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Sazetak

Clanak prikazuje faze razvoja od ideje do gotovog proizvoda na primjeru
otvaraca za pisma koji sadrzava vizualni identitet (logotip) Fakulteta
strojarstva i brodogradnje Sveucilista u Zagrebu prilagoden obiljezavanju
devedesete obljetnice Fakulteta.
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From idea to final polimer product

Summary

The paper presents phases of the development from the idea to the final
product using the case of a letter opener which contains the visual identity
(logotype) of the Faculty of Mechanical Engineering and Naval Archi-
tecture, University of Zagreb, which has been adapted for the ninetieth
anniversary of the Faculty.

Uvod / Introduction

U sklopu kolegija koje studenti Fakulteta strojarstva i brodogradnje
(FSB) Sveucilista u Zagrebu slusaju pri Katedri za preradu polimera, u
proteklih nekoliko godina pokrenuti su projekti razvoja novih polimernih
proizvoda. U sklopu tih projekata studenti na prakti¢nim primjerima pro-
vjeravaju teorijske spoznaje o razvoju proizvoda, sa svim posebnostima
kojima valja posvetiti pozornost kada je rijec o polimernim otprescima.
Temeljni zahtjevi koje su ti proizvodi morali zadovoljavati su sljedeci:
moraju sadrzavati vizualni identitet (logotip) Fakulteta strojarstva i bro-
dogradnje 1 moraju biti prilagodeni proizvodnji postupkom injekcijskog
presanja. Iz velikog broja vrlo zanimljivih rjeSenja koja su studenti po-
nudili izdvojen je proizvod — otvara¢ za pisma. Clanak opisuje sve faze
1 aktivnosti na razvoju tog proizvoda — od ideje do njegove proizvodnje
postupkom injekcijskog presanja.
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PolaziSne aktivnosti konstruiranja polimernog otpreska /
Initial activities of moulded part design

U pocetnim fazama razvoja polimernog otpreska potrebno je raspolagati
podacima o zahtjevima na proizvod i eventualnim ograni¢enjima te o
postupku kojim ¢ée proizvod biti nacinjen. Zahtjevi se mogu sazeti u
sadrzaju logotipa FSB-a i u jednostavnosti konstrukcije proizvoda koji
mora imati prakti¢nu primjenu.

Sam vizualni identitet Fakulteta strojarstva i brodogradnje propisan je
posebnim Pravilnikom. Znak je strukturno predocen kao kombinacija sti-
liziranih oblika pramca broda i kotaca (slika 1). Proporcije formata znaka
u skladu su s normom ISO 5457, a stranice su izvedene u omjeru:

AIB=42

Glede postupka proizvodnje, izabrano je injekcijsko presanje kao
najvazniji ciklicki postupak prerade polimera kojim se mogu izradivati
vrlo zahtjevni oblici proizvoda u serijama od nekoliko otpresaka do neko-
liko milijuna otpresaka. Samim izborom postupka ograniceni su i neki
konstrukeijski parametri otpreska. Prije svega to se odnosi na debljinu
stijenke otpreska, za koju je pozeljno da iznosi do 4,0 mm. U protivnom
je rije¢ o debelostjenom otpresku, koji zahtijeva duga vremena ciklusa
injekcijskog preSanja te postoji opasnost od teskoca tijekom samoga
injekcijskog presanja zbog pojave usahlina. Jedno od op¢ih pravila pri
razvoju injekcijski preSanih polimernih otpresaka je i nastojanje da se
pri razvoju proizvoda odrzi maksimalno moguca ujednacenost u debljini
stijenke otpreska kako ne bi doslo do neujednacenog skupljanja materijala
otpreska tijekom njegova hladenja (o¢vrs¢ivanja) u kalupu i izvan njega,
te posljedi¢noga nezeljenog vitoperenja.

Razvoj proizvoda — otvarac za pisma / Product development
— letter opener

Proizvod koji je, prema ocjeni zaposlenika Katedre za preradu polimera,
a 1 vecine studenata ukljucenih u projekte razvoja proizvoda, proglasen
je otvarac za pisma (slika 2). Proizvod je rezultat rada studenta Igora
Krsnika.

