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DESETA GODINA IZLAZENJA "BILTENA - ZIDI"

Prof. dr STANISLAV BADUN UK 634.0.945
Sumarski fakultet Zagreb

Ovim brojem zapolinje objavljivanje 10. godiSta BILTENA -
Zavoda za istraZivanja u drvnoj industriji, Sumarskog fakulte-
ta Sveudilidta u Zagrebu. Poletak izlaZenja "BILTENA-Zidi"
datira od 1971. godine, kada je tiskan prvi broj. Namjena pu-
bliciranja ove periodike, u svom podetku, bila je vezana na
objavljivanje aktivnosti o radu Zavoda. Razvoj u radu Zavoda i
sve Sira djelatnost njegovih &lanova na planu znanstvene i stru-
&ne problematike s podrudja istraZivanja i razvoja u drvnoj in-
dustriji, "BILTEN - Zidi" dobiva sve viSe karakter znanstveno-
struénog &asopisa. Ovakav razvoj ove periodike i danasnji sta-
tus "BILTENA - Zidi", kao znanstveno-strulnog glasila, pokazao
se vrlo korisnim. Njegova uloga postaje sve znafajnida, jer
brzo, uz jednostavnu grafiéku opremu, prenosi rezultate znanstve-
no-istrazivadkog i istraZivaiko-razvojnog rada do korisnika.

Znanstveno-istrafivaéki i istraZivadéko-razvojni rad jest siste-
matska djelatnost, kojoj je cilj da poveéa znanstvene i tehno-
loske spoznaje radi njihove primjene u praksi. Publicistidka
djelatnost u tim relacijama ima izuzetno znafajnu ulogu. Time
se ostvaruje put brzog znanstvenog i struénog komuniciranja i
slijede principi horizontalne komunikacije informacija izmedu
znanstvenih radnika i strudnjaka, te vertikalno transfer re-
zultata do korisnika u proizvodnji.

U desetgodidnjem izlaZenju "ETLTENA - Zidi", sadrZaji njegovih
&lanaka odraZavaju zbivanja dvaju vremenskih razdobl ja. Period
1971. - 1974. godine kao glasilo Zavoda i njegovih djelatnosti

i i vremensko razdoblje 1975. - 1981. god. u kojem se nakon progra-
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miranja, organiziranja i objedinjavanja makroprojekta znsnstveno-
istraZivalkog rada u SRH, pristupilo njegovoj realizaciji.

Razvojni put "BILTENA - Zidi" na poCetku desete godine izlaZenja
prikazan je u pregledu koji slijedi:

Godina Godiste Brojeva Cleneka Stranica Autora
1971 i § 2 9 68 9
1972 2 4 14 104 i i §
1973 3 5 8 69 8
1974 - - . - - - -
1975 4 1 ) & 48 1
1976 - - - -, -
1977 > 2 8 79 11
1978 6 4 6 154 12
1979 4 6 21 350 24
1980 8 6 17 353 17
1981 9 6 29 365 20

"BILTEN - Zidi" od njegova osnutka uredivale su redakcije koje
Se navode u nastavku.

Godina Redaktori Tehniéki urednik

1971 - 1975 dr Stanislav Badun Ivan Miéuda
mr Boris Ljul jk

1975 - 1978 dr Stanislav Badun
mr Boris Ljul jka

- dipl.ing.Vladimir
__Herak

—— ——— —— i ——— -

1978 - [(3£9. dr Stanislav Badun
dr mr Mladen Figurié Zlatko Bihar
dr mr Boris Ljul jka

dipl.ing. Vladimir Herak
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Nakon tiskanja "Programa znanstveno-istraZivakog rada na po-
drudju nauke o drvu i drvne tehnologije za razdoblje 1976 -
1980. godine" u broju 1-4, 1975. godine, radovi koji su objav-
ljivani od 1976. godine i dalje, predstavljaju izvorne znanst-
vene radove, prethodna priopéenja, pregledne radove i saopée-
nja sa savjetovanja, te struéno-eksperimentalne i struéne rado-
ve. Svi su oni vezani na zadatke u makroprojektu "IstraZzivanja
svojstava drva i proizvoda iz drva kod mehaniéke prerade". Za
razdoblje 1981 - 1985. godine "BILTEN - Zidi" ée objavljivati
radove vezane uz zadatke makroprojekta "IstraZivanja i razvoj
u drvnoj industriji", objedinjenog programa znanstveno-istra-
Zivadkog rada u SR Hrvatskoj.

"RILTEN - Zidi" tiska se u 300 primjeraka koji se dostavljaju
RO drvne industrije, suradnicima na makroprojektu istraZivanja
(135 sudionika), strudnjacima u materijalnoj proizvodnji, po-
laznicima postdiplomske nastave, znanstvenim institucijama,
struénim asocijacijama i Referalnom centru SNB u Zagrebu. Time,
kxao i do sada, &lanci i informacije "BILTENA - Zidi" sudjeluju
u kruZnom kolanju znanja u podruéju nauke o drvu i drvne tehno-
logije.



NEKE MOGUONOSTT ¥ORTSEFNIA KOLIGTINE RADA
KAO MJERE OCJENJTVANIA RAZINE TFHNOLOGIJE
T ORGANTIZACTJE RADA

(Teorijski i praktidki aspekti primjene u
drvnoj industriji)

Doc. dr mr MLADEN FIGURIC UK
Sumarski fakultet Zagreb Prethodno priopéenje

Sazetak

Drvna industrija predstavlja tipi¢no tehnolofki interdiscipli-
narno podruéje radova. Cinjenica, da se uslijed promjena pro-
izvoda mijenjaju postupci i materijali, te sredstva rada, upu-
éuje da sve to uvjetuje i dinamiétu promjenu ukupne kolicine
potrebnih radova. Sva%oj tehnoloslkii dovoljno homogenoj cjelini
radova treba posvetiti odgovarajuéu paZnju upravo u utvrdivanju
elemenata, koji ée s jedne strane odrZavati tehnolofku i orga-
nizacijsku teZinu u sloZenosti rada, a s druge strane potrebnom
vremenu za njihovo obavljanje. MoZe se pretpostaviti, pa €ak i
tvrditi, da je intenzitet ukupnih napora u nekom poslovnom si-
stemu direktno proporcionalan s ukupnom kolidinom radova, bez
obzira o vrstama radova. Zato je objektivizacija mjerila za
utvrdivanje sloZenosti rada, i njihovog vremena izvrSenja, pret-
postavka za optimizaciju kolidine rada u bilo kojem konkretnom
poslovnom sistemu. :

Optimizacija kolidine rada, implicitno predpostavlja racionali-
zaciju tehnoloSkih procesa, kao logiéne osnovice svog postoja-
nja. Ovo pak uvjetuje identifikaciju i svrsishodno rjesavanje
niza elemenata procesa rada, sadrZanih i osmifljeno povezanih
u promatranom radnom procesu, preko kojih se reproducira efi-
kasnost promatranog rada.

Tim postavitama ujedno je i definirana problematika istraZiva-
nja u ovom radu.

Rad je dio istraZivanga znanstvenoistraZivadkog programa
projelkkta 67.3%.8 ZIDI za razdoblje 1981. - }985, a finan-
cira se iz sredstava SIZ-a IV i Opéeg udruzengja Sumarstva,
prerade drva i prometa Hrvatsle, Zagreb.
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Po svom karakteru, drvna industrija predstavl ja tipiéno tehnolo-
Ski interdisciplinarno podru¢ je radova. Doda 1i se tome jos i

¢injenica da se uslijed promjena proizvoda mijenjaju i postupci
i materijali, a i sredstva rada, dolazi se do konstatacije da
sve to uvjetuje i dinami&ku promjenu ukupne koli&ine potrebnih
radova. Iz tih se razloga za svaltu tehnolofki dovol jno homogenu
cjelinu radova treba posvetiti odgovarajuéa paZnja upravo u
utvrdivanju elemenata, koji ée s jedne strane odr¥avati tehno-

loSku i organizacijsku te¥inu u slo¥enosti rada, a s druge stra-
ne potrebnom vremenu za njihovo obavl janje.

Isto tako, s dovoljno razloga, moZe se pretpostaviti, pa &ak i

tvrditi, da je intenzitet ukupnih napora u nekom poslovnom si-

stemu direktno proporcionalan s ukupnom koli¢inom radova, bez

obzira o kojim se vrstama radova radi. Zato Je objektivizacija
mjerila za utvrdivanje sloZenosti rada i njihovog vremena izvr-

Senja pretpostavka za optimizaciju kolidine rada u bilo kojem
konkretnom poslovnom sistemu.

Optimizacija kolidine rada, implicitno predpostavlja radionali-
zaciju tehnoloSkih procesa, kao logiéne osnovice svog postoje-
nja. Ovo pak uvjetuje identifikaciju i svrsishodno rjeSavanje
niza elemenata procesa rada, sadrZanih i osmi$ljeno povezanih

u promatranom radnom procesu, preko kojih se reproducira efi-
kasnost promatranog rada.

Optimalno sprovedena tehnidka podjela rada, medu izvrSioce,
doprinosi veéoj poslovnoj uspjeSnosti i efikasnosti organizaci-
Jje udruZenog rada. Pri tome narodito treba imati u vidu:
l. Kvalitetu %valifikacijske strukture ladrova.
2. Kvalitetu instaliranih (projektiranih) sredstava za rad
(funkcionalnost, tehnidko-tehnolodku razinu i sl.).
3. Kvalitetu postavljenih (projektiranih) reZima rada .
(reZim obrade, metode rada i sl.).

4. Kvalitetu izbora (projektiranje) modela rulkovodenja i
koordiniranja procesima rada.



N

1. PROBLEMATIKA T CTLJ TSTRAZTIVANJA

Navedenim postavikama ujedno je i definirana problematika istra-

Zivanja u ovom radu. Da 1i je mopuée uopée izvr3iti optimalnu
podjelu rada i odrediti optimalni kvantum rada, ako se kod to-

ga neznaju elementi, kao S5to su koeficijenti sloZenosti rada

i vrijeme potrebno za njihovo izvréenje.

Naime, kolidina rada potrebna za obavljanje radova dobije se

a%o, da se stvarno potrebno vrijeme, izra?eno u radnim satima
(ili nekim drugim terminskim jedinicama), uveéa koeficijentom
sloZenosti rada i teZine uvjeta rada u odnosu na jednostavan
rad. To se moZe izraziti slijedecéom relacijom:

KR = PV « s - (1 + ku)

w0lidina rada (rvantum rada, broj jedinica rada);
PV - potrebno radno vrijeme za ronkretan rad;

ks - koeficijent sloZenosti rada;

u - koeficijent teZine uvjeta rada.

S obzirom da se za svalmu grupu sloZenosti rada, planom odreduje

broj (frekvencija) izvr3itelja koji rade u njoj, onda se iz od-
nosnog vremena (t), za odredeni planski period, moZe za svaku
grupu sloZenosti utvrditi koli€ina rada. Na taj se na¢in racio-
nalno programiraju i osiguravaju odgovarajuéi radovi i kadrovi,
a ujedno se moZe mjeriti nivo uravnoteZenja elemenata tehnolo-
gije, organizacije i uvjeta rada. Sve jec to bitna pretpostavka
za optimizaciju koli¢ine rada, potrebne u nekom konkretnom po-
slovnom sistemu i neclkom vremenslzom presjeku.

