske u
razdoblju I—VII 1982. godine (1 $ = 41,80 dinara)

Tablica II1

1981. 1982.
Grana - Indeks
u miln din
12 2.224 2.617 117,7
123 1.976 2.112 106,9
Drvna industrija 4.200 4729 112,6

Kretanje proizvodnje u 1982. go-
dini potvrduje sumnju u realizaciju
planova. Stovi$e, moZe se dosta ar-
gumentirano prognozirati da se ne-
ée dostic¢i ni stopa rasta ostvarena
11-,. proslom srednjoro¢nom razdob-
ju.
U postojeéim uvjetima poslova-
nja, ¢iji su uzroci i posljedice op-
ée poznati, ¢ak i blagi porast fizi¢-
kog obujma proizvodnje moZe se
smatrati povoljnim kretaniem. U o-
kolnostima kada u razdoblju I—VII
1982. godine ukupna industrijska

proizvodnja Hrvatske biljezi pad
od 0,7%, kada se u gradevinarstvu,
transportu i nekim drugim oblasti-
ma privrede smanjuje fizi¢ki obu-
jam radova i usluga, porast proiz-
vodnje pojedinih grana ¢&ini svijetle
to¢ke. Ove godine to se, za razliku
od 1981. godine, odnosi i na drvnu
industriju. Obje njene grane ostva-
rile su porast obujma proizvodnje.
Za usporedbu: od 34 industrijske
grane samo 14 ima indeks proizvod-
nje iznad 100.

Sto znadi dosadasnji porast pro-
izvodnje u primarnoj drvnoindus-
trijskoj preradi u 1982, godini za
4,6%, a finalnoj 14%? U odnosu na
druge grane privrede to je uspjeh.
Isto tako i u odnosu na kretanja
u drvnoj industriji Jugoslavije, gdje
je primarna proizvodnja porasla za
/y ,a finalna pala za 4%. Medutim,
ako se bolje analiziraju kretanja,
nema razloga za veliko zadovoljstvo.

Prvo. dosad ostvarene stone ra-
sta u 1982. godini znatno su nize od
planiranih i ostvarenih v prethod-
nom planskom razdoblju. Drugo. u
sedmomjese¢nom razdoblju 1981.
godine zabiljezen je, u odnosu na is-
to razdoblje 1980. godine, u obje
grane pad od 2% tako da porast u
1982. godini znaci: u primarnoj pro-
izvonji samo 0,7% ve¢i obujam pro-
izvodnje u odnosu na 1980. godinu,
a 0,6% manji obujam finalne proiz-
vodnje od ostvarene 1980. godine.
Treée, stopa rasta proizvodnje se to-
kom pojedinih mjeseci 1982. godine
usporava u obje grane, §to je vid
ljivo iz tablice II.

Cetvrto, s obzirom na relativno
mnogo manju ovisnost o uvoznim
materijalima, koji su inae osnovni
limitirajuéi ¢&inilac proizvodnje os-
talih industrijskih grana, objektivno
se ofekivao brzi rast drvnoindus-
trijske proizvodnje.

Porast proizvodnie piljene grade
v 1982. godini od 7,2% prema 1981.
godini vedi je od pada te proizvod-
nje u prvih sedam mieseci 1981. pre-
ma istom razdoblju 1980. godine. Ta-
ko je proizvodnija piljene grade 1982.
godine veda od ostvarene u 1980.
godini. To je ostvareno zahvaljuju-
¢éi prvenstvenc mnogo boljoj ops-
krbi pilanskih kapaciteta trupcima
nego u prvom polugodistu 1981. go-
dine. Tada su, uglavnom, zimski vre-
menski uvieti onemogudili uobica-
jenu opskrbu pilana, 2 niske zalihe
sirovina, s kojima su ove usle u zim-
sko razdoblie proizvodnje, nisu mo-
gle osigurati uobidajenu dinamiku
proizvodnje. Organizacije udruzenog
rada Sumarstva izvezle su u prvom
kvartalu ove godine na glavna sto-
varista 308 tisuéa m3 pilanskih i fur-
nirskih trupaca, §to je za 100 tisuca
m3 ili 47% vise nego u istom razdo-
blju lanjske godine. Takva povolina
kretanja mastavljaju se i u idu-
éem razdoblju.

Nepovoljna kretanja zabiljezena
su, medutim, u proizvodnii plo¢a i
furnira, a stanovit rast u impregna-
ciji ne znaci ne$to osobito s obzi-
rom na pad te proizvodnie v prvih
sedam mjeseci 1981. godine &ak za
25%. Negativna kretanja u ovim dje-
latnostima posljedica su zastoja, o-
sobito, zbog nedostatka energije i
uvoznih repromaterijala.

U finalnoj proizvodnji postoji
tendencija stagnacije ukupne proiz-
vodnje na nivou 1980. godine uz od-
redenu promjenu njene strukture.
Proizvodnja. pokuéstva i ambalaze
ima dvogodi$nju tendenciju pada, a
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proizvodnja gradevnih elemenata od
drva i ostalih proizvoda tendenciju
rasta.

Zaostajanje u proizvodnji pokué-
stva posljedica je, pored ostalog, sve
izrazenijeg pada potro$nje, uzroko-
vane prvenstvenc djelovanjem res-
triktivnih mjera kreditno-monetar-
ne politike. Prodaja pokuéstva na
malo u Hrvatskoj je u odnosu na
sedmomjese¢nc razdoblie 1981. go-
dine realno manja za 17%. Sli¢na je
situacija i u proizvodnji gradevins-
kih elemenata, gdje je, zbog rasta
proizvodnje i istovremenog pada
potraznje, doslo do enormnog pove-
¢anja zaliha gotovih proizvoda kod
proizvodaca.

Porastom izvoza za 13% drvna
industrija je povedala udio u izvo-
zu Hrvatske s 8,6% na 8,8%. Treba
se, medutim, podsjetiti da je u sed-
momijese¢nom razdoblju 1981. godi-
ne zabiljeZen pad izvoza proizvoda
primarne prerade za 20%, $to zna-
¢i da v 1982. godini nije postignut
nivo inace rekordne 1980. godine.
S druge strane, finalna proizvodnija

je ved lanj v istom razdoblju pove-
¢ala izvoz (za 16%), pa je tako dvo-
godi$njim rastom izvoz povoljno
dielovac na usporavanje rasta za-
liha.

S obzirom na tendenciju uspora-
vanja dinamike proizvodnje tokom
1982. godine te ma djelovanje re-
striktivnih mjera ekonomske poli-
tike na podrucju svih vidova potro-
$nje u zemlji, moZe se oéekivati da
ée finalna proizvodnja i dalje uspo-
ravati rast, tako da u cijeloj 1982.
godini ipak neée uspieti povecati
proizvodnju prema 1981. godini, ali
da ¢e primarna proizvodnja ipak o-
stvariti stanovit rast.

Sigurno da ¢e dosadasnje i pred-
videno budude kretanje proizvodnje
nepovoljno utjecati na poslovne re-
zultate, a osobito na veé ozbiljno na-
ruSenu financijsku stabilnost orga-
nizacija udruZenog rada drvne in-
dustrije. Restriktivna kreditno-m.o-
netarna politika neée se znatno mi-
jenjati, a to zna¢i da domade trzis-
te postaje sve viSe ograniavajudi
¢inilac razvitka ove i drugih djelat-

DOPRINOS SOP KRSKO RAZVOJU DOMACE OPREME
ZA POVRSINSKU OBRADU

Mr DUSAN KOTNIK, dipl. ing.
Ljubljana

1. Znacaj proslog dvogodi$njeg raz-
doblja

Od 1980. g. naovamo jako su se
promijenili uvjeti gospodarenja i
trziSne prilike u drvnopreradiva¢koj
industriji, $to je utjecalo na usmje-
ravanje razvoja proizvodnje doma-
ée opreme i uredaja.

Pomanjkanje investicijskih kredi-
ta, naroCito u razvijenim dijelovima
Jugoslavije, jako je smanjilo izgrad-
nju novih lakirnica. Vlastitim sred-
stvima, koja su u industriji pokué-
stva obi¢no skromna, izvele su se
najnuZnije rekonstrukcije, koje su
omogudile povecanje kapaciteta i
pobolj$anje obrade pokuéstva za iz-
voz ili ih je diktiralo uvodenje no-
voga proizvodnog programa i zah-
tjevi za povedanjem sigurnosti pri
radu.