Proizvod vrlo zorno prikazuje vizualni identitet Fakulteta, a prirazvoju je
student udovoljio i ostalim postavljenim zahtjevima. Sama konstrukcija
proizvoda relativno je jednostavna te ne zahtijeva posebnu (i skupu)
konstrukciju kalupa za injekcijsko presanje. Debljina stijenke iznosila je
3,5 mm, Sto je blizu gornje postavljene granice, no tanja stijenka mogla
bi nepovoljno utjecati na funkceiju proizvoda zbog prevelike elasticnosti
otvaraca pri samom otvaranju pisma. OStri bridovi zaobljeni su manjim
polumjerima (uglavnom R = 0,3). Jedini detalj koji nije nacinjen u skladu
s op¢im smjernicama za razvoj polimernih otpresaka je spoj izmedu oblika
pramca broda i kotaca. Taj dio otpreska nacinjen je s tanjom stijenkom
(1,5 mm) od ostatka otpreska. RaCunalnom simulacijom injekcijskog
presanja zakljuceno je kako takvo stanjenje ima relativno malen utjecaj
na popunjavanje kalupne Supljine i na nejednoliko skupljanje otpreska. S
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negoli otpresak koji ima jednoliku stijenku kalupne Supljine (slika 2a).
Kako je rijec i o promotivnom proizvodu, vizualne karakteristike proizvo-
da pri vrhu su prioriteta. Stoga je konacno prihvacen oblik proizvoda sa
stanjenjem (slika 2b).
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SLIKA 1 - Vizualni identitet (logotip) Fakulteta strojarstva i brodogradnje
Sveucilista u Zagrebu

FIGURE 1 - Visual identity (logotype) of the Faculty of Mechanical Engineering
and Naval Architecture, University of Zagreb

a) b)

SLIKA 2 - Racunalni model prve inacice otvaraca za pisma: a) s ujednacenom
debljinom stijenke, b) sa stanjenjem izmedu oblika pramca broda i kotaca
FIGURE 2 - Computer model of first version of the letter opener: a) with uniform
wall thickness, b) with thin area between bow and wheel

Osim odluke o obliku, tijekom razvoja proizvoda potrebno je za buduci
proizvod izabrati i odgovarajuéi materijal. Tijekom razvoja proizvoda
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predlozen je amorfni plastomer akrilonitril/butadien/stiren (ABS). Rije¢
je o konstrukcijskom plastomeru Siroke primjene, a odlikuju ga vrlo
dobra povrsinska svojstva, $to je u slucaju otvaraca za pisma vrlo vazno.
Osnovna svojstva ABS-a dana su u tablici 1.

TABLICA 1 - Osnovna svojstva ABS-a'?
TABLE 1 - Basic properties of ABS

Svoistvo / Proper Oznaka / Jedinica / Vrijednost /
VOISO perty Symbol Unit Value
Faktor stla¢ivosti - - L1---1.2

Gustoéa p kg/m’ 1050
Pritisak P N/omm? 56 -+ 176
ubrizgavanja u

Temperatura ? °C 210 --- 275
taljevine T

Temperatura

stijenke kalupne U, °C 40 --- 70
Supljine

Temperatura o o
postojanosti oblika Drg ¢ 333100379
Toplinska a 10°mmK | 510
rastezljivost

Toplinska 8o

difuzivnost 4 107 ms 8.2
Spemﬁcm toplinski c 10° Ws/mK 13
kapacitet P

Toplinska A W/mK 0,18
provodnost

Skupljanje S, % 04---07

Brza izrada prototipa prve inacice otvaraca za postu (FDM) /
Rapid prototyping of the first version of the letter opener (FDM)

Slijedeci dvije poslovice, Slika govori vise od tisucu rijeci te noviju, koja
se nastavlja na prethodnu, ...a model prica cijelu pricu, pri Katedri za
preradu polimera odluceno je za razvijenu geometriju otvaraca za pisma
naciniti prototip postupkom brze izrade prototipova. U tom je razdoblju
pri FSB-u jedini raspolozivi postupak brze izrade prototipova bio talozno
sras¢ivanje (e. Fused Deposition Modeling, FDM).