Dakle, sloZenost rada je prioritetni uzrok, ali i posljedica
xvalitete rjeSenja tehnoloSkog procesa rada. Na taj nacin slom
Yenost rada se afirmira kao jedan od znadajnih indikatora kva-
litete svih procesnih elemenata i njihovih obiljefja, sadrZa-
nih u promatranom procesu rada. Prema tome, tehnoloska sloZe-

¥ U ovom radu uvjeti rada nisu razmatrani nego su uzeti
rao ltonstantni.
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ost je mjera tehnologidnosti tehnologije rada, a organizacij=~
ska sloZenost je pokazatelj tehnologidnosti organizacije rada.
U realnim radnim procesima u drvnoj industriji vrlo su razno-
vrene tehnologije i odgovarajuée im organizacije procesa rada.
To je, medutim, posljedica brojnih utjecajnih &inilaca i raz-
nih okolnosti u materijalnoj proizvodnji. Na slici 1 prema
Josipovié ,N (4), prikazane su teorijske krivul je
distribucije kolidine rada po osnovi slofenosti (krivulja br.

1, 2, 3, 4), kao rezultat raznolikosti djelovanja raznih utje-
cajnih ¢éinilaca.

Oblik i poloZaj krivulja raspodjele koli¢ine rada po osnovi
sloZenosti ima odgovarajuée (inicijalno) znadenje za raciona-
lizaciju procesa rada, odnosno njegovu optimizaciju.

Krivulja 1. predstavlja sludaj vrlo visoke razine tehnologidé-
nosti tehnologije i organizacije rada. Oblik krivulje ukazuje
da se veéina radova nalazi u podrudju niske slo¥enosti rada.

To znadi da je proces rada tako oblikovan da su i napori u ra-

du svedeni na najmanju mjeru, jer se i do 80% koli&ine rada

nalazi u zoni relativno niske slo?enosti rada, dok je samo
2% u zonama veéih stupnjeva sloZenosti. U stvari to je,
opéem sludaju, visoko automatska tehnologija sa strogom i u-
sitnjenom tehnidkom podjelom rada. Medutim, ne mora znaditi
da je minimalna sloZenost kao granié&na vrijednost za sve ra-
dove, Sire gledano najbolje rjefienje. U tom slué¢aju (8to je
samo teorijska moguénost) nuZno bi se nametnula vrlo visoka
tehnologija i savrSeno dobra organizacija rada. Zato se,
prema konkretnim uvjetima i ogranidenjima uvijek te#i odre-
denom stanju rasipanja preteZne kolidine rada (u zonama re-

lativno niske sloZenosti), pribliZno kako je to prikazano
krivul jom 1.

Krivulja 2. predstavlja sludaj stanja koje je divergentno su-
protno stanju krivulje 1. (desno asimetridna krivulja). Ova
trivulja predstavlja drugo granidno stanje elemenata i pro-

cesa rada u smislu druge krajnosti tj. visoke sloZenosti



rada, odnosno niske tehnologiénosti tehnologije i organizacije
rada.

To ne iskljuduje i pojavu da se radi o radnom procesu vrlo vi-
soke slo¥enosti rada, koju uvjetuje proizvodni program, dje-
latnost i sl. (projektni biro, razvojni centar i 8le)e

Krivulja 3. predstavlja najée$éi sluaj stvarne distribucije
radova u realnim radnim procesima. Kao £to je prikazano, ona
obuhvaéa niz vrijednosti (konkretnih vrijednosti)  koje se si-
metridno rasipaju oko prikazane krivulje. Za razliku od osta-
1ih (teorijskih) krivuljs rasipanja, ova krivulja ima viSe ka-
rakteristiénih todaka. One vrlo jasno indiciraju na odredene
punktove relevantne za optimizaciju tehnologije i uvjeta rada.

Krivulja . predstavlja tzv. normalnu raspodjelu poslova po
slo¥enosti. Za praksu je ovaj oblik malo vjerojatan, mada ni-
je nemogué. U svakom sludaju, optimalno rjeSenje tehnologije
i organizacije rada pretpostavlja distribuciju rada po osnovi
slo¥enosti, suglasno zalkonu normalmne raspodjele. U praksi se
zato nastoji $to vife pribliZiti ovo] zakonitosti, ne samo
kada je u pitanju sloZenost rada, veé i niz drugih promjenlji-
vih veli&ina u radu. Ovaj model (idealni), polufao se u ovom
radu upotrijebiti kao moguéi model za usporedivanje sa stvar-
nim modelom rasipanja. Na taj nafin, normalizacijom stvarne |
krivulje rasipanja, dobila bi se mjera koja pokazuje odstupa-
nje stvarnog stanja od normalnog. U koliko bi se taj nadin
mjerenja, potrebnog vantuma rada za neku konkretnu radnu or-
ganizaciju, prihvatio kao naéin mjerenja te polkazao uspjes-
nim i primjenljivim, tada bi se omoguéio novi objektivizirani
(kvantificirani) na¢in povezivanja.

Osnovni cil] istraiivanja pio je izraditi metodologiju za odre-
divenje kolicine rada v radnim organizacijama, u zavisnosti

od sloZenosti radova. Njome bi se u svakom konkretnom sluéaju,
u zavisnosti dd konkretnog stanja i ciljeva, mogla odrediti
potrebna vrsta poslova po osnovi sloZenosti, frekvencija izvr-
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%ilaca, kvalifikacija izvrSilaca i ulkupna kolidina rada. Na
taj nadin bi se osigurali neophodni elementi, pomoéu kojih

bi bilo moguée usporedivati radne organizacije medusobno. U-
jedno bi i svaka RO posebno imala moguénost mjerenja svoje
devijacije u odnosu na neko normalno stanje. To bi ujedno bi-
la i podloga za racionalizaciju rada.

2,0 METODA RADA

Na osnovi navedene problematike i eciljeva istraZivanja, meto-

dika istra¥ivanja u ovom radu definirana je slijede¢im kompo-
nentama:

5) izbor objekta promatranja,
b) snimanje relevantnih podataka,
¢) obrada podataka.

2.1 Tzbor objekta promatranja

Pri izabiranju radnih organizacija, u xojima su sprovedena is-
trazivanja, nastojalo se obuhvatiti karakteristigne radne or-
ganizacije drvne industrije aR Hrvatske, narodito s obzirom na
razliditosti strukture radova. Na osnovi takve prethodne po-
stavke, odabrano je Sest rarakteristiénih radnih organizacija.

2.2 Snimanje relevantnih podataka

Na svim objektima promatranja, snimljeni su slijedeéi podaci:

1. broj izvr3ilaca koji rade na pojedinim radovima,
2. stupanj naobrazbe svakog izvr$ioca,

%, opis radova i zahtjevi za obavljanje radova,

4. metoda procjene sloZenosti rada,

5. rezultati procjene slo¥enosti rada za sve radove.



2.% Obrada podataka

Obrada podataka izvrSena je na slijedeéi nadin:

1. razvrstavanje radova po stupnju sloZenosti,

2. razvrstavanje po brbju izvrSilaca po pojedinim radovima,

3+ sve promatrane radne organizaéije obradene su zajednidki,
4. svaka promatrana radna organizacija obradena je posebno.

3. REZULTATT TSTRAFTVANIA

%«1 Obrada podataka svih promatranih radnih organizacija

U tablici 1 dat je pregled obradenih podataka svih promatranih
radnih organizacija. Za sloZenost rada oni su definirani na
taj nafin, da su uzeti sniml jeni (originalni) podaci iz radnih
organizacija. Maksimalna sloZenost (maksimalni broj bodova)
definirana je s 1,00, a svi ostali obradunati su u odnosu na
tu vrijednost. Nakon toga podaci su grupirani, uz korak od
0,05, radi malih razlika u izradunatim koeficijentima.

Frekvencija izvrSilaca izradena je na osnovi utvrdivanja (sni=-
manja) broja izvrSilaca po pojedinim radovima.

Na slici 2 prikazane je krivulja zaposlenosti, po pojedinim
radovima razli¢itog stupnja sloZenosti, zajednidki za sve
radne organizacije.

Tzjednadenjem originalnih podataka (tablica 2) dobiveni su
parametri krivulje izjednadenja:

d = + 36,178%52
c = - 63,047085
b = + 22, 689236
a =+ 5,461580
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Tablica 2.

x. 005 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50
o 35,46 5,46 5,46 5,46 5,46 5,46 5,46 5,16 5,46 5,46
tbx . 1,13 2,27 3,40 4,54 5,67 6,81 7,94 9,08 10,21 11,34
Fox” 0,16 0,67 .1,82 2,52 3,94 5,67 7.72 '10.09 12.77 15,76

A

+dx” - 0,04 0,12 0,23 0,57 0,98 1,55 2,32 3,30 4,52
yl 6:45 7114 7:56 7:77 7476 7’58 ?$23 6’77 6‘120 .5;56
Tablica 2: (nastavak) |

* 0,55 0,60 0,65 0,70 0,75 0,80 0,85 0,90 - 0,95 1,00
Y8 56 5,46 5,46 5,46 5,46 5,46 5,46 5,46 5,46 5,46
¥bx 12,48 13,61 14,75 15,88 17,02 18,15 19,29 20,42 21,55 22,69
~cx® 19,07 22,70 26,64 30,89 35,46 40,35 45,55 51,07 56,90 63,05
+dx® 6,02 7,81 9,9412,4] 15,26' 18,52 22,22 26,37 31,02 36,18
y - 489 4,18 3,51 2,86 2,28 1,78 1,42 1,18 1,13 1,28

¥y - izjednadena vrijednost slo¥enosti rada. .

Shodno izneSenoj problematici i ciljevima 1stra21vanga, izvriena je

normalizacija krivulje zaposlenosti. - Normallza01ga
5 originalnim podacima (kolona 1 i 2, tablice 3).

x

Je prema Hadzlvukov1c, S. i Pavllc, T. (3,5).

Metoda obracuna normalizacije krivulje zaposlenih 1zvrsena

- je izvrSena




U tablici 3, koloni 6 izradunate su ordinate normalizirane

11

Zrivulje, a u koloni 8 su zaokruZeni podaci za ¥y iz tablice 2.

Tablica %. - Normalitet zaposlenih u D.I.