Opskrbljenost repromaterijalom
bila je u pro$lom razdoblju za pro-
izvodata opreme jako goruca. Pri
tom je posebno kmniti¢no pomanjka-
nje elektromaterijala i elektroopre-
me, ono $to je u zadnje vrijeme veé
stvarno ugrozavalo proizvodnju op-
reme i zavr$avanje objekata, U Ila-
kirnicama je za elektroinstalacije
potrebno relativno mmnogo elektri-
¢nih kablova, svjetiljaka posebne iz-
vedbe itd. Teska je, takoder, opskr-
ba uvoznim elementima za kontro-
lu, upravljanje i regulaciju,

Cijene repromaterijala, a jo$ po-
sebno elektroopreme, koja mora
biti za opremu lakirnice posebno
izvedena, a koja nije pod kontrolom

cijena, u proteklom su razdoblju
rasle izvanredno brzo i tako krojile
cijene opreme.

Uvoz opreme za povr$insku obra-
du u protekle se dvije godine sma:
njio, kako u odnosu na kod kuée
proizvedenu opremu tako i po ap-
solutnoj vrijednosti, koja je izno-
sila priblizno 70 milijuna dinara,
odnosno 20°0 ukupne vrijednosti,
investirane u opremu lakirnica.

Pri tome se opet opaZaju znatne
razlike, koje se pokazuju u tome
da se u razvijenijim predjelima
drzave uvoze prije svega pojedinac-
ni mederniji strojevi, kao $to su:
automatske kabine za $trcanje, kva-
litetni valj¢ani nanosaéi, naljevadice
i brusilice, koje se u zemlji ne izra-
duju, a koje se dopunjavaju doma-
éom opremom, dok su se u manje
razvijenim podrugjima uvozile kom-
pletne linije, CeScée sastavljene iz naj-
osnovnijih elemenata opreme, kao
$to su kabine za $trcanje i su$ionice
s etaznim kolicima, koje kod kude
proizvodimo ve¢ deset godina i do-
ista vrlo dobre kvalitete, Zanimlji-
vo je da se takva oprema u pravilu
uvozila zbog nedovoljne struénosti
projektanata i investitorovih tehno-
loga, zaduZenih za projektiranje i
izvedbu, te zbog jo§ uvijek vrlo in-
teresantnih stranih zajmova.

2. Proizvodnja SOP-Kriko, TOZD
Oprema u razdoblju 1980—1982.

Proizvodni program TOZD Opre-
ma obuhvaca opremu za povr$insku

nosti. Izlaz d¢e vjerojatno trebati
traziti radikalnijim zaokretom pre-
ma inozemnim trzi$tima. Na to uo-
stalom upucuju dosadas$nje i pred-
videne mjere ekonomske politike.
Bitna promjena u poslovnoj i raz-
vojnoj politici organizacija udruze-
nog rada drvne industrije nije jed-
nostavna i brzo ostvariva. Stoga,
pored stvarnco stimulativnih mjera
za izvoz, izlaz treba traziti i u vec
mnogo puta navedenim rjeSenjima:
mijenjanjem odnosa medu organi-
zacijama na relaciji proizvodnja-pro-
met i proizvodnja-proizvodnja te u-
redivanjem medusobnih ekonomskih
odnosa medu fazama u Sumsko-
preradivackom kompleksu, bilo na
osnovi institucionaliziranih dohodov-
nih odnosa, bilo na osnovi odnosa
koji garantiraju zajedni¢ke intere-
se i zajedni¢ki rizik u osvajanju
inozemnih trZi$ta i ostvarivanju iz-
voza, §to u su$tini opet predstavlja
dohodovni odnos u realizaciji ci-
ljeva razvitka reprodukcijske cje-
line,

I. Stipetié

obradu u metalnoj i drvnopreradi-
vadkoj industriji, te u zadnje doba
takoder opremu za prehrambenu
industriju. Oprema za lakirnice za
drvnu indutrijsu znaéi danas 30 do
350 vrijednosti proizvodnje TOZD
Oprema, pri ¢emu je ovaj udio iz
nosio nesto vise u nekoliko proteklih
godina, posebno zbog intenzivne iz-
gradnje movih tvornica ma podrud-
Ju Bosne i Hercegovine,

U strukturi opreme proizvedene
proteklih dviju godina opazaju se
znatne premjene. U opadanju je op-
rema za povrSinsku obradu plocas-
tog pokucstva, vjerojatno zbog stag-
nacije u proizvodnji i prodaji kla-
si¢nog plocastog pokudstva i zbog
poteskoca pri uvozu kljuénih stro-
jeva, brusilica, valj¢anih nanosaéa,
naljevacica, a u porastu je proiz-
vodnja opreme za obradu masivnog
namjestaja, gradevne stolarije, in-
terijera, letvica i druge drvne galan-
terije.

U porastu su takoder rekonstruk-
cije 1 dopune starijih lakirnica, pri-
je svega s veé dotrajalom ili tehno-
loski zastarjelom opremom.

Kod opremanja lakirnica za ob-
radu svih vrsti masivnih obradaka
znacajno je da je potrebno vrlo ma-
lo uvozne opreme, jer je SOP-Kriko
u prosle dvije godine nazvio i ak-
tivno veé zapoleo s proizvodnjom
vaznijih elemenata opreme, predvi-
denih u kratkoroénom razvojnom
programu jz godine 1980 (vidi revi-
ju LES br. 5—6/80).

3. NajvaZnije novosti u proizvodnom
pllagll;amu lakirni¢ke opreme SOP-
-] )

3.1. Automatska proto¢na kabina za
lakiranje
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Kabina je opremljena ¢vrstim viSe-
rednim tra¢nim transporterom i po-
preéno pomi¢nom glavom s Cetiri
pistolja za S$trcanje. Radna $irina
iznosi 1300 mm, Namijenjena je za
automatsko lakiranje profiliranih
masivnih i plodastih elemenata:

kuhinjske fronte, masivna vrata
sobnog namje$taja, masivne ploce
stolova,

furnirani masivni elementi s pro-
filiranim i furniranim rubovima ili
s masivnim naljepcima i aplikacija-
ma,

masivna ulazna, garazna i sobna
vrata itd.

Optimalni kapacitet iznosi do 250
m2/h.

3.2. Automatska kabina za lakiranje
letvica

Kabina je opremljena s tra¢nim
transporterom, s viSe podesivih pis-
tolja i pridrznih korita. Radna S$i-
rina iznosi do 200 mm.

Namijenjena je za automatsko la-
kiranje uzih duzinskih profiliranih
clemenata $trcanjem u protoku:
raznovrsne letvice, razne aplikacije,
letvice gradevne stolarije,
dovratnici vrata u elementima,
zidna oplocenja itd.

Optimalni kapacitet iznosi do 1500
m/h.

3.3. Automat za oblijevanje letvica
u protoku (Panorama)

Napravu tvori zatvorena komora,
kroz koju vodi pogonjeni valjéani
transporter, a u komori se nalazi
uredaj za oblijevanje dijela ili ci-
jele povrsine komada, te sistem po-
desivih i rotacijskih ¢etki za izjed-
nacavanje i odstranjivanje viska bo-
je.

Namijenjen je prije svega za ob-
radu impregnacijama i lazurnim
bojama duzinskih profiliranih ele-
menata, kao 3to su zidne obloge,
dovratnici u elementima, letvice gra-
devne stolarije itd.

Optimalni kapacitet iznosi do 1000
m/h.

3.4. Vertikalna su$ionica letvica

Sastavljena je od komore za suSe-
nje, razdijeljene po vertikali u vise
pregradaka, u koje je postavljen
transportni sistem viseéih viSeetaz-
nih paleta, zavje$enih o dva uspo-
redra lanca, koji nose palete gore-
-dolje i u popre¢nom smjeru kroz
komoru za susenje. Automatsko pu-
njenje omoguduje ulaz letvica u uz-
duzZnom smjeru i popreéno punjenje
paleta, Najveéa mogucéa duzina ko-
mada je 4000 mm. Optimalni ka-
pacitet iznosi do 1000 m tekudcih/h.