Uredaj za FDM radi na nacelima troosnoga NC obradnog centra. Kroz
mlaznicu, upravljanu s pomocu racunala u sve tri osi, prolazi polimerni
materijal u obliku Zice koji se u mlaznici zagrijava i tali (slika 3). Materijal
napusta mlaznicu u kapljevitom stanju, a pri sobnoj temperaturi ubrzo
ocvrscuje. Stoga je osnovni zahtjev postupka FDM odrzavanje tempera-
ture kapljevitog materijala malo iznad temperature ocvr$¢ivanja. Tijekom
gradenja prototipa materijal se ekstrudira i polaze na Zeljena mjesta u vrlo
finim slojevima. Za izradu prototipa kompliciranije geometrije moze se
uporabiti 1 potporanj. Tada se radi o modificiranju postupka uporabom
dvostruke glave ekstrudera. Pri tome jedna mlaznica nosi gradivni mate-
rijal, a druga vosak za podupiranje. U tom se slu¢aju izmedu potpornja i
prototipa postavlja sloj za razdvajanje, tako da se nakon izrade prototipa
potporanj moze bez teskoca odvojiti od prototipa.>

Kvaliteta povrsine prototipova relativno je gruba, a prototipovi su porozni.
Naknadnim postupkom prodiranja punila u prototipove moguce im je
povisiti gustocu. Materijali za izradu prototipova postupkom FDM su
vosak za fino lijevanje, vosak za izradu modela, PE, PA i ABS.
Cinjenica kako je na raspolaganju za izradu prototipa materijal koji
je 1 izvorno izabran za izradu konacnog proizvoda (ABS) dodatno je

opravdala izbor postupka FDM za izradu prve inacice otvaraca za pisma
(slika 4).
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SLIKA 3 - Shematski prikaz opreme za taloZno sraséivanje (FDM)*
FIGURE 3 - Schematic picture of Fused Deposition Modeling equipment*

SLIKA 4 - Prototip otvaraca za pisma nacinjen postupkom FDM
FIGURE 4 - Letter opener prototype made by FDM process

Rekonstrukceija otvaraca za pisma / Letter opener redesign

S priblizavanjem obiljezavanja devedesete obljetnice Fakulteta strojar-
stva i brodogradnje Sveucilista u Zagrebu, voditelj Katedre za preradu
polimera prof. dr. sc. Mladen Sercer predlozio je da se za prigodnu
svecCanost realizira razvoj otvaraca za pisma kao gotovi proizvod.

Prvi je korak pri tome bila rekonstrukcija postojece geometrije otvaraca
za pisma. Naime, u sklopu obiljeZzavanja obljetnice FSB-a oblikovan je
poseban vizualni identitet same obljetnice o FISB 90 (slika 5). Taj je novi
vizualni identitet valjalo na najprihvatljivijem mjestu uklopiti u postojecu
geometriju otvaraca za postu (slika 6).

Novi model takoder je trebalo prilagoditi zahtjevima postupka injekcijskog
presanja, odnosno naciniti na modelu potrebna skosenja stijenki u smjeru
otvaranja kalupa i vadenja otpreska iz kalupne Supljine. Time je nacelno
definiran poloZaj otpreska u kalupu, odnosno polozaj sljubnice. U slucaju
otvaraca za pisma definiran je polozaj otpreska u kalupu u kojem je
sljubnica na polovici visine otpreska.
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SLIKA 5 - Logotip FSB-a u povodu devedesete obljetnice
FIGURE 5 - FSB logotype for the ninetieth anniversary

SLIKA 6 - Racunalni model otvaraca za pismo s uklopljenim logotipom FSB
90

FIGURE 6 - Computer model of the letter opener with incorporated logotype
FSB 90

Brza izrada prototipa rekonstruirane inacice otvaraca za postu
(PolyJet) | Rapid prototyping of redesigned version of the letter
opener (PolyJet)