1 2 2 5 6 7 8

- 1,8 | -0,360 1,4653 | 0,13542 | 2,8 za G ' ord: 545
0,05 | 8,8|-0,310| 1,2618 | 0,18037 [ 3,7 | x .6 = 8,1 | 6,4
0,10 {11,2|-0,260 | 1,0582| 0,22747 | #,6|%0,56 = 7,2 | 7,1
0,15 | 7,5|=-0,210 | 0,8547 | 0,27798 | 5,7 | 21,06 = 4,9 | 7,6
0,0 | 7,5|-0,160 | 0,6512| 0,32297 | 6,6 |%1,5¢ = 2,6 | 7,8
0,25 | 5,2|-0,110 | 0,8477 | 0,36053 | 7,3 |%2,06=_1,1 | 7,8
b,%0 | 8,6 |-0,060 | 0,2442 | 0,38762 | 7,7 | ¥2,5¢ = 0,3 | 7,6
0,%5 | 6,3 |-0,000 | 0,007 | 0,39862 | 8,1 |¥3,06 = 0,1 | 7,2
0,40 | 5,9 |+0,040 | 0,1628 | 0,39387 | 8,0 6,8
b,45 | 5,1 |+0,090 | 0,3663 | 0,77255 | 7,6 6,2
p,50 | 6,6 |+0,140 | 0,5698 | 0,33912 | 6,9 5,6
D255 | 5,9 |+0,190 | 04,7733 | 0,29659 | 6,0 4,9
p,60 | #,1 |+0,240 | 0,9768 | 0,24681 | 5,0 4,2
p,65 | 4,0 |+0,200 | 1,1803 | 0,19886 | 4,0 3,5
p,70 | 1,8 | +0,340 | 1,3839 | 0,15395 | 3,1 2,9
0,75 | 1,6 |+0,390 | 1,5874 | 0,11270 | 2,3 2,3
0,80 | 3,2 |+0,440 | 1,7909 | 0,08038 | 1,6 1,8
0,85 | 1,7 |+0,200 | 1,9944 | 0,05508 | 1,1 1,4
lo,0| 1,4|+0,5%0 | 2,1979 | 0,03547 | 0,7 1,2
0,95| 1,1|+0,500 | 2,2014| 0,02239| 0,5 ; 96
1,00| 0,7]|+0,680| 2,6049| 0,01358| 0,3 i
21 00,0

£ = 100,0
¥ f£e1y = 36,000
Z f(py = 18,93600
X = 36,000 : 100,00 =+ 0,36
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2 - 18,88600 | ge,ooo - 0,060364

0, 245690

n -
it

Konstanta za kolomu 6 = 100 + 0,05 : 0,245690 = 20,350849
Na slici 3 dat je grafidki prikaz normalizirane i izjednadene
krivulje. '

3.2 ' ITzratunavanie normaliteta sGakog pojedinog objekta
promatranija

U tablici 4 dat je pregled svih radnih organizacija = objeka-
ta istraZivanja. Oznake I, IT ... VI su oznake za promatrane
radne organizacije. Oznaka D.T. znadi da su to svi kumlativ-

no prikazani osnovni podaci i oni su identidni s podaclma iz
tablice 1.

U tablici 4 prikazani su obradunati rezultati normallteta u
-svakoj od promatranlh radnih organizacija.
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NORMALITET ZAPOSLENIH U DI

Y A ysuZesée zaposienih prema sloZenosti rada

10
100 ~

8.0 r
80 -
70 L

6.0 -

L0 +

20 +

| 1 N I N 1 1 al sl PRk [0 1 1 >
-2 01 02 03 04 05 06 07 08 03 10 SloZenost rada
-8 +6 +26 +36

Izjednateno stanje
- - = == Normalizirano stanje
Sl.3



Tablicaz 4, - Normalitet reprezentativnog uzorka drwme industrije

T T TTT ™ 7 V1 D Le
e 3 12 FEXCe T gty B 3 I 2 3 1T 2 3 § 2 %
0,00 | 2 0,2 1,9 1 - - 3 150° 1,912 3,2 3. 1226 2.8 2 055 2.3 40 1,8 p,8
C,05 11 5,1 2,6 |65 27,2 5,3| 4 1,4 2,7 |33 6,6 3,9 o4 11,7 3,6]| 24 5,5 31| 191 8,8 3,7
0,10 j19 B,8 3,4 52 21,8 @,4|17 5,8 346 |77 15,7 4.8 59 12,7 4,6 19 4,4 4.4 243 11,2 4,6
0,25 15 6,2 4,3 1 0,6 2,2|3 10,5 4,573 14,9 5.6 2 4,5 56| 23 53 57| 168 7,5 5,7
0,20 [13 6,0 5,2 & 2,5 7,7[3913,3 55| 8 1,6 86,3 22 4,8 6,86 5 16,2 7,1]| 163 7,5 6,6
0,25 12 5,5 5,1 | 47 19,3 72,8| & 2,7 6,5 |20 4,0 6,2 9 1,9 7% 17 3,9 8,2 113 5.2 9.3
0,30 16 7,2 &,2 |11 4,6 7,5|e0 10,2 7,2 |17 3,4 7.2 15 3,2 7,9]| 69 15,8 9,1 | 188 8,6 747
0335 |9 8,3 7, 2 1,2 68| 7 2,4 7,8 |20 6,06 7,5 42 9,1 8,2| 46 10,6 9,5| 137 &,z 8,1
P20 11 5,1 9,2 113 5.4 5,8|28 9,5 8,1 |12 2,2 9.4 o4 11,7 8,11 11 2,5 9,4| 120 5,0 8,0
.45 12 5,6 7,7 | 11 u,6 48] 5 1,72 80 |45 9,0 90 2 5,2 7,7] 14 3,2 87| m1 5,1 7,6
0,50 {17 2,8 7.5 2 8 3,7|17 5,8 7,6 |13 2,6 6,5 49 10,6 6,9| 46 10,6 7,7 | 112 6,6 6,9
0,55 | 5 2,3 9.0 1 0,4 2,7|8214,3 7.0 |49 P52 S 18 3,9 6,0 1% 3.2 6,41 128 5.9 5.0
0,60 |10 4,6 6,2 8 33 1,2 8 2,7 6,1 |25 5,0 4,9 9 13,92 51| 29 6,7 5,0 89- 4,1 5,0
0,65 |27 12,3 5,4 7' 2,9 1,2 L4 SSENEST 2.%& g 24 5,2 40) 179 3,9 3.9 86 4,0 4,0
0,70 | 6 2,8 4.5 L Q.4 0588 2,7 @216 1,3 38 12 2,6 3,1 6 1,4 2,6 29C 1,8 5%
P,75 | 6 2,8 3.6 3 1,3 0,4) 6 2,0 3,28 1,6 2,5 8 e o 3. - 0,7 1.7 34 1,6 243
C,8 |12 5,6 2.8 2 0,8 0,2|23 4,4 2,4|20 4,0 1,9 16 3,5 1,4 & 1.8 1.3 89 3,2 1,6
O:85 I % 19 21 2 0,8 0,1 8 2,7 1,7]|18 2,8 1,3 X067 1,1 6 1,4 0,6 .17 141
€201 % 1,9 1,5| 2 0,8 0,110 3,4 1,2 7 1,4 o0,3 4 0,9 0,71 3 0,7 04| 2 1,2 0,7
0,951 3 2,4 1.6 1 0% = 4 1,4 0,8] 9 1,8 0.6 5 3,1 0,4 % 0,7 0,2 25 1,F 0,8
1,00 2 0,2 0,7 I 0 e 2 0,7 0,5/ 4 0,8 0,4 20560, 3 3 - 84T 0% 15 0,7 0,3
100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 2176 100,0
—_— ———
Legenda: U'tupen broj zaposlenih po radrim organizacijama:
A. - rang sloZenosti, T = 216
l. - broj zaposlenih u grupi sloZenosti rada 11 = 239
2. = ¥ broja zeposlenih u grupi sloZenosti rada, TIT = 324
5+ = normalizireni o broje zsposlenih u rangu sloZenosti v = 408
- v * 455
Wa slici 4 grofid%i su prikazani rezultati ufedéa zapsclenih " - a3

W' drvnoj industriji v odnosu prema slofenosti rada {(grafidki
prikaz tablice 4),
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NORMALITET UGESCA ZAPOSLENIH U D.I. PREMA
SLOZENOST! RADA

10.0

T
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Ll

70 +
60 +
50 +
40 +
30 -

20

e
i 1 1 L 1 e P S

0 01 Q2 03 04 05 06 07 08 09 10 RM
SloZenost’
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3«3 Diskusija o rezultatima istraZivanija

U tablicama 5,6, 7, S, 9 1 10 dati su obradunati normaliteti
zaposlenih za sve promatrane radne organizacije. Na osnovi
toga, a zbog nemoguénosti prikazivanja diskusije o rezultati-
ma svih istraZivanja, razmatrat ée se samo rezultati istraZi-
vanja za RO-IT, te moguénost njihova “oriSéenja u praktidnoj
primjeni. Oznake u kolonama identiéne su oznakama u tablici Be

Tablica 5. - Normalitet zaposlenih un 70 - T.

1 2 3 4 5 6

- 0,0 -0,431 1,677 0,09728 1,9
0,05 5,1 -0,381 1,482 0,13344 2,6
0,10 8,8 | -0,3%m 1,288 0,173A0 3,4
0,15 6,9 -0,281 1,09% 0,22025 4,7
0,20 6,0 -0,231 0,892 0,26609 5,2
0,25 5,6 -0,181 0,704 0,31225 6,1
0,30 2.4 -0,131 0,510 0,35029 6,8
0,35 4,2 -0,021 0,315 0,37903 28
0,40 % | -0,031 0,121 0,39608 7.7
0,45 5,6 +0,01°2 0,074 0,39797 7,7
0,50 7,9 +0,060 0,268 0,38466 7+5
0,55 2,3 +0,1190 0,463 0,35889 7,0
0,60 4,6 +0,169 0,657 0,32086 6,2
0,65 12,3 +0,219 0,852 0,27798 5,4
0,70 2,8 +0,269 1,046 0,22988 4,5
D75 2,8 +0,319 1,241 0,18494 3,6
0,80 3,6 +0,3%69 1,435 0,14146 2,8
0,85 1,9 +0,419 1,620 0,10567 2.l
0,90 1,9 +0 ,469 1,824 0,07614 Lsh
0,95 1,4 +0,519 2,019 0,05292 1,0
1,00 0,9 +0,569 2,213 0,0%470 0z
21 100,0
x = 0,431 S s 0,257083

k‘f(l) = 43,085 LS = 19,4489717 (konst.za k%ol.6)
tE2) = 25,10625 Xpgie™ #7376
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Tablica 6. — Normalitet zaposlenih u RO - TI.