Prije svega namijenjena je za su-
Senje raznoyvrsnih letvica, zidnih ob-
loga, dovratnika u elementima itd.
Zbog velikog punjenja omogucuje
dovoljno dugo su$enje na relativno
malenom- prostoru. Obi¢no se po-
stavlja u liniju za automatsku kabi-

nu za S$trcanje ili za automat za
oblijevanje.

3.5. Destilator za otpadna otapala
— razrjedivade

Ova naprava inae ne spada u os-
novnu tehnolo$ku opremu lakirni-
ca, ipak postaje vrlo vazna, jer o-
moguduje regeneraciju i ponovnu u-
porabu oneéi$éenih otpadnih otopi-
na (rastvora), koje nastaju kod cis-
éenja strojeva za nanaSanje i op-
reme za $trcanje nakon lakiranja.

Destilator ima kako ekonomski,
tako i ekolo$ki znacaj, jer omogu-
¢uje kruZenje sve skupljih i sve te-
ze dobavljivih otapala za pranje
strojeva, umanjuje takoder emisiju
$tetnih organiskih otapala u okoli-

nu.
Kapaoitet iznosi do 200 1/dan.

4. Usmjeravanje buduée proizvod-
nje i razvoja opreme za lakirni-
ce

Sada$nja moguénost i program
proizvodnje opreme za lakirnice za
drvnu industriju pri SOP-Krsko do-
voljni su za pokriée 80" ukup-
nih jugoslavenskih potreba. Preos-
tali dio trzi$nih potreba jesu:

— strojevi za povr$insku obradu plo-
Castog pokudéstva (brusilice, valj¢a-
ni nanosadi, naljevacice), koji se
jo$ uopde ne proizvode u Jugoslavi-
ji ili pak ne u odgovarajuéoj kva-
liteti;

— posebne izvedbe susionica (UV i
vertikalne za plodaste elemente);

— specijalni elementi transportne
opreme (npr.: za automatsko punje-
nje etaznih kolica plocastim ele-
mentima i letvicama).

SOP ¢e ubudude usmjeriti svoj
razvoj na dopunjavanje programa
vlastite proizvodnje i u proSirenje
samostalne ili kooperacijske proiz-
vodnje komplementarnih elemenata
opreme, spomenutih u prethodnom
stavku. :

Za uspje$an dalji razvoj proizvod-
nje domade opreme najvaznije je
da se pobolj$a organizacija rada i
racionalnost u kori$éenju materija-
lom u fazi proizvodnje, a posebno
planiranje, konstruiranje i projekti-
ranje, da bi se na taj nacin pove-
éala sposobnost za brzu izvedbu naj-
potrebnijih novogradnji i rekon-
strukcija ma domadem trzi§tu i jo$
posebno za izvoz.

Za poboljsanje opskrbe opremom
iz domade proizvodnje morala bi
se drvopreradivadka industrija $to
brze prilagoditi promijenjenim eko-
nomskim odnosima, a osobito u smi-
slu boljih dugoroénih planiranja u-
laganja, s veéim udjelom vlastitih
sredstava, Dosada$nja politika ula-
ganja, koja se temeljila isklju¢ivo ma
raspolozivosti investicijskih kredita,
uvozu i inflaciji, promijenila se, O-
padanje aktivnosti ulaganja u zad-
nje dvije godine, prije svega pak
u godini 1981, koja je u razvijenim
podrudjima drzave veé skliznula is-
pod nivoa proste reprodukcije, lako

moze imati dugoro¢ne negativne po-
sljedice takoder u proizvodnji op-
reme, koja ¢e se usmjeriti na tak-
vu opremu koja ¢e imati bolje stal-
ne trzi$ne mogucnosti. . .
Znaajan potencijal poticanja
domacde proizvodnje opreme jest
kreditiranje prodaje, koje je u zad-
nje dvije godine neprestano slabilo
i diferenciralo se, kako po republi-
kama i regijama tako i po proizvo-
dadima. L
Princip selektivnosti kreditiranja
po proizvoda¢ima nuzno koci raz-
voj kvalitete i solidarnosti, zbog ce-
ga ga je potrebno $to prije popravi-
ti. Ako ga nije moguce poboljsati,
bolje ga je u cijelosti ukinuti.

5. Izvoz

Kod opreme za povrSinsku obra-
du izvoz oznadava specifi¢nu pro-
blematiku. Posebne izvedbe elek-
triéne opreme i instalacija, koje se
zahtijevaju za opremu lakirnica, u
raznim zemljama regulirane su raz-
li¢itim propisima, normama i_stan-
dardima. U razvijenim su zemljama
proizvodne moguénosti za ovakvu
opremu mmogo vece od trenutnih
potreba. Vodeéi ra¢una o na$oj ma-
njoj produktivnosti i mmnogo viSim
cijenama repromaterijala, te tradi-
cionalnom nepovjerenju potencijal-
nih kupaca iz razvijenih podrucja
prema opremi i radnim sredstvima
proizvedenim u manje razvijenim
zemljama, mogucénosti za znatniji
izvoz na ta trzi§ta su minimalne.

Kooperacijski odnosi s proizvoda-
dima iz razvijenih zemalja do sada
se, unato¢ nekih poku$aja na pod-
ru¢ju proizvodnje opreme za povr-
Sinsku obradu, nisu razvili, jer ne
omoguduju obostrani ekonomski in-
teres, pa takoder ne omogucuju pri-
jenos tehnologije s dugoroénim zna-
Cenjem. Oprema lakirnica je razli-
¢ita i u pojedinim strojevima i ele-
mentima opreme pretezno individu-
alnog znadaja, po mjeri za pozna-
tog kupca, zbog Cega se o serijskoj
proizvodnji praktiéno ne moZe go-
voriti.

. Vece su moguénosti za izvoz u
istonoevropske socijalistitke zem-
l]e',‘ gdje je SOP-Kr$ko veé u zadnje
vrijeme postigao prve uspjehe. Da
bi se koristile moguénosti ovih tr-
zista, bilo bi' potrebno $to bolje
udruZiti i povezati ponudu opreme
s tehnologijom, po uzoru tamosnjih
prilika. Kod projektiranja i izgrad-
nji lakirnica treba, pak, radunati na
uklju¢ivanje tamos$njih projektant-
skih: organizacija i drZavnih insti-
tuta za sigurnost pri radu,

. Izvoz made opreme u zemlje tre-
Cega svijeta bio bi mogué samo
u okviru kompleksne ponude i in-
ien]ermga po sistemu »kljué¢ u ru-

e«. s

Sa slovenskog bri-grina.la, objavlje-
. -nog u Casopisu »Les« br. 5—6/1982,
str, 111—112.; preveo

dipl. ing. 'Franjo 'Stajduhar
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interbimall 82

MEDUNARODNI SAJAM STROJEVA I OPREME ZA OBRADU DRVA ODRZAN U MILANU OD

20. DO 25. SVIBNJA 1982.

NOVOSTI U TEHNOLOGIJI FINALNE OBRADE DRVA
NA INTERBIMALL-u MILANO 1982.

U proslom broju objavili smo &lanak o INTERBIMALL-u, u koji je
bio ukljuden u opéi prikaz te opis nekih strojeva i uredaja za polu-

lufinalnu proizvodnju.

U ovom broju nastavljamo s opisom strojeva i uredaja za finalnu

obradu drva.

ALBERTI, Cernusco S/Nav. (Mila-
no), Italija

Medu ostalim busilicama, izloZe-
nim na Sajmu, tvrtka je prvi puta
izlozila u Milanu brzu elektroni¢ku
busgilicu tip F5/CN, Ovaj stroj kon-
struiran je zato da bi se omogucila
brza proizvodnja i montaZa malih
serija pokudéstva, Busilica ima jed-
nu glavu za buSenje s pet medu-
sobno meovisnih radnih skupina za
bulenje, koje se po potrebi aktivi-
raju preko uredaja za numeri¢ko
programiranje. Svaka radna skupi-
na opremljena je vlastitim odsisnim
uredajem.