Nakon rekonstrukcije otvaraca za pisma pristupilo se izradi novog proto-
tipa. Pri izboru postupaka brze izrade prototipa za novu inacicu otvaraca
vodilo se racuna o mogucnostima postizanja bolje kvalitete povrsine te
mogucnosti izrade prozirnog otvaraca za pisma. U konacnom izboru
doslo se do najprihvatljivijeg postupka s obzirom na navedene zahtjeve
— PolyJet (slika 7). Rijec je o hibridnom postupku koji udruzuje dobre
strane stereolitografije (e. Stereolithography, SLA) i trodimenzijskog
tiskanja (e. 3 dimensional printing, 3DP).*

izvor UV svjetla

A glava za tiskanje
UV light source

m‘fng head

S

radna podloga

prototip working platform

prototype
SLIKA 7 - Shematski prikaz opreme za hibridni postupak Poly.Jet ®
FIGURE 7 - Schematic picture of equipment for the hybrid PolyJet process’
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Postupak PolyJet ubraja se u skupinu proizvodnih postupaka zato sto se
tijekom pravljenja prototipne tvorevine istodobno stvara oblik tvorevine
i materijal. Prethodno opisani postupak FDM ubraja se u skupinu izrad-
benih postupaka jer pri njemu dolazi samo do stvaranja oblika tvorevine,
a materijalni ulaz u proces je ve¢ gotovi materijal.

Pri postupku proizvodnje prototipova PolyJet, prvi korak je 3D tiskanje
sloja fotoosjetljivoga polimernog materijala s pomocu mreze mlaznica
(1 536 mlaznica). Pri tome se rabi gradivni materijal i potporni mate-
rijal koji omogucuje tiskanje kompliciranih oblika geometrije. Nakon
tiskanja sloja, u idu¢em koraku sloj o¢vr$¢uje pod djelovanjem izvora
UV svijetlosti. Temeljna je prednost postupka PolyJet pred postupkom
SLA u tome §to Citavi sloj prototipa o¢vrscuje istodobno, a ne selektivno
(krace vrijeme pravljenja prototipa). Prije poCetka pravljenja novog sloja
prototipa podloga se spusta za debljinu sljedecega sloja. Kako je svaki
sloj potpuno o¢vr§¢en, omoguceno je nanosenje novog sloja izravno na
prethodni bez teskoca koje se javljaju pri postupku SLA.

Nakon proizvodnje zavr§nog sloja potporni se materijal uklanja. Kako
je postupak vrlo precizan, potrebe za naknadnom obradom vrlo su male.
Takoder se ne zahtijeva naknadno o¢vrs¢ivanje prototipova. S obzirom
na vrstu uporabljenog materijala za izradu prototipova, moguce je dobiti
prototipove razli¢itih mehanickih svojstava, boja i kvalitete povrsine. Za
potrebe izrade otvaraca za pisma izabran je djelomice proziran materijal
FullCure 720 Transparent (slika 8). Rije¢ je o fotopolimeru na bazi
akrilata.

SLIKA 8 - Prototip otvaraca za pisma nacinjen postupkom Poly.Jet
FIGURE 8 - Letter opener prototype made by PolyJet process

Provjera tehnic¢nosti otpreska / Moulded part technical checking

Na temelju analize prototipa rekonstruiranog otvaraca za pisma zakljuceno
je kako je model otpreska prihvatljiv, nakon ¢ega je slijedila faza pro-
vjere tehniCnosti otpreska. U toj fazi analizira se preradljivost otpreska
postupkom injekcijskog presanja. Pri tome vaznu ulogu ima uporaba
racunalne simulacije, koja omogucuje predvidanje teskoca pri izradi
buducih otpresaka u racunalnom okruzju. Uporabom racunalne simu-
lacije moguce je u ranim fazama razvoja proizvoda izbjeci kasnije vrlo
skupe greske.