1 & 3 4 5 6
0,05 27,2 | -0,187 0,8722 0,27324 5,3
0,10 21,8 | -0,137 0,6%90 0,32506 6,4
0,15 0,4 |-0,087 0,4058 0,3%6678 ¢ .
0,20 230 .} 0,057 0,1726 0,39253 a7
0,25 19,9 | +0,013 0,0606 0,39822 7,8
0,30 4,6 | +0,063 0,293%8 0,38251 7,5
0,35 1,3 | 40,113 0,5270 0,34667 6,8
0,40 5,4 | 40,163 0,7602 0,29887 5,8
0,45 4,6 | 40,213 0,9934 0,24439 4,8
0,5 0,8 | 40,263 1,2266 0,18724 3,7
0,55 0,4 | +0,313 1,4598 0,13742 2,7
0,60 3,3 | 40,363 1,6930 0,09566 149
0,65 2,9 | 40,413 1,9262 0,06195 1,2
0,70 0,4 | +0,463 2,1594 0,03%871 0,8
0,75 1,3 | 0,513 2,3926 0,0229% " 0,4
0,80 0,8 | +0,563 2,6258 0,01256 0,2
0,85 0,8 | +0,613 2,8590 0,00668 0,1
0,90 0,8 | +0,663 %,0922 0,00337 5 18
0,95 0,4 | +0,713 %,3254 0,00154 -

{ 1,00 0,4 | +0,763 23,5586 0,00071 -
20 100,0 | -

x - 0,237
P 3 = 100
- 0 f(l) = 2%,800
Lfy = 10,16800

2 . _10,16800 23,7002 - 0,045971

29 —io0 - 99

s - 0,214408

Konstanta za kolonu 6:

19, 5549320
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Tablica 7. - Normalitet zaposlenih u RO-ITI

1 2 3 I 5 6
- 1,0 -0,416 1,686 0,09566 1,9

0,05 1,4 -0,3%66 1,483 0,13344 8.7
0,10 5,8 -0,%16 1,281 0,17585 3,6
0,15 10,5 -0,266 1,078 0,22265 4,5
0,20 1553 -0,216 0,875 0,27086 5,5
0,25 2.9 -0,166 0,673 0,31874 6,5
0,30 10,2 .| 0,116 0,470 0,35723 7.2
0,35 2,4 -0,066 0,267 0, 38466 7,8
0,40 9,5 -0,016 0,065 0,39797 8,1
0,45 157 +0,03%4 0,138 0,39505 8,0
0,50 5,8 +0,084 0,340 0,37654 7,6
0,55 14,3 +0,134 0,543 ' 0,34482 7,0
0,60 2,7 | +0,184 0,746 | 0,30144 6,1
0,65 1,4 +0,234 0,918 0,25406 5,1
0,70 2.9 +0, 284 1,151 0,20594 4,2
0,75 2,0 +0,334 1,354 0,16038 3,2
0,80 4,4 +0, 384 1,556 0,11816 2,4
0,85 2,7 +0, 434 1,759 0,08478 157
0,90 3,4 +0 , 481 1,961 0,05844 .
0,95 1,4 | +0,534 2,164 0,03871 0,8
1,00 0,7 +0, 584 2,367 0,02406 0,5
21 100

% 2
7 £y = 11615
> f(g) = 23%,34625

s = 0,2467602

K - 20,2625869

X = 2,0835504

max
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Tablica 8. - Normalitet zaposlenih u RO-TV

1 2 z i 5 6

- 4,2 | -0,355 1,329 0,16474 3.1
0,05 6,6 | -0,3%05 1,142 0,20831 3.9
0,10 15,7 -0,255 0,954 0,25406 4,8
0,15 14,7 -0,205 0,767 0,29659 5,6
0,20 1,61 =0,155 0,580 0,33718 6,3
0,25 4’0 -0 9105 Oa395 0,36975 699‘
0,30 z.4| -0,055 0,206 0,39024 7,3
0,2 6,0 -0,005 0,019 0,39886 7,5
0,40 2.4 0,045 0,168 0,39322 72,4
0,45 2,0 +0,095 0,356 0,37391 7,0
0,50 2,6 +0,145 0,543 0,34482 6,5
0,55 9,8 +0,195 0,7%0 0,20563 5,7
0,60 5,0 40,245 0,917 0,26129 4,9
0,65 1,4 | +0,295 1,104 0,21785 0,1
0,70 1.2 +0,345 1,291 0,17360 552
0,75 1,6 +0,395 1,478 0,13344 239
0,80 4,0 +0, 145 1,666 0,00893% 1,6
0,85 2,8 40,195 1,853 0,07206 1,3
0,20 1,4 +0,545 2,040 0,04980 0,9
0,95 1,8 +0,595 2,227 0,03319 0,6
1,00 0,8 +0,645 2,414 0,02186 0,4
21 100

X = 0,355

£1) = 35,545

feoy = 14570125

s « 0,267173

K = 18,7144659

x = 7,4561400

max
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Tablica 9. - Normalitet zaposlenih u RO=-V
) 2 3 4 5 6
- 2,6 -0, 360 1,494 0,13542 2,8
0,05 117 -0,310 1,269 0,17810 3,6
0,10 12,7 | 20,260 1,065 0,22506 4,6
0,15 4,5 -0,210 0,860 0,27562 5,6
0,20 4,8 -0,160 0,655 0,32297 6,6
0,25 149 -0,110 0,450 0,36053 2,4
0,20 3,2 -0 ,060 0,246 0,3%8667 72,9
0,35 9,1 -0,010 0,041 0,39862 8,2
0,40 11,7 +0,010 0,164 0,39387 8,1
0,45 5,2 +0,090 0,369 0,37654 2.0
0,50 10,6 +0,140 0,573 0,33912 6,9
0,55 3,9 +0,190 0,778 0,29431 6,0
0,60 1,9 +0,240 0,983 0,24681 5,1
0,65 e +0,290 1,187 0,19652 4,0
0,70 2,6 +0,340 1,392 0,1518% 3,1
0,75 1?7 +0,320 1,597 0,11092 2,3
0,80 3,5 +0 , 110 1,802 0,07895 gl
0,85 0,6 +0, 400 2,006 0,05292 1.
0,90 0,9 +0 , 540 2,211 0,03470 0,7
0,95 1.9 +0, 590 2,116 0,02134 0,4
1,00 0,6 +0 , 610 2,621 0.,01289 o . T
23 100
X = 0,360
Z-f(l) = 35,955
c_f(g) = 18,8322y
[ = 0,204219
K = 20,4734275

8,1676612-
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Tablica 10. - Normalitet zaposlenih u RO-VI

9,5278810

1 2 3 4 5 6

- 0,5 |-0,362 1,729 | 0,08933 2,1
0,05 5,5 - |~0,312 1,490 0,12147 3,1

lo,;j0 | #,4 {-0,262 1,251 . | 0,18265 4,4

0,15 5,3 |-0,212 1,015 0,23955 5,7
0,0 |16,9 [-0,162 0,774 0,29659 7,1
0,25 3,9, |-0,112 0,535 0,34482 | 8,2
0,30 15,8 '} -0,062 0,296 0,38139 9,1
0,55 |10,6 [-0,012 0,057 | 0,39822 9,5
0,50 | 2,5 [+0,038 0,182 0,39253 9,4
0,45 3,2 |+0,088 0,420 0,36236 8,7 -
0,50 |10,6 [+0,128 0,659 0,%2086 7,7
0,55 3,2 .|+0,188 0,808 0,26609 6,4
0,60 6,7 +0,238 1,137 0,20831 5,0
0,65 3,9 |+0,288 1,376 | 0,15395 3,7
0,70 1,4 |+0,388 1,614 0,10915 2,6
0,75 0,7 |+0,388 1,853 0,07206 1,7
0,80 1,4 -|+0,438 2,092 0,04491 1,1,
0,85 1,4 | +0,488 2,331 | 0,02643 . 0,6
0,90 . | 0,7 |=0,538 2,570 0,01468 0,4
0,95. 0,7 |+0,588 2,809 - | 0,00770 0,2
1,00 0,7 | +0,638 3 047 0,003%81 0,1
21 100

% - 0,362
Sfqy = 36,180
Sfpy = 17,4290

s = 0,209%54
X - 23,882092

e =
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3.4 Diskusija o rezultatima istraivania u RO-IT

U tablici 11 dati Su. obradunati podaci za RO-TII. Oni su pove-

zani s podacima tablice 6 (ulazni podaci). Na osnovi podataka

vidljivi su rezultati istraZivanja i moguénost njihove primje~
ne.

Analizirat ée se npr. rang sloZenosti 0,05, u kome se u kon-
kretnoj radnoj organizaciji nalazi &5 zaposlenih od ukupno
232 (27,2%). Kada bi se ti podaci normalizirali, tada se za
isti ulaz moe konstatirati, da bi za promatranu radnu orga-
nizaciju bilo u rangu sloZenosti 0,05 potrebno svega 5,%%
zaposlenih ili 13 izvrSitel ja. Medutim, ovaj podatak treba
promatrati u odnosu na normalizirani broj zaposlenih, koji bi
iznosio 168 ili 70,46% u odnosu na postojete stanje zaposlenih.
Zeli 1i se pak zadriati isti broj zaposlenih, tada se za pro-
matrani rang sloZenosti, mo¥e tvrditi, da bi trebao biti Za-
stupljen sa 7,5% i1i sa svega 18 izvrditel ja,

sjek svih promatranih radnih Organizacija drvne industriﬁe.'
Za isti primjer u fangu sloZenosti 0,05 u odnosu na’ normalizi-
rano stanje (drvna industrija), bilo bi potrebno svega 3,7%
zaposlenih ili © izvriitelja, a u odnosu na korigirano stanje
4,1% 111 10 izvrditelja.

U tablici 12 date .su korekture prema normalitetu (vlastitom.

1 ukupnom). Odatle se moZze, za gvari rang sloZenosti, usta-
noviti potreban broj izvrSitelja ili potreban kvantum rada
svakog ranga slofenosti radova u konkretnoj radnoj organiza-
ciji. Podaci uw tablici temeljeni su na istom broju zaposlenih,
@ ne na normaliziranom (vezano s tablicom 11).

Na taj nadin, u promatranoj RO-IT, moZe se izradunati u kojim
rangovima sloZenosti radova postoji deficit, a u kojima sufi-
cit zaposlenih, i to u odnosu na vlastito normalizirano sta-

S S



nje i u odnosu na normalizirano stanje drvne 1ndustr13e. Na-
ravno, ovakva analiza omoruéava i sva ostala mjerenja i uopo—
redivanja. Navest ée se samo neka: utvrdivanje poCetnog sta-
nja uwdriZivanja, vodenje adekvatne kadrovske politike, podlo-
ca za novu tehnidku podjelu rada 1 dr.

Grafidki prikazi navedenih razmatranja dati su na slikama 5,
6 i 7. | S



Tablica 11. - Podaci za RO=-TT

21

Rang

.2 aposl ern ok

Y

Prema D.T.
slo- : ;
st | Bod) % NOTIE[Beog| §TE fovoy [ Homme- gy [KomiTr )
0,05 65 (27,2 | 5,3 12 7,5 |18 3,7 9 1 | 10
0,10 52 21,8 | 6,4 15| 9,1 | 22 4,6 11 5,1 | 12
0,15 1)0,4 |7,2 17 (10,2 | 24 5,7 14 6,3 | 15
0,20 6 | 2,5 | 7,7 18 (10,9 | 26 6,6 16 | 7,3 | 17
- jo,25 47 19,9 [ 7,8 |. 20 [11,2 | 27 7,3 17 8,0 | 19
0,30 11 | 4,6 | 7,5 18 10,6 | 25 72,7 18- | 8,5 | 20
10,35 311,35 | 6,8 16 | 9,4 | 23 8,1 20 8,8 | 21
0,40 13 { 5,4 | 5,8 141 8,2 | 20 8,0 19 8,8 | 21
0,45 11 | 4,6 | 4,8 11 | 6,8 | 16 7,6 18 8,4 | 20
0,50 21 0,8 | 3,7 9 5,3 | 13 6,9 16 7,6 | 18
0,55 | "1 0,4 | 2,7 6| 3,8 9 6,0 14 6,6 | 17
0,80 81 3,3 11,9 ot 2,7 6 5,0 12 | 5,5 | 13
10,65 71 2,9 | 1,2 31 1,7 4 4,0 |. 10 4.4 | 11
0,70 Llo o8 | 2150 3| 3,1 7 | 34| 8
0,75 31 1,3 | 0,4 1] 0,6 1 2,3 5 2,5 6
10,80 2|-0,8 10,2 -1 0,3 1 1,6 4 1,8 4
0,85 21 0,8 ] 0,1 -1 0,1 1 1,1 3 1,2 3¢
0,90 21 0,8 0,1 -| 0,1 0,7 21 0,8 2
0,95 11 0,4 0,03 =] o,05] - 0,5 1 0,6 1
1,00 1{ 0,4 0,03 -| 0,05 - 0,3 1 0,3 1
239| 100 ] 70,46| 168 100 | 239 20,8 | 217 |- 100 | 239




Tablica 12. - Korekcija prema normalitetu za RO - TI.