Pomoéu memorije elektroni¢kog
ra¢unala i pritiskom na odgovaraju-
ée tipke, mogu se kontinuirano ob-
radivati stranice pokudstva razli¢i-
tih dimenzija i razli¢ito busenih ru-
pa. Najveéa radna duljina i $irina
iznose 3000 x 700 mm, a radne sku-
pine za busenje pokrece motor od
1,84 kW (2,5 KS), s 2800 okretaja/
min.

Elektronitka busilica tvrtke ALBERTI, tip
F5/CN

B.RE.MA, Mirovano di Alzate, Bri-
anza, Italija

Tvrtka je izloZila novu automat-
sku busilicu s elektroni¢kim racu-
nalom, tip GLK/802. Busilica ima
dvije glave za busenje (moZe imati
i vise) s po 6 vretena, od kojih je

Bugilica s elektroni¢kim ra¢unalom tvrtke
B.RE.MA. GLK/802 D

svako opremljeno s 3 svrdla, Nu-
meri¢ko upravljanje ubrzava i po-
jednostavljuje ciklus busenja i po-
hranjuje u memoriju beskonacan
broj programa mna neodredeno vrije-
me, Kod promjene programa bu-
$enja podesavanje stroja vrsi se au-
tomatski, bilo da se mijenja dubi-
na ili visina buenja itd., samo je
potrebno unijeti odgovarajuée po-
datke u elektronidko racunalo.

Prema poloZaju radnih skupina za
budenje, stroj se izraduje za jedno-
stranu ili dvostranu obradu. Plo-
Casti obraci prolaze kroz stroj dis-
kontinuirano u vertikalnom poloZa-
ju.

CEFLA S.Cr.L. Imola, Italija
Tvrtka je poznata po proizvodnji

opreme lakirnica plocastog i masiv-
nog namje$taja. Na Sajmu je prvi

Kabina za prskanje stolica elektronitki pro-
gramiranim robotom, CEFLA, Italija

puta prikazala potpuno automatizi-
ran proces lakiranja sastavljenih
stolica. Ispred kabine za prskanje,
stolice se tramsportiraju konveje-
rom na kojem su okretne palete.
Prskanje obavlja elektroni¢ki pro-
gramirani robot. U odnosu na rad
covjeka postize se usteda u vreme-
nu do 20%b.

CO.MA.FER. Brescia, Italija

Uz uredaje za pre$anje briketa,
strojeve za izradu ovalnih &epova
za rebrenice i dr, tvrtka je izloZi-
la prvi puta u Milanu automatsku
presu za stezanje okvira s rebreni-
cama.

Automatska preSa za izradu rebrenica
(CO.MA.FER.)

COSTA, Marano Vicentino, Italija

~ Na INTERBIMALL-u '82 izloZena
je dvoosovinska vi$elisna kruZna pi-
la tip Puma P. i P./S. Na ovoj pili,
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Dvoosovinska viSelisna kruzna pila tip Puma

P i P./S (tvrtke COSTA)

zahvaljujuéi tehnickoj zamisli stro-
ja, visina propiljka raspodijeljena
je na dvije osovine, §to omoguduje
upotrebu listova pile malog promje-
ra i, $to je jo§ vaznije, uskog pro-
piljka. Sustav pomaka s dvostru-
kim grebenastim lan¢anim trans-
porterom zajamduje savr$eno vode-
nje obradaka, pod pravim kutem
prema osovini pile. Posebna kon-
strukcija sprecava svako postrano
pomicanje obradaka za vrijeme pi-
ljenja. Maksimalni promjer kruz-
nih pila iznosi 250 mm, a brzina po-
maka 5—22 m/min. Tvrtka je izloZi-
la i liniju za proizvodnju parketa
B/3+S.

»DIMTERc, Jllertissen, SR Njemac-
ka

Izlozio je automatsku liniju za
kontinuirano $irinsko ‘spajanje dr-
va tip DFU i automatsku liniju za
duzinsko spajanje tip HK-400 A, $to
je zanimljivo za podruéje lijeplje-
nja i veée iskori§éenje drva.

GENINI — Petosino, Italija

Ova tvrtka veé trideset godina u-
savr$ava tehniku obrade masivnog
drva tokarenjem, kopirnim gloda-
njem i sl. Iz tog podrudja ima veé
desetak svojih zas$tienih patenata.
Na ovoj je izlozbj prezentirala svoj
elektronski tokarski stroj Kafiro
ACW, koji, pored toga $to radi kao
klasi¢ni tokarski stroj s automat-
skim posluzivanjem, koristi i pov-
ratni hod za obradu predmeta, §to
mu znatno povecava kapacitet. Rad
stroja odvija se na bazi elektrohi-
draulike, a aktiviranje pojedinih a-
lata vrdi se elektronidkim progra-
matorom, Proizvodi se u tri vari-
jante kao 60 ACW, 90 ACW i 120
ACW. . 5 -

Strojevi ove tvrtke poznati su na-
§im proizvodadima, jer se. mnogi
od njih uspje$no eksploatiraju npr.
u Pakracu, Logatecu itd.

Pila za krojenje plo¢a tip Gamma SP (GIBEN)

GIBEN, Pianoro (Bologna), Italija

Tvrtka je izloZila novi automatski
uredaj za krojenje plo¢a tip Gamma
2 A, namijenjen serijskoj proizvod-
nji pokuéstva u pogonu srednje ve-
licine, a prikladan je za krojenje
iverica, vlakmatica i dr. Programi-
ranje uzduznih i popreénih mjera
provodi se na dva elektroni¢ka pro-

ramatora. Uredaj posluZuje samo
jedan radnik. Uredaj je opremljen
podiznim stolom za punjenje do 800
mm visine sloZaja plocéa. Tijek obra-
de je jednostavan, uredaj zaprema
mali prostor, a za montaZu potre-
ban je samo jedan dan,

U Milanu je prvi puta izloZena i
pila za krojenje ploca tip Gamma
SP, prikladna za male zanatske po-
gone, male tvornice pokudstva i
prodavaonice ploca. Pila se odliku-
je preciznim piljenjem, a zauzima
prostor od 22 m? pri duljini pro-
piljka od 3800 mm. Tvrtka Giben
izlozila je i pile za krojenje ploc¢a
tip Matic PF i Matic 74/SP te elek-
troni¢ko radunalo Opticut II za op-
timalizaciju krojenja ploca.

HEESEMANN, Bad Oeynhausen, S.
R. Njemacka

IzloZio je automatsku brusilicu

-tip LSM 4, koja moZe po potrebi bi-

ti opremljena jednom, dvije, tri ili
*etiri popreéne i uzduzne brusne rad-
ne skupine. Novost je kod ove brusi-
lice, kao i kod grupe brusilice KSA
4, elasti¢na pritisna greda koja o-
mogudéuje rad uz tolerancije obra-
daka do 2 mm i viSe, Pritisak na o-
bratke izvodi se kod radnih skupi-
na za uzduZno bru$enje preko ela-
sti¢ne pritisne grede i kontaktnog
valjka, Kombiniranim naéinom ra-
da obradak se na istoj radnoj sku-
pini lagano kalibrira. i fino brusi.

Kombinacija popreénih i uzduz-
nih radnih skupina omoguduje kri-

-Zzno brusenje. I kod radnih skupina

za popre¢no brudenje elasti¢na pri-

tisna greda vr$i na svakom mjestu
obratka jednak pritisak, tj. prila-
goduje se obliku obratka. Izmedu
kliznog pletiva koje $titi pritisnu
gredu i unutarnje strane brusne
trake okreée se pogonjena podtra-
ka s pritisnim lamelama u istom
smjeru kao brusna traka, ali ma-
njom brzinom, Tako postignuti di-
namicki utjecaj rezultira bitno bo-
ljim izbrusivanjem povrsine i te-
meljitim odvodenjem brusne prasi-
ne i topline.

Automatska brusilica tip LSM 4 (Heesemann)

»INTERHOLZ RAIMANc, Freiburg,
S. R. Njemacka. :

IzloZio je novije tipove viselisnih
pila: tip K 23/31 i tip KD 23/31 s je-
dnom i dvije osovine s pilama (3i-
nina obrade 230-310 mm, visina o-
brade do 200 mm, brzina pomaka
7-35 m/min). Takoder je jzloZen i
novi tip Ai/A: automata za izbaci-
vanje i knpanje kvrga i gre$aka dr-
va.