Prije racunalne simulacije injekcijskog presanja otvaraca za pisma defini-
ran je broj kalupnih Supljina, njihov raspored te vrsta uljevnog sustava i
usc¢a. Na temelju ekonomske procjene troskova izrade elemenata kalupa,
kao 1 planirane serije otpresaka, odluceno je da ¢e kalup za injekcijsko
presanje otvaraca za pisma imati dvije kalupne Supljine. Pri tome ¢e se
rabiti ¢vrsti uljevni sustav s lepezastim us¢ima. Slika 9 prikazuje izgled
grozda, tj. otpresaka s uljevnim sustavom.
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SLIKA 9 - Grozd — dva otvaraca za pisma i uljevni sustav

FIGURE 9 - Injection shot — two letter openers and runner system

Otpresci su orijentirani tako da je otisak logotipa FSB 90 okrenut prema
nepomi¢nom dijelu kalupa. Time se htjelo izbje¢i da se logotip nalazi na
pomic¢nom dijelu kalupa gdje se na otpresku pojavljuju otisci izbacivala,
¢ime bi se narusila estetska vrijednost proizvoda.

Racunalnom simulacijom odreden je skup pocetnih prilagodljivih pa-
rametara injekcijskog presanja. Primjerice, proracunani su: potrebno
vrijeme ubrizgavanja (slika 10), potrebni tlakovi ubrizgavanja, rasponi
temperatura taljevine, procjene vremena ciklusa injekcijskog presanja,
vjerojatnost popunjenosti kalupne Supljine itd.

SLIKA 10 - Vrijeme punjenja kalupnih Supljina
FIGURE 10 - Mould cavities filling time

Uz podatke o parametrima injekcijskog presanja, racunalna simulacija
postupka injekcijskog presanja omogucuje uvid u potencijalne greske na
otprescima, kao §to su pojave linija spajanja (slika 11) ili ukljucina zraka,
te je moguca procjena kvalitete otpreska.

Na temelju provedene racunalne simulacije zakljuceno je kako se uz
definiranu geometriju otpresaka i izabrani materijal (ABS) ne ocekuju
teskoce pri preradi injekcijskim preSanjem.

e

SLIKA 11 - Mjesta linija spajanja
FIGURE 11 - Welding lines spots
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Kalup za injekcijsko presanje otvaraca za pisma /
Mould for injection moulding of the letter opener

Kalup za injekcijsko presanje otvaraca za pisma koncipiran je tako da su
kalupne Supljine izvedene u pomi¢nom i nepomi¢nom kalupnom umetku
(slika 12). Na nepomicnom kalupnom umetku potrebno je ostvariti i
natpis s vizualnim identitetom devedesete obljetnice FSB-a. Pri tome
se vodilo racuna 0 mogucnosti izmjene tog logotipa, pa je u nepomicni
kalupni umetak ugraden dodatni izmjenjivi umetak s logotipom.

SLIKA 12 - Racunalni modeli kalupnih umetaka: a) nepomicni dio, b) pomi¢ni
dio

FIGURE 12 - Computer models of mould inserts: a) fixed part, b) movable part

Kalupni umetci nacinjeni su od visokolegiranog celika X38CrMoV5
1 (C 4751) te su toplinski obradeni kaljenjem. Ostatak kalupnih ploca
kuéista nacinjen je od &elika C45U (C 1540). Na temelju zahtjeva za
izradu kalupa s dvije kalupne Supljine izabrano je standardno kuciste
kalupa dimenzija 190 - 246 mm (slika 13). Uljevni sustav izveden je kao
¢vrsti uljevni sustav s lepezastim us¢em, koje je pogodno u slucaju izrade
plocastih otpresaka s poviSenim zahtjevima na opticka svojstva. Otpresci
se iz kalupne Supljine vade s pomocu Stapicastih izbacivala. Temperiranje
nepomicnoga i pomicnog dijela kalupa ostvareno je s pomocu kanala
za temperiranje izvedenih u obje kalupne ploce. Pri tome sami kalupni
umetci nisu izravno temperirani.