U & Stvarno prema %) Stvarno prema korig.
ran
g%:ig- N;rm. Broj D% Broj ﬁgi;z' Broj I; Broj
0,05 =21,9 1= 52 | =23,5 | - 56 = B = D
0,10 -15,21- 27 |-17,2 | - 41 - 30 - 40
O + 6,81 + 16 + 5,3 + 13 + 23 + 14
0,20 + 5,2+ 12 + 4,1 10 + 20 + .11
0,25 “«18sl 1~ &7 1=12,6 | =30 - 2 -. 28
0,30 + 2,91+ 7 + 3,1 + 7 + 14 + .9
0,35 + 5,51 + 13 + 6,8 +.17 + 20 + 18
0,40 £ 08t s 1R 26|+ 6 3,7 + 8
0,45 + 0,21+ O + 3,0 ¥ 07 + 5 + 9
R Y g 1) 5T R + 6,1 + 14 + 11 + 16
0,55 +2:531+ 5 + 5,6 + 13 + 8 +.16
0,60 - 1,4]1- 3 + k57 + A4 - 2 + 4
0,65 - 1,71 - 4 + 1,1 + 3 - 3 + 4
0,70 + 0,41+ 1 2T + 6 + 2 % 7
0,75 -0,9|- 2 |+1,0]| + 2 - 2 2
0,80 -0,6]- 2 | +0,8 + 2 - 1 + 2
0,85 - 0,71~ 2 + 0,3 + 1 - 1 TR
0,90 = 07} =2 2 1 ~=0,11~--0 - 2 0
0,95 =0,371 - 1 + 0,1 + 0 = 1 0
1,00 -0,37?| - 1 |-0,1 ]| - O - 1 0
-29,54| - 71 | - 9,2 | - 22 0 0
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3«5 Prikaz rezultata istraZivanija u
ostalim radnim organizacijama

U tablici 13 dati su rezultati za RO-I, RO-III, RO-IV, RO-V
1 RO=VI. Rezultati u tablici istovrsni su odgovarajuéim re-
zultatima u tablici 11, pa ju je nepotrebno posebno komenti-
rati, jer je postupak objaSnjen na primjeru RO-TT.

Ovaj je prikaz dat i iz razloga, kako bi razne radne organi-
zacije u éasu udruZivanja, integracije ili drugih oblika po-
vezivanja mogle na ovaj nadin utvrditi startne pozicije, $to
bi mogla biti jedna od mjera u utvrdivanju udjela u zajed-
nidkom prihodu ili dohot!lmu. Prema tome ovakav prikaz nema samo
teorijsko znadenje, nego je njime dat konkretan primjer iz
kojeg su vidljive neke moguénosti koriSéenja kolidine rada,
kao mjere ocjenjivanja nivoa tehnologije i organizacije rada

U nekom 'tonkretnom vremenskom presjehku.

Dinami%a odnosa tehnologije i organizacije rada, kako je iz-
loZena, predstavlja zbivanja u proizvodnji drvne industrije,
promatrana sa stajalifita tvantuma rada kao zajedniékog poka-
zatelja zahtjeva poslova, u odnosu na njihove izvriitelje
koji ée ih obavljati. Ao se isti taj proces promatra sa sta-
jaliSta izvrsitel ja, sagledavaju se i drugi aspekti ovog iz-
laganja,

Mjerenja zahtjeva poslova, koji wvodi razlaganju postojeéih
na sloZenije ili maﬁje sloZene poslove, tede po Jednom rit-
mu, dolz proces izgradnje kadrova i formiranje kvalifikacije
izvrSitelja ide po drugom ritmu. Ti procesi su najéesée
asinhroni. Zbog toga, ni u Jednom vremenskom presjeku kvali-
fikacije zaposlenih ne odgovaraju potpuno trenutadnim zaht je-
vima poslova, upravo u odnosu na te kvalifikacije. Redovna
Je pojava da je postojeéa kvalifilacijska struktura radnika
nastala kao rezultat zahtjeva poslova iz ranijih perioda;
dok se u sadaSnjem, a narodito u predstojeéem periodu, jav-
ljaju novi dodatni zahtjevi poslova. Zbog toga izvjesne
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vrste 1 stupnjevi kvalifikacija zastarjevaju, Jer su poslovi
za koje su one bile potrebne razdijeljeni u nove, dio je za-
mjenjiv strojevima, dok dio predstavlja takve kvalifikacij-
ske pretpostavie za koje jos nisu uopée skolovanl ("nabav—
ljeni") adekvatni kadrovi. Ovo, drugim rijedima, znadi da se
pored poslova koji su "nestali", javljaju novi poslovi za
koje ne postoje odgovarajuéi kadrovi. Asinhronost navedenih
dvaju tokova (toka mijenjanja zahtjeva posla i toka izgradnje
/"nabave"/ kvalifikacije zaposlenih), otva;:;a problem prekva~
lifikacije izvjesnih postojeéih kadrova, problem "nabave'
novih kvalifikacija (nezavisno od prekvalifikacija) i problem
zaposljavanja onih koji se ne mogu prekvalificirati. .

Navedene promjeﬁe kadrovske strukture prouzrokuju ili suipo—
vezane s preraspodjelom poslova ili izvrSitelja. Proces ra-
zlaganja kvalifikacija rada i polariziranja kvalifikacija,
prema nadinu i viSim stupnjevima kvalificiranosti, u konacénom -
ishodu ima za rezultat dizanje nivoa prosjeéne kvalifikacije
rada. '

Devijacija odredenih proizvodnih aktivnosti, prema niZim cb-
licima organizacije proizvodnje, u cilju osiguranja zaposle-
nja oné radne snage koja se nije mogla prekvalificirati, ima
za posljedicu broj “ekstenzlvnlh" ciklusa proizvodnje, koje
gesto razgraduju 1nterva11 nerada, preklzi u poslu, kvar0v1,
nesinhronizirani tokovi rada itd. Rezultat ovih pojava je
produZavanje, a time i usporavanje stupnaa novih vrijednosti
u reproduk0131.



Tablica 13

Ran RO-T RO-TTIT RO-IV 0-V FO-VT
sloz. | Worm. [Kori-| Norm. Eori~|Norm. [Kori-{Norm. Kori-{ Norm. |Kori-
gir. gir. gir. gir. gir.
- 1,9 2,0 11,91 2,0 | 5,1 | 3,4 2,81 3,0 | 2,11 2,2
0,05 | 2,6 271 2,7 2,8 32,9 | 4,2 3,6 3,81 3,1 | 3,2
0,10 (3,4 2,6} 3,6 1 3,8 [ n,8 [ 5,2 4,61 4,9 | n,4 | a5
0,15 | 4,3 L5 45 5,7 [ 5,6 ] 6,1 2,617 6,0 5,7 [ 5,2
0,20 15,2 5:521 55| 5,8 ] 5,3} 6,0 6,6 7,0 { 7,11 9,3
0,25 | 6,1 &7 16,51 6,8]6,9] 7,5 77,2 | 5,2 ] 8,5
0,20 |6,8 710 7,217,517, 8,0 7,9 6,41 3,1 | 9,4
0,22 1 7% (7.8 7,882 7,5] 81|82 86 95 | 2,8
0,40 | 7,7 8,11 811 85| 7,4 8,1 8,1 8,6 { 9,4 [ 9,7
0,45 | 7,7 8,11 8,0 | 8,4{7,0]| 7,6 7,7 8,21 8,7 | 9,0
0,20 |7,5 781 7,61 7,9 6,5 7,1 6,91 7,4 7,7 | 8,0
0,55 [ 7,0 7531 7.0 7,31 5,72 6,21 6,0 6,41 6,4 1 6,6
0,60 | 6,2 &5 6,1 | 6,4 (2,9 ' 5,3 | 5,1 5,41 5,0 | 5,2
2065 154 1 5,70 501 5.3 | a1 | 4,5 | a0 a3 3,7 | 2.6
0,70 | 4,5 L7 M2 ) a4 3,210 3,5 311 3,21 7,6 2,7
0,75 13,6 | 3,8( 3,2] 3,3 2,51 2,7 23| 2,5 1,7 | 1,8
0,80 | 2,8 2% 2,41 2,5{1,9] 2,1 L,41 1,51 1,1 | 1,1
0,85 | 2,1 2,2 1,7 1,2 (1,3 1,4 L,.]- 1,21 0,6 | 0,6
0,9 | 1,5 1,6 1,2 1,2 0,9 1,0 | 0,7 0,7 | 0,4 | 0,4
0,95 { 1,0 1,01 0,81 0,8 0,6] 0,7} 0,4 0,41 0,2 0,2
1,00 | 0,7 0,71 0,51 0,5 | 0,4 0,8 | 0,3 0,31 0,1 ) 0,1
95,4 100 1 95,6 | 100 91,8 100 (93 ,8| 100 [ 96,8 | 100
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4. ZAKL JU G AK

Objektivne uzrodnike u radu bredstavljaju elementi i &inioci
tehnoloskog procesa rada, narofito oni kojima se odreduje
sloZenost rada. Drugim rijedima, sloZenost rada Je veliéina
kojom se odgovarajuée izra¥ava intenzitet djelovanja ukupnih
procesnih elemenata rada. To znadi da se‘ﬁromjenom slo¥enosti
rada proporcionalno'mijenjaju i napori Zivog rada kao rezul-
tat djelovanja objektivnih'uzroénika u radu. Optimizacija
sloZenosti rada, svakako je zna¢ajna ne samo za humanost i
napore u radu, veé i za tehno-ekonomsky efikasnost rada. Da-
kle, ovim se neposredno doprinosi, pored optimizacije napo-
ra i optimizacije Zivog rada, pa se stoga S (sloZenost rada)
afirmira kao veli&ina i kriteri; valjanosti Sirem nizu pro-
cesnih ¢injenica i njihovih meduodnosa. Doda 1i se tome i
vremenska dimenzija poslova, tada se otkrivaju mnoge mogué-
nosti koriséenja kolidine (kvantuma) rada kao mjere ocjenji-
vanja nivoa tehnoiogije i organizacije rada.

Na osnevi toga i do sada navedenih ¢injenica proizlaze slije~
deéi zakljudci: ' '

1. Metodologija utvrdivanja sloZenosti rada Je proces mjere-
nja. SloZenost rada je kvalitativno obiljeZje rada. Mjera
sloZenosti rada je relativno komparativna, a ne apsolutna
velicdina. '

2. Buduéi da se sloZenost rada utvrduje samo za tehnoloki
definiran rad, znaéi da Je odredenost tehnoloSkog procesa
rada preduvjet za utvrdivanje sloZenosti i drugih obil je-
Zja rada.