KNOEVENAGEL, Hannover—Hain-
holz, S. R. Njemac¢ka

Predstavio se, uz veé poznate glo-
dalice i brusilice, usavrsenim i pro-
Sirenim sustavom brusnih diskova
i kolutova kojima se postiZe elasti-
¢ni pritisak pri brusenju. IzloZene



IZLOZBE — SAJMOVI

249

su brusne plo¢e raznih oblika i ve-
licina koje se primjenjuju na Kno-
evenagelovim brusilicama. Za po-
glm(':je malih promjera zamisljen
Je program Pikkolo, prkladan i za
brusenje u zanatskim radionicama
i za male serije.

Posebne izvedbe kod brusnih kolutova prom-
jera ispod 100 mm (Knoevenagel)

LOCATELLI MACCHINE, Alme,
Italija

Proizvoda¢ je poznat po progra-
mu tokarskih automata i specijal-
nih glodalica raznih profila.

Na ovogodi$njoj izlozbi prikazao
je izmijenjenu izvedbu tokarskog
automata OMK 300 za boénu i d&e-
onu obradu. Nakon tokarenja, o-
bratke prihvaca uredaj za prijenos
i centriranje TRANSFER UF 150/
/150, te se u tom poloZaju vr$i bu-
Senje ili glodanje otvora u promje-
ru ¢ 80 ...50 mm.

Automat za tokarenje,
OMK 300 + Transfer UF 150/150, LOCATELLI,
Italija.

brusenje i busenje,

OMGA, S. p. a. CONSTRUZIONI
MECCANICHE, LIMIDI, Italija

Nova linija za obradu greda i
gredica, namijenjenih gradnji kuca
i baraka tip HFM 160, sastoji se od
nekoliko glodalica sa zadatkom iz-

Automatska linija za izradu konstrukcijskih sastava na gredama i gredicama, tip HFM 160
OMGA, Italija.

Trostrani automat za buSenje s elektroni¢nim

mod. Z45/15 SCM, Italija.

uredajem za upravljanje, VITAP, Italija.
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rade preklopa, ¢epova, upusta i sl.
Osnovna jedinica za obradu raspo-
laze s tri elektromotora po 5 kW
za presjeke obradaka 140 x70 mm.

Radna skupina HFM 160—Speci-
al ima ugradene motore glodalica
7,3 kW za presjeke obradaka 240 x
x 140mm. Pomak obradaka je dis-
kontinuiran. Pomak radnih skupi-
na s alatom izveden je putem hi-
drauli¢kih uredaja.

SCM International s. p. a., Rimini,
Italija

Jedan od' najvedih prozvodaca
strojeva za obradu drva redovito
na svim velikim izlozbama prika-
zuje novosti u tehnologiji obrade
drva i strojogradnji. Ovogodisnje
zanimljvosti odnose se na niz po-
b_olj§anja postojecih kostrukcijskih
rjesenja i neke nove strojeve.

Novo postrojenje za krojenje plo-
¢a, tip Z 45/15, sastoji se od dvije
podstolne formatne pile, za uzduz-
no piljenje do 4500 mm duZine i po-

pre¢no piljenje do 1500 mm Sirine.
Uz posluzivanje 2 radnika moguce
je postiéi kapacitet do 38 m3/smj.

Prema uvedenim nadstolnim ko-
pirnim glodalicama R8 i R9, kon-
struiran je novi model kopirne glo-
dalice R10 s mehani¢kim uredajem
za pomak obradaka koji osigurava
konstantnu brzinu pomaka, krlirg
pomak stola, moguénost obrade vi-
$e profila na jednom obratku u is-
toj operaciji, frekvencije okretaja
alata 8000, 12000, 16000 i 20000 0/min.

Uz standardne &etverostrane bla-
njalice visokog udina, prozveden je
novi model P4F za male i srednje
profile. Na blanjalici su ugradena
detiri osnovna vretena za cetvero-
stranu obradu minimalnog presje-
ka 23x6 mm i maksimalnog 165x
x 105 mm,

U »srednju klasu« blanjalica u-
braja se i nova izvedba cetverostra-
ne blanjalice P 170.

Za proizvodnju okvirnica prozo-
ra tvrtka je izlozila automatsku li-
niju, koja obuhvada cetverostranu
blanjalicu za &etverostranu obradu,

INTERZUM’ 83: TRI SPECIJALNA SAJMA POD JEDNIM
KROVOM

Medunarodni sajmovi INTERZUM
u Kélnu, koji se svake godine pri-
reduju za kulturu stanovanja i unu-
trasnjeg uredenja, postigli su tako ve-
like uspjehe da su phodni za in-
dustriju namjetaja, prerade drva i
sintetickog materijala, za stolare, po-

lagate podova i parketa, za li¢ioce i
pokostare (lakirere), arhitekte, pro-
storne ureditelje unutrainjostl, dizaj-
nere i struéne trgovce. Na zadnjem
sajmu 1981. g. zastupane su bile 1.123
firme iz 48 zemalja.

Slijedeé¢i INTERZUM u Kolnu o-
drzat ée se od 6-10. svibnja 1983.
Veé je gotovo 707 izlagata iz g
1981. najavilo svoj dolazak i svoje
posebne Zelje za sudjelovanje, Oso-
bito velik interes za sajam pokazu-
ju zemlje u razvoju.

Osnovna tri struéna godruﬁja,
koja su uvedena 1981. g., bit e za-
drzana i jo$ viSe razradena. Prema
tome, pod istim krovom nadi ée se:

1. Izrada namjestaja — struémi
sajam pokuéstva — paviljon 10
(prizemlje) te paviljon 13 i 14 (pri-
zemlje i prvi kat).

2. Unutradnja arhitektura — slu-
Zbeni sajam Saveznog wudruZenja

njemadke trgovine drvom — BDH
— Wiesbaden, Paviljon 10 — prvi
kat,

3, Savezna stru¢na izlozba unu-
tradnjeg uredenja — sluzbeni stru-
¢éni sajam Sredi$njeg saveza zana-
tlija unutra$njeg uredenja, iz Fran-
kfurta u vezi s E. U. T. D. S., Evro-
pskom unijom tapetara, dekorate-
ra (prostornih uredivaca) i sedlara,
ispunit ée paviljon 12.

Ukupna bruto izlozbena povrsina
s pavirlf'onima 10, 12, 13, i 14. izno-
sit ¢e 103.000 m*.

Uz pro$irena izlaganja, okvirni
program obuhvada mnoga strué¢na

dvostranu ¢eparicu i dvostranu glo-
dalicu. Rad linije nalazi se pod kon-
trolom centralnog elektroni¢kog u-
redaja.

VITAP S. p. A., Poggibonsi, Italija

Dosada$nji proizvodni program
busdilica i glodalica dopunjen je s
dva nova stroja.

Prva je elektroni¢ki upravljana
nadstolna kopirna glodalica tip NC
2000 s poduznim pomakom 3100
mm, popre¢nim 1100 mm i po visi-
ni do 260 mm, Frekvencija okreta:
ja wretena iznosi 9000...15000 o/
/min,

Druga novost odnosi se na nad-
gradnju postojece automatske bu
&ilice za mozdanike tip AP 111 re
konstruiranim radnim skupinama za
busenje i dodatkom elektroni¢kog
uredaja za automatsko podeSava:
nje i upravljanje procesom obrade.

S. Tkalec

A. Tli¢
D. Tusun
Z. Pidara

zasjedanja, posebne razglede i pre-
davanja. U sredi§tu zanimanja bit
ée rjesavanje razliditih pitanja pro-
stornog oblikovanja. Nadalje prije-
dlozi za pobolj$anje i racionalizaci-
ju mjera u tehnici izrade pokuc-
stva 1 problemi dizajna namje$taja.

. Grupe koje ée na sajmu dodi do
izraZaja ¢ime: industrija obi¢nog ta-
peciranog namjestaja, prerada dr-
va, metala i sintetskih materijala,
unutradnja izgradnja, stolarstvo, te-
sartsvo, unutras$nje uredenje, pola-
ganje podova i parketa, gradnja
prometala i brodova, montazne ku-
¢e, bojenje i lakiranje, gradevinar-
stvo industrijsko i zanatsko, trgo-
vina na veliko i malo, izvoz, arhi-
tekti za vanjsko i unutrainje ure-
denje, dizajneri i planeri, gradevin-
ske oblasti i uredi.