SLIKA 13 - Kalup za injekcijsko presanje otvaraca za postu

FIGURE 13 - Mould for injection moulding of the letter opener

Injekcijsko preSanje otvaraca za po$tu / Injection moulding
of the letter opener

Injekcijsko presanje otvaraca za postu ostvareno je s pomocu sustava za
injekcijsko presanje koji su, osim ve¢ opisanoga kalupa, Cinili ubrizga-
valica ENGEL Victory 330/80 i temperiralo Piovan PHPG.
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TABLICA 2 - Osnovne karakteristike ubrizgavalice ENGEL Victory
330/80°

TABLE 2 - Basic characteristics of the ENGEL Victory 330/80 injection
moulding machine

Karakteristika / Oznaka/ | Vrijednost/ | Jedinica/
Characteristic Symbol Value Unit
Promjer puznog vijka afpv 30 mm
Maks1maln'1 obujam % 13 o’
ubrizgavanja u

Maksma}na frekvencua o 220 min’
vrtnje puznog vijka Py

Hod otvaranja kalupa hoy 310 mm
Mlplmalna ugradbena I 150 mm
visina kalupa K

Maksimalna masa

Kalupa m, 450 kg
Pogonska snaga pumpe N, 18,5 kW
Maksimalna sila drzanja 200 KN
kalupa d

Osim prethodno izabranog materijala (ABS) raspolagalo se jos dvama
materijalima prihvatljivim za izradu otvaraca: stiren/akrilonitrilom (SAN)
i polistirenom (PS). Odluceno je kako ¢e se prozirni otpresci naciniti
od SAN-a, a pri izradi neprozirnih otpresaka nacinit ¢e se otpresci od
izvornih ABS i PS plastomera, kao i otpresci u nekoliko nijansi boja. Za
dobivanje odgovarajuce boje otpresaka od ABS-a mijesali su se izvorni
(bijeli) ABS i ABS u boji. Pri izradi otpresaka od PS-a rabio se koncentrat
(e. masterbatch).

Prije izrade otpresaka od materijala ABS i SAN bilo je potrebno provesti
susenje pri povisenim temperaturama kako bi se postigla zadovoljavajuca
kvaliteta otpresaka. Takoder je tijekom injekcijskog presanja bilo potreb-
no temperaturu stijenke kalupne Supljine odrzavati pri viSim vrijednosti-
ma (na razini 60 °C), $to je zahtijevalo uporabu temperirala. Pri izradi
otpresaka od PS-a temperatura stijenke kalupne Supljine bila je u rasponu
od 30 do 35 °C, sto je bilo moguce ostvariti i bez uporabe temperirala.
Vremena ciklusa injekcijskog presanja bila su namjestena u rasponu od
20 do 22 s, ovisno o preradivanome materijalu.

SLIKA 14 - Otvarac za pisma — FSB 90
FIGURE 14 - Letter opener — FSB 90

Zakljucak / Conclusion

Clanak saZeto opisuje proces razvoja prigodnoga polimernog otpreska —
otvaraca za pisma, od ideje do gotovog proizvoda (proizvodnje). Tijekom
tog procesa primijenjene su spoznaje o razvoju polimernih otpresaka i
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metodickom konstruiranju kalupa za injekcijsko presanje. U svakoj od
faza razvoja otpreska i odgovarajucega kalupa rabljena su suvremena
pomagala i postupci koji unaprjeduju proces razvoja, smanjuju moguénost
nastanka gresaka pri razvoju i podizu razinu kvalitete proizvoda. Rijec je
o0 uporabi racunala i odgovaraju¢ih programa za modeliranje, racunalnu
simulaciju, primjeni postupaka brze proizvodnje prototipova itd.
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VIJESTI

Predstavljena nova norma o drusStvenoj odgovornosti SO 26000

Priredila: Gordana BARIC

Medunarodna organizacija za normizaciju (1SO)
objavila je 1. studenog 2010. u Zenevi novu nor-
mu o drustvenoj odgovornosti - ISO 26000 (e.
Guidance on social responsibility).