5. KoriSéenje sloZenosti rada kao kriterija ocjenjivanja ni-
voa tehnologije i organizacije rada, u konkretnoj sredini, -
osniva se na iznijetim Einjenicama. Ako se procjenom glo—
Zenosti rada obuhvate svi utjecaji karakteristifnih ele-
menata, svakog tehnoloSkog procesa rada, onda-je.jasno
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da se ovim pokazatel jima mogu identiflcirati odredena
podrudja i elementi, koji uzromju vedu kolidinu rada
ili - drugaéiju podjelu rada.

MTime se znatno olakSava postupak optimizacije ili utvr-
divanja kvantuma rada potrebnog u nekom odredenon tre-
natla u bilo kojoj radnoj organizaciji.

Ujedno utvrdivanje kvantuma rada, osnovica je za racio-
nalizaciju, za povezivanje s drugim radnim organizacija-
ma, za definiranje potrebne kadrovske strukture i sl.

Ustanovl jenom distribucijom kolidine rada prioritetno
se utvrduju podrudja izrazitih varijacija, koja su S
tehnolo&lco-elkonomskog stajalidta najznalajnija za dalju

analizu, identifikaciju itd.

Tmajuéi u vidu postavljene ciljeve istraZfivanja, ovim ra-
dom dokazane su moguénosti koriSéenja kvantuma rada kao
mjere ocjenjivanja razine tehnologije i organizacije ra-
da. Metodologija pristupa je pouzdana i cjelovita 1 na
primjerima se pokazala njena primjenljivost u drvnoj in-
dustriji.
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DVIJE VARIJANTE PRTZMT RANJA TRACGNIM
PITAMA NTSKOKVAT.TTETNT HIKOVE ORLO-
VINE KOD PRERADE Tl DRVNE FILFMENTE X

Dr mr GREGIE MARKO, dipl. ing. UK 634.0.832.1
Institut za drvo Zagreb Tzvorni znanstveni rad

1.0. UVODNA RAZMATRANJA

Organizirana industrijska prerada bukovine podinje u nasSim kra-
jevima podetkom tridesetih godina ovog stoljeéa. To je relativ-
no kasno u odnosu na preradu drugih vrsta drva (&etinjade,
hrast), &ija je znafajnija eksplcatacija polela u drugoj polo-
vici devetnaestog stol jeéa.

Zaliha bukove brutto drvne mase, v Sumama druStvene svojine u
nasoj zemlji, izneosi blizu 50% (31) od ukupnog Sumskog fonda.
Postojeéa zaliha s jedne strane i neprckidni razvoj industrije
namjeStaja (narodito masivnog) s druge strane, utjecali su na
xonstantno poveéanje sjefe bukve. U 1939. godini proizvedeno je
u nasoj zemlji 170.000 m3 bukove piljene grade, a 1974. godine
1,122,000 n’ ¥to &ini poveéanje za 6,6 puta (34).

x*

Rad je skraéeni prikaz disertacijske radnje, obranjene na Su-
marskom fakultetu SveudiliZta u Zagrebu. Veliku zahvalnost du-
fan sam iskazati mentoru dr Marijenmu BreZnjaku, redovnom pro-
fesoru Sumarskog fakulteta u Zagrebu, na savjetima, uputstvima
i sugestijama kod izrade disertacije. Takoder se zahval jujem
dr Ramizu Zub&eviéu, redovnom profesoru MaSinskog fakulteta u
Sarajeva i dr Stanislavu Padunu, redovnom profesoru Sumarskog
fakulteta u Zagrebu, koji su kao &lenovi komisije ocijenili di-
sertaciju. Zahvalnost dugujem i ¢lanovima kolektiva pIP—a Novi
Vinodolski, %oji su mi omoguéili da u pilani orgaqlglram.ekspe~
rimentalna probna piljenja. Pojedinacno se zahval jujem direkto-
ru Butorac T.jubomiru, dipl. ing., direktoru pilane Kolakovic
Zvonku, dipl. ing. i tehni&tom direktoru pilane Mataia Rafaelu.
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U strukturi pilanske oblovine, TIT %lasa zauzima dominantno
mjesto s prosjednim udeféem od oko 50%. Razumljivo, da ovako
veliko uéefée trupaca TTT klase utiede na smanjenje “tvantita-
tivnog i kvalitativnog iskoriSéenja bukove pilanske oblovine.
U pogledu ubla*avanja tog stanja, znanstvenici i struénjaci,
nloZili su mNoOgo napora u pronalaZenju racionalnijih tehnolo-
Skih nadina prerade nie kvalitetne bukove ohlovine‘u piljenu
gradu. Supstitucijom jarma&a, tradnim pilama trmiparama, teh-
nologija pilanske prerade postala je fleksibilnija i elasti&-
nija u pogledu moguénosti vvodenja razlid¢itih nadina piljenja.
Dok su na jarmadama moguéa dva nadina piljenja (™ucijelo" i
"prizmiranje"), dotle Je na traénim pilama truplarama, pored
ovih nadina piljenja, moguée "kruino" i "radijalno" piljenje,
tojima se u pravilu posti¥ec veée Zvalitatiimo iskorigéenje si-
rovine. U domaéoj i stranoj literaturi objavljeni su podaci

za preradu bultovine piljenjem "ucijelo" i "prizmiranjem", ali
za klasiéni asortiman piljene grade (2, 6, Y2y Y94 21, 24, 25,
26, 27, 28). Druge tehnike piljenja bukovine, koliko je pozna-
to, nisu istraZivane. Novi nadini pPiljenja bukovim pilanskih
trupaca niZe kvalitete, &iji bi rezmltati mogli predstavl jati
osnovicu za primjenu racionalnijih postupaka prerade bukovine,
u pilanama s tradnim pilama trupdarama, predstavljsli bi dalje
unapredenje tehnologije masivnog drva. .

IstraZivanja, %oja su predmet ove doktorslce disertacije, odno-
se se na raspiljivanje niskokvalitetnih bukovih trupaca na 1i-
niji traéne pile na dva razlidita nafina. Ti su nafini nazvani
"TANGENCTJALNI" (najveéi broj piljenica ispiljenih iz prizme
ima tangencijalnu teksturu) i "RADITJATNT" (sve piljenice ispi=-
ljene iz prizme su radijalne ili‘poluradijalne teksture). Is-
traZivanja su provedena u industrijskim uvjetima, u pilani
Novi Vinodolski, u kojoj je uvedena dvofazna namjenska tehno-

logija.

Pojam drvnih piljenih elemenata (obradak), opéenito, nije u
svijetu pa tako i kod nas nov. Qno 5to je za nas relativno
novo, to jé drvni element keao gotov pilanski proizvod, a ne
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samo pr01zvod grube 1 fine strojne obrade u pogonima finalne
pr01zvodnae {(5). Pod poamom drvnog elementa (obratka), u naj-
Sirem smislu, obidno se misli na proizvode od drva kOJl svojim
dimenzijama, oblikom, stupnjem obrade i sadrZajem vlage, odgo-
varaju nekom dijelu gotovog proizvoda. Predmet ovih istraZiva-
nja su grubi piljeni elementi, proizvedeni iz prirodno prosu-

Sene neobradene piljene grade (TANGENCIJALNOG I RADIJALNOG reza).

© 2.0. CILJ ISTRAZIVANTA

Cilj istrazivanja obuhvatio je utvrdivanje efekata prerade bu-
kovih trupaca, izraZenih u vidu kolicinskog, kvalitativnog i
vrijednosnog iskoriféenja, kako po tehnoloskim fazama prerade,
tako i ukupno za cijeli tok prerade.

3,0, OBJTEKT ISTRAZIVANJA

Za ova su istraZivanja upotrijebljeni bukovi pilanski trupci,
niZe kvalitete (III klase - JUS 1967 - D.D7.028), u debljin-
skim podrazredima: 35 - 39 cm, 40 - 44 cm, 45 - 49 cm, 50 -
54 cm.

Smatralo se da ée rezultati istraZivanja, u svim debljinskim
podrazredima, dati moguénost objektivne znanstvene ocjene efi-
kasnosti ili racionalnosti prerade ITI klase bukove pilanske
oblovine. Ta se ocjena odnosi na nadine ili varijante raspi-
ljivanja prizama, kod proizvodnje piljenih elemenata, u kon-
kretnim uvjetima pilane Novi Vinodolski. U toj su pilani izvr-
Sena eksperimentalna piljenja. - '



4.0. METODIKA

Na~koliéinsko i kvalitativno iskoriSéenje trupaca utjeéé veo-
ma velik broj dinilaca. Najpouzdanija metoda za utvrdivanje
kolidinskog i kvalitativnog iskoriSéenja oblovine Je metoda
Probnih piljenja,.koja Je upotrijebljena.i U nasim istra¥iva-
njima.

4.1. Odabiranje i mjerenje obloiine

Trupci za eksperimentalna-piljenja dopremljeni su ig regije
Sumarije Novi Vinodolski, koja zauzima tefitorij Sumskog po-
dru¢ja Velika Kapela. Osnovna karakteristika .bukovine iz ovih
podrué ja, ispoljava se u veoma razvijenoj nepravoj srzi, koja
jes u pravilu, defektna, $to se odituje u djelomi&noj ili to-
talnoj okruiljivosti, paljivosti, tammoj omedenosti, zvjezda—-
stosti, trulosti i natrulosti. Jedan od motiva, za istma¥iva-
nje radijalnog naina piljenja bukovine, treba fraiiti bas u
Pojavi neprave sr¥i na trupcima ovog podrué ja. A

Izbor i sortiranje oblovine obavljeno je na osnovi Jugoslaven-
skog standarda (JUS D.D7.028 — 1967) za oblo drve. Po %0 koma-
da trupaca izdvojeno je za svaki debljinski podrazred i nadin

Piljenja. Na svim trupcima, osim srednjeg promjera i duljina,

izmjereni su i Ppromjeri na tanjem i debljem kraju trupca,-kao

i promjer neprave sfﬁi na tanjem kraju. Karakteristike pPropi-

ljenih trupaca po nadinima Piljenja i debljinskim podrazredi~

ma sadrZane su u tablici 1. ' '
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Tablica 1.

Debljin~ | Na¥in | Sredunji promjer u om Srednjal|Srednja |[Propli-
ski pod— | pilje~ f{Lanj Debljilu po= | orz | dufina |mesa ljeno
razrad njn kraj | kral lovini|tanJii tr;yoa trupca |trupacq-

| trupeca - dufine| krajl / Jm3/ | /m3/

L 2 bl 4 ) 6 7 8 9
35 « 39 T 35 39 36 15 345 0,36 |10,84
R . 34 38 36 14 349 0,36 |L0,94
T 41 | 45 43 19 | 3,4 0,49 [14,55
40 ~ 44 R 1 | 45 2 |19 | 36 0,50 {1502
T 43 | 46 44 | 21 | 3,6 0,56  [L6,90
45 - 49 R 5 |48 | 46 |25 | 336 o159 17,82
50 — 54 T 50 | 55 55 | 26 | 3,4 | 0,74 |22,22
- R 51 | 58 55 28 345 0,78 |23,27
Svega ! T 64,51
R 67,04
Sveukupno propiljenih trupaca 2 131,56

Napomena: "T".- tangencijalni nadin piljenja

"R" ~ radijalini naéin piljenja

U svakom debljinskom podrazredu i na¢inu piljenja propil jeno
je %0 komada trupaca. :

4.1.1. Signifikantnost mjerenih karskteristika oblovine

Da bi se ustanovilo, da 1i se i koliko, neke mjerene karakte-
ristike trupaca unutar debl jinskih podrazreda po nad¢inima
piljanja medusobno razlikuju, bilo ih je potrebno statistidki
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ispitati ("t" test). Parametri za ispitivanje signifikantno-
sti uzetl su na osnovi prosjecnog srednjeg promjera trupca
grupe i prosjelnog promjera neprave srZi na tanjem kraju tru-
paca. Ova dva parametra mopu u velikoj mjeri, ako su razlike
medu njima signifikantne, utjecati na rezultate probnih pi-
ljenja. Tolnije redeno, oni mogu utjecati na pogres$no inter-
pretiranje zakljudnih razmatranja u pogledu efikasnosti pi-
ljenja po nadinima piljenja. Varijabla "t" prikazuje testira-
nje hipoteze o jednakosti aritmetidkih sredina dvaju uzoraka
uzetih iz istog skupa.