.I _ovaj put omoguéeno je da po-
sjetioci sajma INTERZUM’83 mogu
nastavno razgledati i posjetiti sa-

jam LIGNA u Hannoveru (od 11— . °

14. svibnja 1983).

Ceti}ﬁ mjeseca prije INTERZUM-
a, t. j. od 18—23. sije¢nja 1983, u
Kélnu ¢e se odrzati Medunarodni
sajam namje$taja. 2

" F. 8.
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¢ima { osobama,

rudzbe ili obavijestj
Ul. 8. maja 82.

U ovoj rubrici objavljujemo saZetk
brojevima vodeéih svjetskih
oznateni brojem Oxfordske decimalne klasifikacije,
kacije. Zbog ograni¢enog prostora ove preg
Adutim, skreéemo pozornost ¢itateljima i pre
da smo u stanju na zahtjev izraditi po
ili fotokopije svih &lanaka koje smo ovdje pri
izvolite se obratiti Urednistvu &asopisa ili Institutu za drvo,

s podrucja

e vafnijih ¢lanaka koji su objavijeni u najnovijim
drvne industrije. SaZeci su na pocetku
odnosno Univerzalne decimalne Kklasifi-
lede donosimo u veoma skracenom obliku. Me-
tplatnicima, kao i svim zainteresiranim poduze-
uobicajenim cijenama prijevode
kazali u skra¢enom obliku. Za sve takve na-

Zagreb,

634.0.822 — Molenda, Z.: Problem osnov-
nih strojeva u srednjoevropskom pilanarstvu
(Problém zékladnych strojov v stredoeurép-
skom piliarstve) Drevo, 35 (1980), br. 6.

Autor na osnovi analiza karakterizira
strukturu svjetskog pilanarstva i izvodi za-
kljutke koji se ti¢u problema glavnih stroje-
va u pilanskoj industriji srednje Evrope.
Djelomi¢no izneseno na nacionalnoj konfe-
renciji »Organizacija i sistem upravljanja pi-
lanskom proizvodnjome« 13. studenog 1979. u
Pezinku.

634.0.824.8 — Pdlensky, Z.: Progresivno po-
strojenje za lijepljenje savijenih okvira sje-
dala (Progresivni zamizeni na lepeni celoohy-
banych sedadlovych ramu). Drevo, 35 (1980),
br. 4.

Na osnovi tehnolodkih ispitivanja za ispu-
njavanje zahtjeva modernizacije proizvodnje
savijenih okvira sjedala bilo je razvijeno u
Institutu za istraivanja i razvoj namjestaja
u Brnu novo postrojenje za lijepljenje okvi-
ra sjedala. Opisuje se konstrukcija i funkci-
ja ovog postrojenja, koje se u praksi potpu-
no dokazalo.

634.0.824.8 — Kellner, M.: Mjerenje oslobo-
denog formaldehida iz slojevitih drvnih ma-
terijala (Meranie uvol’novaného formaldehydu
z vrstvenych materidlov). Drevo, 35 (1980),
br. 6.

Autor usporeduje niz metoda koje se pri-
mjenjuju kod vrednovanja oslobadanja for-
maldehida iz slojevitih drvnih materijala. Pri-
kazuje metode koje se primjenjuju u CSSR
i u svijetu i informira o izmjerenim vrijed-
nostima kod upotrebe raznih tipova ureafor-
maldehidnih ijepila.

B. Hruska

. 634.0.826.2 — Fuchs, F. R.: Suvremena pro-
izvodnja rezanih furnira (Moderne Messer-
furnierherstellung), Holz Roh-Werkstoff 39
(1981), s. 179—192.

Sve 8ira primjena rezanih ukrasnih fur-
nira za pokuéstvo i unutarnje uredenje ima-
Ja je utjecaja i ma tehniku proizvodnje, nje-
zinu modernizaciju i racionalizaciju. $to bo-
lje iskoridéenje drvne sirovine, uz $to niZe

proizvodne tro§kove, osnovni je zadatak. Au-
tor daje opsiran prikaz za svaku fazu ove
proizvodnje, potevsi od uskladiStenja siro-
vih trupaca do gotovih furnira, njihova ob-
rezivanja, mjerenja i sortiranja. Kao op¢a
znadajka za gotovo sve faze u ovoj proizvod-
nji istite se visoki stupanj mehanizacije, a
u postupcima sulenja i $to visi stupanj auto-
matizacije. Iznimku &ni samo faza &idéenja
blokova, u kojoj previadava jos uvijek mno-
go ru¢nog rada, Primjetljiva je i tendencija
7a postizavanje kontinuirane proizvodne lini-
je, sa §to manje prekida i odvajanja poje-
dinih radnih operacija izvan linije. U suvre-
menoj proizvodnji ova je tendencija realizi-
rana samo djelomice, u tzv. liniji za rezani
furnir, koja uz samo rezanje obuhvaéa i
sudenje te ostale zavrine operacije. Zbog pre-
vise teSko izvedive sinhronizacije pojedinih
proizvodnih faza ne moZe se, naime, postiéi
Siri kontinuitet proizvodne linije.
Interesantan je prikaz mehanizacije u po-
jedinim fazama rada, polevdi od P

nije za ruéno ulaganje, vadenje i transport
furnira. PostiZe se u¢inak od 30 do 45 listova
u minuti, ovisno o $irini lista. Savrienije
prostrujavanje sa suvremenim konstrukcija-
ma ventilatora te povoljnije oblikovanje gri-
ja¢ih baterija povisuju proizvodnost susioni-
ca za preko 50%. To dozvoljava jeftinije i
kra¢e duZine sudionica uz niZi potrodak el.
energije. Odvajanje prostora za hladenje od
radnog dijela komore, bolja toplinska izola-
cija vanjskih zidova te primjena automatske
regulacije temperature i rel. vlaznosti zraka
pridonose uStedi topline i boljoj kvaliteti
sudenja.

J. Hribar

634.0.83 — Potz, J.: ZaStita Zivotne sredine
u drvnoj industrifi 1 Industriji namjedtaja
zemalja é&lanica SEV-a (Ochrana zivotného
prostredia v drevospractijucom a nabytkar-
skom priemysle &lenskych krajin  RVHP).
Drevo, 35 (1980), br. 1.

sirovih trupaca na skladistu, zatim hamni:
mi za skretanje i prebacivanje trupaca pri
skidanju kore, pri razrezivanju trupaca u
fliteve te mehanizmi na strojevima za re-
zanje furnira: za brzi dotur i pritezanje te
radno gibanje fli¢eva, za brzi odvod skinu-
tog furnira te suvremeni — sve eSée hidra-
ulicki— mehanizmi za brzo pri¢vriéenje i
izmjenu noZeva, §to je od utjecaja, koliko
s gledista brzine i sigurnosti rada, toliko i
s glediSta dobre kvalitete skidanog furnira.

Slijede podaci o radnim karakteristikama
i razvoju strojeva za skidanje furnira u pos-
ljednjih 10 godina. Brzohodna vertikalma iz-
vedba ovih strojeva, gradena za S$irine od
3,6 do 52 m te proizvodnju od 1800. . ..2200
listova na sat, sve viSe potiskuje stare spo-
rohodne tipove stroja,-omogucuje kratkotraj-
no prekidanje rada te posve tanki ostatak
flica.

Vise painje posvedeno je prikazu suvreme-

Na tri 1 zasjedanju stalne radne gru-
pe za drvo-preradivatku industriju donesene
su preporuke koje sadrZe prijedloge za dalje
usavriavanje nalina i postrojenja za spre-
cavanje onetidéenja vode i zraka.

634.0.83 — Koberle, M.: Putovi veéem isko-
riséivanju energije sunca i vjetra. (Cesty k
vySdiemu vyuZitiu slnetnej a veternej ener-
gie). Drevo, 35 (1980), br. 6.

Radi se o spoznajama s medunarodnih kon-
ferencija o iskori$éavanju sunéane energije
koje su odrzane u protekle dvije godine u
Hamburgu i Milanu.