Normu je pripremila radna skupina ISO/TMB/
WG Social responsibility, koja se od ideje, na-
stale na sastanku Odbora za politiku potrosaca
ISO/COPOLCO (e. Committee on consumer
policy) odrzanome jo§ 2001. godine pa sve
do konacne realizacije u 2010. godini brinula
za vrlo opsezno i Siroko podrucje koje norma
obuhvaca. Vodstvo radne skupine dodijeljeno
je SIS-u (Svedska) i ABNT-u (Brazil), koji su se
pokazali dobro izbalansiranim supredsjedajucim
timom na ujedinjavanju razliCitih zahtjeva
razvijenoga i nerazvijenog svijeta.

Konkretan rad na tekstu norme poceo je 2005.
godine u sklopu radne skupine koja je radila
prvi put prema izmijenjenim pravilima za izra-
du norma. Naime, pokazalo se da postoji velik
nerazmjer u pogledu drustvene odgovornosti u
ovisnosti o ekonomskoj snazi pojedine drzave
ili organizacije. Da bi se dobilo misljenje svih
zainteresiranih skupina u podrucju drustvene
odgovornosti, strucnjaci koji su se javljali putem
nacionalnih normirnih tijela te iz strukovnih
organizacija podijeljeni su u Sest skupina: indu-
strija, drzavna uprava, nevladine organizacije,
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radnistvo, potrosacii ostali (znanost, Skolstvo...).
Vodilo se racuna o regionalnoj zastupljenosti,
dobi i spolu strucnjaka. Na taj se nacin pokusalo
podjednako vrednovati utjecaje razlicitih su-
dionika. Problem je, medutim, nastao kada se
ispostavilo da sudionici iz industrije i drzavne
uprave, na primjer, imaju moguc¢nost putovati
i dolaziti na sastanke radne skupine, dok oni iz
skupina potrosaca ili nevladinih organizacija ne-
maju takvih materijalnih moguénosti. Stoga je
IS0 osnovao fondove koji su financijski potpo-
mognuli dolaske i rad stru¢njaka iz materijalno
inferiornijih skupina i zemalja u razvoju. To je
pomoglo postizanju uravnotezenijih rjeSenja u
novoj normi, a postignut je i opéi konsenzus u
mogucim okvirima danasnjice i sveop¢ih su-
protnosti u podru¢ju drustvene odgovornosti
u svijetu.

Norma SO 26000 ne sadrzava zahtjeve, ve¢
samo smjernice i razliite upute kako pristupiti
problemu drustvene odgovornosti u pojedinim
podruéjima, $to znaci da se prema ovoj normi
ne moze certificirati neka tvrtka ili ustanova.
Norma je, medutim, upotrebljiva za sve vrste
organizacija - za male, srednje ili velike tvrtke,
za tijela drzavne ili lokalne uprave te za profitne
i neprofitne organizacije. Takoder, najavljeno
je da ¢e se u roku od tri godine prikupiti sve

primjedbe do kojih bi se doslo u primjeni te
norme te izraditi novo izdanje.

ISO predvida da ¢e norma SO 26000 pomoci
razli¢itim organizacijama u ponaSanju na
drustveno odgovoran nacin. Organizacije ¢e biti
za to osposobljene ako na temelju norme SO
26000 izrade vlastite radne upute za: sadrzaj,
nazive i definicije osnovnih pojmova drustvene
odgovornosti s kojima se organizacija susrece,
okruzje, trendove i obiljezja okruzja u kojima
se zeli biti drustveno odgovoran, nacela i praksu
koji se odnose na drustvenu odgovornost, inte-
griranje, implementiranje i promociju drustveno
odgovornog ponasanja unutar organizacije te
podrugje i posljedice pojedinih mjera drustveno
odgovornog ponasanja.

Hrvatski zavod za norme osnovao je tehnicki
odbor HZN/TO 552 - Drustvena odgovor-
nost, koji je sudjelovao u pripremi norme
na medunarodnoj razini i koji ¢e pripremiti
prihvacanje norme /SO 26000 kao hrvatske
norme. Norma ¢e biti prihvacena kao hrvatska
norma do kraja 2010. godine u izvorniku, na
engleskome jeziku, a njezin prijevod na hrvatski
jezik ocekuje se potkraj 2011. godine.

www.hzn.hr
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