Nakon matematidke obrade izmjerenih parametara (prosjedni pro-
mjer trupaca i prosjedni promjer neprave srzi), po nadinima

piljenja i debljinskim podrazredima za "£" test, dobivene su
vrijednosti iskazane u tablici 2.

Tablica 2
De bl jinski . Nadin piljenja b - -7
podrazre d Karakteristike Radi jalni | Tange nci- - s
Ltem) | dalni__ | %4
Promjer (cm) 36 36 ‘ 0
35 - 39 .Neprava srz (cm) 14 15 0, 745
Promjer (em) 42z b2 0
40 -« 4y v
Neprava srz (cm) 19 19 ¢
Promjer (em) 46 4y 1,154
45 - 49 Neprava srz (em) 25 20 3,320
| Promjer (Cm) 55 53 0,618
20 - 54 | Neprava.srz (cm) 25 20 1,178
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Da bi se dva uzorka uzeta iz istg skupa signifikantno razli-
kovala, "t" mora biti veéi od 2,000. Opéenito se mo¥e konsta-
tirati, lkako to pokazuje tablica 2, da su uzorci (grupe) tru-
paca za "radijelno" i "tangencijalno™ piljenje u svim debljin-
skim podrazredima dobro odabrani, jer se razlike aritmetilke
sredine (promjer i sr¥) kreéu u dozvoljénim granicama. Izuze-
talt jedino ¢ine trupci promjera 45 - 49 cm, s obzirom na raz—-
like u veliéini neprave srZi (t = 3,320). "

4.2. Piljenie trupaca u primarnoj pilani

Trupci su propiljeni na tradnim pilama trupdarama “"Bratstvo"
(TAL-1600 i TA-1400) i rastrufnoj pili (RP~1500). U, skladu s
istraZivanim na¢inima piljenja trupci su preradeni u progra-

mirani asortiman:

- samice I/IT, M i IIT klase kvalitete, 25 i 50 mm deblj.
- srina grada (testovi) . 25 mm deblj.
- neobradena grada za doradu 25 i 50 mm deblj.

Piljena grada izmjerena je (JUS D.B4.028) i zaprimljena po gru-
pama ispiljenih trupaca ( u svakom nacinu piljenja bilo je 6
grupa po 5 trupaca). Na osnovi toga‘izraéunato je kolidinsko,
xvalitetno i vrijednosno iskoriZéenje u prvoj tehnoloZkoj fazi
prerade.

U tehnici "radijalnog" nacina raspiljivanja poluprizme na ra-
struznoj pili u pravilu otpada jedan dio drvne mase. Razlog -
je 3to se visina poluprizme rijetko, u praksi, poklapa sa
zbirom debljina piljenica i Sirinom propiljaka. Kako'je oblik
toga otpatka nepravilan, teSko je btodno izmjeriti njegove di-
menzije. Radi toga Je volumen ostatka, nastalog radijalnim
_raspiljivanjem poluprizme, obracunat indirektno, na temeiju
vaganja tog Qstatka; Volumsni cppadakalis%azani su u tablici 3.

'
[ 3

|
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Tablica 3
De bl jinski Prorez Masa Vla#nost Vol umen
podrazred trupeca Otpadaka'|, otpatka ot patka
R SO 0 N N =Y N ¢ N At
I b2 3. Y. S N
35 - 39 10,94 266, 70 76,9 0,270
40 - yy 15,02 305, 00 75, 4 0,311
45 - 49 17,82 294,90 72,0 0,301
- 50 - 54 23, 27 278, 70 84,9 0,270

Shematski prikasz Piljenja u primarnoj pilani po nadinima pi-
ljenja dat je na slici 1.

Koli€dinsko 3iskXori3éen Je u primarnoj'
pilani definirano je odnosom velumena Piljenica i volumena
trupaca iz kojih su te Piljenice ispiljene, a izra¥eno Je o
_bostocima,

g obzirom da je u brimarnoj pilani proizvedena piljena grada

u razliéitim sortimentima, duljinskim grupama i kvaliteti,
kvalitativno. . iskoriféen J e Je prika-
zano kao prosjecni koeficijent kvalitete.

Vrijednosno iskoridéen J e trupaca‘u
primarnoj pilani izra¥eno je koeficijentom vrijednosnog isko-
riféenja koji je dobijen umnoZkom koeficijenta kvalitativnog
i koeficijenta koli&inskog iskori&éenja.



7R ,.

[N
7
b

.//_—\

. Ewwc. .-Su.mﬁuu

el NN

\NNi?

uigou wyof1suabupy’ -

VINIrUd ZV3ildd iIASIVYW3IHS

=~

' glika’l |



8

«3. Prerada neobrédene grade v _doradnoj pilani

Neobradena piljena grada 1z trupaca debljinsyih'podrazreda
35 = 39, 44 - 4h 1 50 - 54 cp proizvedena je 1976. godine.
Wakon prirodnog siSenja preradena Je u doradnoj pilani 1977,
godine u piljene elemente. Neobradena piljena grada iz deb-
ljiﬁskog podrazreda 45 - 49 cm proizvedéna je 1975. godine i
bPreradena u piljene elemente u doradnoj pilani iste godine,
takoder nakon prirodnog suSenja. Prerada trupaca podrazreda
45 - 49 cm Obradéna Je u magistarskej radhji pod nazivom:

- "TSKORTSCENT R NISKOKVATITETNE BUKOVE PILANSKE ORLOVINE PILJE-
NIEM TRACNIM PILAMA WA DVA RAZLISITA NASINA". Shematsii tok

prdiﬁvodnje piljenih elemensta prikazan je na slici 2.

Konaéna vlia¥nost piljene grade kretala se od 14,0 do 19,2%
(radunajuéi na masi standardno suhog drva). Kod krojénja ne-
obradene grade u piljene elemente (namjenski program) primje-
njen je naéin YPOPRECNO -~ POTUYNT™ koji je u ovom pogoniu uve-
den u svakodnevnoj praksi. Piljene elemente smo bodijelili

u dvije gripe: “osnoimi presjel" i "reddcirani presjek". Prvi
- elementi su kvadratnog presjeka 50/50 mm. Drugi elementi ni-
su mogli zbog odredenih defekata ostati U programiranim du-
1ljinama osnovnog pPresjeka, veé si .ge morali reducirati. .

Na k¥ruZnim pilama za popretno -piljenje neogradena grada se
nije precrtavala (kako je to uobiéajeno u klasidnim pilanama),
veé se namjenski raspiljivala u programirane duljine (tri u
isto vrijeme). Iskrojeni odresci iz neokrajcene grade 25 i-

50 mm debljine namjenski su se dalje raspiljivali po diiZini
na viSelisnoj kru¥noj pili u elemente. Defektni elementi do-
radivali su se na tradnim pilama paralicama i preciznoj pre-.
Endj Pili u elemente s reduciranim presjekom i reduciranom
duljinom (popruge, metlenjaci, dr¥ala za Cetke).

| .
Kolidinsko iskoriZéenje u doradnoj pilanii definirano je o6d-
nosom volumena piljenih elemenata i neobradene grade, a iz-
raZeno je u postocima. '
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5 cobzirom da su piljeni elementi izradeni u doradnoj pilani,
u razliditim dimenzijama i klasama kvalitete, kvalitativno

1skorlscen3e Je prikazana.kroz prosjeéni koeficijent xvali-
tete.

Piljeni elementi su relativno novi proizvodi u pilanarstvu i
na trZiStu. Oni jod nisu definirani standardom, wveéise dimen-
zije, kvaliteta i suhoéa, a kroz to i cijena, reguliraju ku-
poprodajnim-ugovorima. Tako je i za naSa istra¥ivanja prosje-
¢na kvaliteta definirana na bazi odnosa cijena koje pilana
Novi Vinodolski postiZfe na trZiStu. U proizvodnji ove pilane
uvrije¥ila se praksa izrade elemenata u dvije klase kvalltete,
-koje koincidiraju s potrebama i zahtjevima dalje flnallzaclao.
U prvu grupu spadaju piljeni elementi namijenjeni za proiz-
vodnju masivnog bukovog namjeStsja u prirodnoj boji drva, dok
u diugu grupu spadaju elementi za proizvodnju licenog pokué-
stva (stollce i stolovi) &iji su kriteriji u pogledu kvalltn—
te zna+n0 blazi.

Vrijedhosno iskoriééenje neoﬁradene bukove piljene grade, pre-
radene u doradnog pilani, izraZeno je koeficijentom koji Je

dobiven umnoSkom koeficijenta volumnog i koeficijenta kvalita-
tivnog iskoriséenja.

4.4. Konadni (kumlativni) asortiman iz primarne
i doradne pilane

Pod konadnim (kumulativnim) asortimanom podrazumijevaju se u
ovoj radnji pr01zvod1, koji karakteriziraju njihove dimengi-
Je i klase Pvalltete, a proizvedeni su u obje tehnolodke fa-
ze kao gotovi komer013aln1_art1k11. To su:

- u primarnoj pilani: samice i sr¥na grada (testoni),
- u doradnqj pilani: grubo obradeni' piljeni. elementi.

-

Kolidinsko iskoriSéenje, za ukupni asortiman, definirano je
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%ao odnos volumena proizvedene grade (samice, srZna grada i
piljeni elementi) i trupaca, a.izrafeno je u vidu postotka. -

Kvalitativno iskoriSéenje (za ukupni asorﬁiman)'p,ovim istra~
#?ivanjima, -definirano je kao prosjecna kxvaliteta piljene gra-
de i piljenih elemenata, dobivenih iz trupaca preradenih na
“dva, razli.éita naéina (TANGENCITALNT i RADLI ALNT) . R

Vrlaednosno 1skorlscen3e trupaca (preradenlh u konacni asor—
tlman) predstavlja kxoeficijent koji je dobiven umno&kom ko-.
ef1c1genta kolidinskog i kvalltatlvnog 1skorlscenga. o
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5.0. REZULTATI ISTRAZIVANJA S DISKUSIIOM

U ovoj diskusiji pokusat é&emo na temelju dobivenih rezultata
dati osvrt na sve vrste iskoriSéenja istra¥ivanih bukovih tru-—
paca, 1 to kako po tehnolodkim fazama prerade, tako i po na-~
¢inima piljenja. Takoder &emo pokusSati rasvijetliti ili
identificirati faktore koji su utjecali na postizavanje bo-
1jih tehnoloSkih efekata preradenih trupaca u istraiivani
asortiman gotovih proizvoda.