634.0.831 — Komora, F.: Novi smjerovi u
proizvodnji pragova (Nové smery vo vyrobe
drevenych podvalov). Drevo, 35 (1980), br. 7.

U ¢lanku autor upozorava na nove tenden-
cije u proizvodnji drvenih pragova, koje se

nih postupaka skidanja furnira, p
Stay-log postupka, koji sve vise ulazi u
praksu, jer moZe dati, ovisno o vrsti drva,
vredniju teksturu furnira.

Primjena linije rezanja imala je utjecaja
i na razvoj sudionice furmira. Umjesto 2-etaZ-
nih sudionica rabe se samo 1-etaine, podes-

ved u i vu, od u CSSR, realizi-
raju ili pripremaju za realizaciju. Radi se
prvenstveno o promjenama s gledi$ta pogod-

‘nosti vrsta drva za proizvodnju skretni&kih

pragova, te stalno rastuéim zahtjevira. za
produZenje trajnosti pragova.
’ B. Hruska
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Otpornost lakiranih povrsina na udar

U proslom desetljeéu mnogo se u nas
raspravljalo o kvaliteti namjeS$taja. U nasto-
janju da se zaStiti kupac, a proizvodnja na-
mjeStaja podigne ma vi$i nivo, doneseni su
1975. godine propisi JUS-a pod Sifromn
D.E2.071-75 s obaveznom primjenom od 1.
VII 1976. Ovi su propisi rezultat visegodis-
njeg proucavanja kvalitete gotovog namjes-
taja, posebno njegove povrsinske obrade. Iz-
laskom jugoslavenskog standarda nije se
stalo s iznalaZenjima nadina ispitivanja kva-
litete namjestaja. Na iznalaZenju nove teh-
nologije i viSe kvalitete namje$taja radili
su tehnolozi u tvornicama i znanstvenim us-
tanovama. Radovi su objavljeni u stru¢nim
Casopisima i na stru¢nim savjetovanjima.

Tako su na Savjetovanju o istrazivanji-
ma i razvoju u industriji namje$taja, odr-
Zanom u Virovitici 18. i 19. VI 1980, pored
ostalog, javnosti predoCena dva rada iz po-
druc¢ja povrSinske obrade namje$taja: rad
Rudija Spoljara, dipl. ing. i prof. dr Borisa
Ljuljke, dipl. ing., pod naslovom »Ispitiva-
nje otpornosti povrsina namjestaja na udarx,
te rad Tode Nonkovida, dipl. ing. pod nas-
lovom »Ovisnost kvalitete povrsina o siste-
mu. povrsinske obrade«.

Nastavno na ove radove u RO Chromos-
-Premazi vrS$ena su istrazivanja na temu »Is-
pitivanje otpornosti lakiranih povrsina na
udar«.

Dajemo kradi prikaz ovoga rada.

Zadatak istrazivanja bio je utvrditi da
li kod dspitivanja otpornostj povr$ina na u-
dar postoji signifikantna razlika izmedu ive-
rice furnirane furnirom teaka kao podloge u
odnosu na ivericu funniranu istovrsnim fine-
-line furnirom, ako su iste lakirane nize na-
vedenim sistemima lakova. Ujedno je treba-
lo ustanoviti i druge odnose i relacije otpor-
nosti na udar furniranih iverica, lakiranih i
nelakiranih, te masivne bukovine lakirane i
nelakirane.

Radeno je sa slijededim sistemima la-
kova:

Sistim 1: nitrotransparentna (NC) temelj-
na boja za $trcanje pod nazivom Temeljna
- boja za drvo svijetlosmeda br. 7951; NC bez-
bojni temelj Chromosan bezbojni T br. 8689-
-03; NC bezbojni lak polumat Chromosan
bezbojni/P br. 868842.

Sistem 2: nitrokombinacijska temeljna
lak-boja Neolin 70/T bijeli br. 7402; pokrivna
NC lak-boja Neolin 70 krem br. 742101.

Sistem 3: l<kompomentni kiselootvrdnju-
juéi (KO) temelj za bruSenje Chromakvin
bezbojni temelj br. 2868; 1-komponentni KO-
-lak Chromakvin bezbojni polumat br. 2865.

Sistem 4: KO temelj Chromamin bezboj-
ni temelj br. 7210; 2<komponentni KO lak
Chromamin bezbojni polumat br. 7212 s
Chromamin kontaktom br. 7235 u omjeru
100:15.

Sistem 5: KO temelj Chromamin bezboj-
ni temelj br. 7210; 2-komponentna KO lak-
-boja Chromamin bijeli polumat br. 7222.

Sistem 6: temeljna boja za Chromoplast
crvena karmin br. 7543; 2-komponentni po-
liuretanski (PU) bezbojni temelj za brusenje
Chromogal bezbojni temelj br. 7650 s DD
kontaktom A br. 7658 u omjeru 100:20; 2-
-komponentni NC/PU brzosusivi lak Chromo-
gal bezbojni br. 7657/Bled polumat s DD
kontaktom E br. 7661 u omjeru 100:10.

Sistem 7: 2-komponentni PU bezbojni te-
melj za bruSenje Chromogal bezbojni temelj
br. 7650 s DD kontaktom A br. 7650 u omje-
ru 100:20; 2-.komponentni PU lak Chromogal
za stolice sjajni br. 7651-70 s DD kontaktom
A br. 7658 u omjeru 100:30.

Sistem 8: 2<komponentna PU temeljna lak-
-boja Chromogal predlak bijeli Z br. 7677 s
DD kontaktom C br. 7660 u omjeru 100:10;
2-komponentna PU lak-boja Chromogal bi-
jeli sjajni br. 7662 s DD kontaktom C br.
7660 u omjeru 100:30.

Za mjerenje otpornosti povrsina na udar
posluzio je uredaj za ispitivanje po JUS-u
D.E2.071/1975, kojim se pusta uteg teZine 500
g s razli¢itih visina da slobodno pada, i
mjerni instrument (tzv. ura) za oditavanje
dubine ulupaka. Do ulupka dode utiskiva-
njem Celi¢ne kuglice u povr$inu koja se is-
pituje, a ta kuglica je fiksirana ma donjoj
strani utega uredaja za ispitivanje.

Dubine ulupaka mjerene su s to¢no$cu
0,01 mm, a ocitavane su pola sata nakon iz-
vrSenog udaranja. O¢itane su vrijednosti za-
okruZene na viSe, s obzirom na postepeno
vradanje ulupaka u prvobitno stanje (elas-
tinost) i stalnu dalju tendenciju ovog vra-
éanja. Koristedi se iskustvom autora mnave-
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Da bi se mogla izvr$iti zadana istraziva-
nja, bilo je potrebno prirediti uzorke pod-
loge i na njih nanijeti pojedine lakove. Po-
kusne plo¢e od masivne bukovine, odnosno
od furnirane iverice dimenzija 250 X 164 x
18 mm, vlaZnosti 6%, bruSene su zavr$no
brusnim papirom br. 180. Da bi se dobio
sistem za$titne prevlake, nanio se po jedan
sloj temeljnog i zavr$nog laka. Neke su pod-
loge nijansirane, kako je to navedeno u si-
stemima lakova. Priprema pojedinih boja

PREGLEDNA TABLICA OTPORNOSTI NA UDAR RAZLICITIH PODLOGA I SISTEMA

ZA POVRSINSKU OBRADU

SISTEM PREVLAKE ; S
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bukovina @ ulupka
... mm/10 40,55 46,35 44,38 48,20 46,00 45,05 43,58 43,58—48,20 45,59
dubina ulupka
. mm/100 18,50 17,15 16,40 15,10 15,20 18,70 16,90 15,10—18,70 16,58
iverica ® ulupka
furnirana . mm/10 40,15 41,90 40,15 39,30 38,15 38,15—41,90 39,88
klasi¢nim dubina ulupka
furnirom . mm/100 14,10 16,45 14,70 13,30 12,95 12,95—16,45 14,38
fine-line @ ulupka
+ ... mm/10 3342 36,30 3553 37,40 37,68 37,08 30,75 32,38 30,75—37,68 35,09
iverica dubina. ulupka
... mm/100 10,47 8,75 695 8,10 1065 515 740 10,20 5,15—10.65 3,06
fine-line @ ulupka ) sistem 8A
+ . mm/10 (3 sloja):
iverica 33,50
dubina ulupka
... mm/100 7,30

denih radova, za visinu pada utega odabra-
na je visina od 51 mm, jer ona daje zadovo-
ljavajuée rezultate i moZe se primijeniti za
kompariranje razli¢itih sistema.

JUS ne predvida mjerenje promjera uiu-
paka. Ilo se, medutim, i na ta mjerenja ka-
ko bi se dobilo jo§ jedno mjerilo otpornosti
razli¢itih povr§ina na udar i kako bi se ovi
rezultati mogli uiniti komparativnima s re-
zultatima iz literature.

Promjer ulupaka mjerio se monokular-
nom mjerivom lupom tipa MML, poveéanja
32 puta, proizvod Tovarne aparatov in instru-
mentov VEGA — Ljubljana. Za svaki ulupak
izvrSena su dva olitavanja promjera: jedan
duZ vlakanaca drva i drugi okomito na vla-
kanca, te je upisana srednja vrijednost.

To¢nost mjerenja instrumenta je 0,05 mm,
dok se ocitavalo s to¢no$¢u 0,1 mm, sred-
nje su vrijednosti obradunavane s to&no$éu
0,05 mm, a aritmeticke sredine s to¢no$éu
0,01 mm.

Debljine filmova sistema lakova na poje-
dinim podlogama jzmjerene su kontaktno i
kreéu se od 60 do 120 pm.

i lakova vrSena je prema uputama u nasim
prospektima. Viskozitet se mjerio po JUS-u
H.C8.051/1974 (Fordovim viskozimetrom pro-
mjera otvora od 4 mm kod 2930 K).

Ispitivanja su poc&ela nakon kondicioni-
ranja na temperaturi 296% 20K kod zratne
vlage 70+ 5%, koje je trajalo viSe tjedana.

Na priredene ploce ucrtane su kriZaljke.
SjeciSta pravaca unutar kriZaljke su mjes-
ta u koja ¢e se usmjeravati uteg (udarna
mjesta). Ova su mjesta medusobno wdalje-
na 25 odnosno 30 mm. Za svaku kategoriju
(pojedini sistem laka na pojedinoj podlozi)
osigurano je po 20 udarnih mjesta. Nelakira-
ne ploce radi vece to¢nosti imale su po 30
udarnih mjesta.

Podaci su u radu dani tabelarno za sva-
ku kategoriju posebmo, te za nelakirane dag-
tice, Takoder su dame aritmeti¢ke sredine
promjera ulupaka i dubine ulupaka. Na kra-
ju je dana pregledna tabela aritmetickih sre-
dina promjera i dubina uwlupaka svih da$-
Gica i kategonija. Pregledna tablica predstav-
lja rezultate istraZivanja. '

Nikola Mrvo§, dipl. ing.
(nastavak u iducem broju)
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STROJEVI ZA OBRADU DRVA / STROJOGRADNJA

Telefon: (01) 362-94-70
Telex: 53 572

CH-8042 ZURICH
Schaffhauserstrasse 89
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TOLERANCIJE OBRADAKA:

Izjednacivanje do najmanje
2 mm sada se hez
problema postize nasim
usavrsenim sustavom
pritisne grede kod brusenja -
drva i brusenja laka .

Automat za krizno brusenje s dvije popreéne i dvije
Sirokotraéne skupine KSA 4

TEHNICKA INFORMACIJA:

Brusna ploha prilagoduje
se povrsini obratka

Y O O N 00 0L a4

A2 4 7
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Dopustena odstupanja do 2 mm za pojedini ob-
radak, te izmedu ostalih obradaka bez dodatnog
uredaja.

Ranije dobavljene strojeve moguée je preinagiti
na sustav pritisne grede s prihvaéanjem toleran-
cije od 2 mm.

Slobodno i viSeulazno pomicanje ispod elektro-
ni¢ki upravljanih pritisnin greda — takoder kod
tolerancija obradaka do 2 mm.

BruSenje nejednolikih dijelova, kao $to su okru-
gle i ovalne daske za stol, toénim snimanjem
obrisa obradaka radi elektroni¢kog prijenosa na
povrsinu pritisne grede.

Upravljiv intenzitet bruSenja u odnosu na rubove
obradaka.

Uzduzne i popre€ne okvirnice uvijek se bruse
u jednom prolazu u smjeru vlakanaca po inte-
griranom programu bruSenja okvira.

Sustav dogradnje automata za krizno brusenje
uz raspored po potrebi popregnih i uzduznih
brusnih skupina omoguéuje njihovu naknadnu
ugradnju ili medusobno zamjenjivanje.

Vrlo je jednostavno pbsluiivanje i lak nadzor
pomoc¢u pokazivata mjesta smetnje i svjetlosne
diode.

Optimalnim iskoris¢enjem energije kod odsisiva-
nja prasine i primjene komprimiranog zraka
postize se uSteda od. preko 50%.

_/
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POZIVAMO VAS DA NAS POSJETITE NA MEDUNARODNOM SAJMU DRVE-
TA U SARAJEVU OD 25. DO 29. X 1982.

STROJEVI ZA OBRADU DRVA / STROJOGRADNJA

Telefon: (01) 362-94-70 CH-8042 ZURICH
Telex: 53 572 Schaffhauserstrasse 89
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EXPORTDRYVO

RADNA ORGANIZACIJA ZA VANJSKU | UNUTARNJU TRGOVINU DRVOM, DRVNIM PROIZVODIMA |
PAPIROM, TE LUCKO-SKLADISNI TRANSPORT | SPEDICIU, n. sol. o.
41001 Zagreb, Maruliéev trg 18, Jugoslavija

telefon: (041) 444-011, telegram: Exportdrvo Zagreb, telex: 21-307, 21-591, p. p.: 1009

Radna zajednica zajedni¢kih sluzbi

41001 Zagreb, Mazuraniéev trg 11, telefon: (041) 447-712

OSNOVNE ORGANIZACIJE UDRUZENOG RADA:

OOUR — VANJSKA TRGOVINA
41001 Zagreb, Maruliéev trg 18,
pp 1008, tel. 444-011, telegram:
Exportdrvo-Zagreb, telex: 21-307,
21-591
OOUR — MALOPRODAJA

41001 Zagreb, Ulica B. Adzije 11,
pp 142, tel. 415-622, telegr. Export-
drvo-Zagreb, telex 21-865

OOUR — »SOLIDARNOST«
51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp
142, tel. 22-129, 22-917, telegram:
Solidarnost-Rijeka

OOUR — LUCKO-SKLADISNI
TRANSPORT | SPEDICIJA

51000 Rijeka, Delta 11, pp 234,
tel. 22-667, 31-611, telegr. Export-
drvo-Rijeka, telex 24-139

OOUR — OPREMA OBJEKATA
— INZINJERING

41001 Zagreb, Vlaska 40, telefon:
274-611, telex: 21-701

OOUR — VELEPRODAJA
41001 Zagreb, Trg zrtava faSizma
7, telefon: 416-404

XPORTIDRVO

PRODAJNA MREZA
U TUZEMSTVU:

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU:

Vliastite firme:

ZAGREB EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Inc. 35-04 30th Street Long
RIJEKA Island City — New York 11106 — SAD
BEOGLRQZA OMNICO G.m.b.H., 83 Landshut/B, Watzmannstr. 65 (SRNJ)
(L)gﬁ;é OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2 (ltalija)
ZADAR Fk)l(ol-ligai['\lé) V., Amsterdam, Z Oranje Nassaullan 65
SIBENIK :
SPLIT Poslovne jedinice:
PULA Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbledon,
NIS London, S. W. 19-IQE (Engleska)
E:;?\JEVO EXPORTDRVO — Pariz — 36 Bd. de Picpus
SISAK EXPORTDRVO — predstavnistvo za Skandinaviju,

Drottningg, 14/1, POB 16-111 S-103 StockholIm 16
2 SOV EXPORTDRVO — Mo's k K i
SLAV. BROD — Mo s kva — Kutuzovskij Pr. 13. DOM 10-13

i ostali potroSacki
centri u zemlji

EXPORTDRVO — Casablanca — Chambre économique
de Yougoslavie — 5, Rue E. Duployé — Angle Rue Pegoud,
2tme &tage