5.1. Osvrt na kolidinsko iskoriféenie u primar-

noj pilani

Kolicinsko iskoriféenje trupaca u prvoj tehnoloskoj fazi, po
debljinskim podrazredima i nalinima piljenja, dato je u ta-
blici 4.

Tablica 4
Ie bl jinski 'g’ Kol id insko iskor’iééeh‘.je od frupea u %
podrazre d S g S or t iment i PFroraz
(cm) 8@ | Samice | Srima Nedbradena Iskoriddenjk | trupaca
= e gada gada _(m3)
- G T | < ) RS- NN S
35 39 |T 3,58 12, 23 53, 08 68,99 | 10,84
R 290 | 2,89 65, 82 71, 61 10,94
4O - 4 T 3,42 17,55 49,03 70,00 14,55
- R | 49 563 | 63,22 3,36 15,02
45 - a9 [T 110,13 [ 15,00 13,53 68, 66 16,90
R 11,08 11,92 46, 85 69, 80 17,82
5o sy |T_| %98 | 19,5 | w3z 65,0 | 2,2
R 2,38 14,85 56, 71 73,94 23; 27




Ako se za TANGENCIJALNI nadin piljenja kolidinsko iskorifée-
nje oznadi s indeksom 100, tada e ono za RADIJALNI nacln pi-
ljenja po debljinskim podrazredima iznositi:

Debl jinski - : Nadin piljenja
podrazred TANGENCIJALNT ' RADIJALNT
35 - 39 100 104

ho - 44 100 . 105

45 — 49 100 ; : 102
50 - 54 100 112

Kao sto se iz tablice 4. vidi,’ postlgnuta su veéa kolidinska
1skorlsoen3a radijalnim nadinom ‘piljenja nego tangenCLJalnlm.
Razlika iznosi od 2 indeksna poena (1,14%) xod trupaca 45 -

49 em i do 12 1ndeksn1h poena (8,09%) kod trupaca £0 - 54 cm.
Prije podetka probnlh piljenja postavili smo hipotezu da b1
tangencijalni nacin piljenja (%xlasiéno raspllalvanae prizme)

. trebalo dati neito veée kolidinsko jiskoridéenje kod prlmarnog
piljenja trupaca. Ovu pretpostavku zasnivali smo na spoznaji -
da ¢e u tangencijalnom nadinu piljenja biti manji broj propi-
ljaka i da ée se raspiljivanjen prizme postiéi vele. Sirine

" neobradene grade za doradu. Hlpoteza je tim opravdanija $to se
u radijalnom nadinu piljenja prlllkom raspil jivanja polupri-
zme pojavijuje stanoviti otpadsak. U. svim debljinskim podrazre-
dima trupaca u tangencijalnom nadinu piljenja proizvedena ne-
obradena grada za doradu je veéinh Sirina. Razlike se kreéu od
1,37 cm kod trupaca 55—59 cm, pa éak do 5,51 cm kod trupaca
50-54 cm. Gubitak drvne mase koji nastaje radijalnim raspil ji-
vanjem prlzme u odnosu na volumen trupaca iznosi od 1,16% kod
trupaca 50~54 cm do 2 ,74% od trupaca %5-%9 cm. Unatod gubit-
ka drvne mase na prizmi, manjih 51r1na neobradene grade, kao

i veleg broja rezova, "RADIJALNI" n301n piljenja dao- je veta

kolidinska iskoriSéenja trupaca u svim grupama.

Obfazloienje za-ménje kolicinsko 1skorlscenae bukovih trupaca,
u prvoj tehnoloskoj fazi prerade u, "TANGENCIJALNOM® nadinu
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piljenja, moZda bi trebalo traZiti u &injenici da se u ovom
nacinmu piljenja teoretski i prakticki pojavljuju Setiri okor—
ka na svakom trupcu. Prva dva prilikom prizmiranja.trupaca,

a druga dva prilikom raspil jivanja prizme.

2+1+1. Matematidko-statistidka obrata kolidin-
skog iskoriZtenja u primarnoj pilani

Usporedba koliéinskog-iskoriééenja izmedu tangehcijalhog i radi-
Jjalnog nadina Piljenja izvrSena je pomoéu Mann-Whitneyevog ge;
sta. Ovim testom Jje dokazano da samo trupci 53—54 cm promjera
daju bolje iskoriféenje u radijalnom nadinu piljenja, dok u
drugim podrazredima ta tvrdnja je prihvatljiva uz rizik vedsi
od 10%. To znadi da samo u 10% sluBajeva kolidinsko iskoriXées
nje radijalnim naéiﬁom Piljenja moZe biti bolje, a u 0% sluda-
Jeva ono se razlikuje po nadinima piljenja ili &ak tangencij
jalni nadin moZe biti bolji. '

. . . . .
5.2« Osvrt na kvalitativno 1skoriséenie u
primarnoj pilani

Cilj_racionalne pilanske proizvodnje oglgda se, pored ostalog,
iu prbizvodnji sortimenata piljene grade, koji ¢ée imati ve-
¢e koeficijente vrijednosti. To Je posebno va¥no kod one bu~
lcovine koju karakterizira velika neprava srg, Jjer ona u veli-
koj mjeri utjefe na kvalitativrio iskoriSéenje. Rezultati kva-
litativnih iskoriééenjé pPo debljinskim podrazredima i nadini-
ma piljenja, kao i njihove pripadajuée indeksne vrijednosti,
(tangencijalni nedin piljenja = 100) prikazeni su u -tablici

5.

Iz tablice je vidljivo da je.u prve tr? grupe trupéca postig-
nuto veée kvalitativno iskoriséenje u radijalnom piljenju, i
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to od 1 do 5 indeksnih poena. To ustvari ne predstavlja neitu
znadajniju razliku na osnovi koje bi se¢ moglo govoriti o pred-
nogti jednog nadina piljenja pred drugim, u pogledu ostvare-
nja veéeg kvalitativnog iskoriséenja.

Tablica 5
De bl jinski Kvalitativno iskoriSdenje | Indeksi kvalitativnog
podrazred iskoriddenja
ftrupaca Nad i . v . i s
(em) acin piljenja Nadin pil jenja
TANGE NCIJALNL RAIT JALNI TPJ\KE NCIJALNI | RALT JALNI
N P IR S AN
IR NN MM NN O NN S - S—
35 - 39 0,451 0,U461 100 102
4o - 44 0, 443 0,456 100 105
45 ~ 49 0,467 0, 473 100 101
50 - 5U 0,451 0, 4h4 100 98

Na osnovi dobivenih rezultata igkoriséenja moZe se konstati-
rati da su u "RADIJALNOM" nadinu piljenja postignuta nesto

bolja kvalitativna iskoriféenja u prvoj tehnolofkoj fazi pre-

rade. Razlop tome treba traziti u snatno manjem udeidu srine
grade pri ovom nadimu piljenja. Smanjenje uéedta srine grade
utjecalo je na poveéanje uletla neobradene prade za doradu,

u ultupno proizvedenoj piljenoj gradi u primarnoj pilani. To
drugim rijetima wmadi, da je u radiljalnom nadipun piljenjs do-
8lo do pojave veée transformacijec zone trupca s nepravom SI-

%1 u neobradenu gradu za doradu. Samice, kao najkvalitetniji

i najvrijedniji sortiment, s obzirom na maleno ucéeste 1 Tre-

1 ativno visoko udedée niZih klasa xvalitete, nije moglo bit-
nije utjecati na kvalitativno iskoriséenje bez obzira na na-
gin piljenja. U tablici 6 kzneseno je udedle sortimenata po
debljinskim grupama trupaca 1 nafinima piljenja, kako bi. go-

re navedene ocjene u pogledu utjeceja sortimenata na lkvall-
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tativno iskoriféenje bile razuml jivije.

Tablica 6

Kao $to se iz tablice 6 vidi,

Debl jinski-} Nadin- Prom jer Ude3ée sortimenata u %
drazred | piljenja| srzi . Sr zna Grada za
Egupaea ’ "~ (em) Samice grada doradu Ukupno
| Sem) I I I A
e l------....-_?..___...___3________B___-___.5___.._____5___--____.7__..
T 15 5,19 | 17, 88 76,93 100
35 - 39 R 14 4,05 | 4 03 91,95 188
T 19 I, 89 25,07 70,0
4O - b R 19 6,15 | 7,67 86,18 100
A 4 T 20 14,75 | 21,85 63, 50 100
5~ 49 R 25 15,80 | 17,05 67,15 100
T 36 7,56 | 29,68 62, 76 100
50 - 54 R 28 3,22 | 20.08 76, 70 100

narofito su znadajne razlike u

pogledu uéeséa srine grade po nadinima Piljenja u trupcima

promjera 35 - 44 cm. Talo Je npr. u grupi trupaca 35 - 39 cm-
uceSée srine grade za 4 y4 puta veée u _tangencijalnom, nego u
radijalnom nadinu piljenja, dok je u trupcima 40 - 44 cm za

3,3 puta viSe proizvedeno srine grade u tangencijalnom, nego
u radijalnom nadinu Piljenja, iako su trupci u oba debljinska -
podrazreda imali gotovo isto uleSée neprave srii.

Rezultati ovih istraZivanja su pokazali, da je "RADIJALNI"
nacin piljenja puno podesniji za efikasnije iskoriséenje ra-
zliéitih kvalitetnih zona trupca, nego "TANGENCIJALNI™ nacin,
pogotovo ako se piljenje vrsi. traénim pilama trupdarama. Ako
uéeSée neobradene grade za doradu u "TANGENCIJALNOM" nadinu
piljenja oznadimo indeksom 100, tada ée ono u "RADIJALNOM"
'imati indekse za trupce 35 = 39 cm 1193 za trupce 40 - 44 con
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12%; za trupce 45 - 49.cm 106 i kod trupaca 50 + 54 cm 1Z22.
Tz ovoga se moZe zakljucéiti, da se bitna karakteristika
"RADITJALNOG" nadina piljenja, u dvofaznoj tehnologiji pilan-
ske proizvodnje, sastoji u adekvatnoj pripremi grade za dalj-
nju doradu.-u skladu s kvalitetom trupca. Naime, ovdje se mo-
gu pronalaziti moguénosti veleg uklapanja neprave srZi u

sortimente, koji imaju veée koeficijente vrijednosti od srz-
ne grade.

5.% Osvrt na vrijednosno iskoriSéenje u
primarnoj pilani

Vrijednosno iskoriféenje trupaca, kao produkt koliinskog 1
kvalifativnog iskoriséenja, faktor je na osnovi koga se mogu
donositi meritorni zakljudci u pogledu tehnoloSke prednosti
jednog nadina piljenja pred drugim. U tablici 7 dat je pri-
kaz vrijednosnih iskoriSéenja trupaca preradenih u prvoj teh-
nolofkoj fazi (primarna pilana), po nac¢inima piljenja i deb-
1ljinskim podrazredima trupaca. Tablica takoder sadezi 1 indel-
se vrijednosnih iskorii¢enja (indeks 100 uzet Je za tangenci-
jalni nadin). '

Tablica 7
Debl jinski Vrije dnosno iskoriséenle INDEKSI
Eodrazred Nadin pil jenja Nadin pil jenja
rupaca
(03) TANGE“CIQEEEI__-_BBPIQEEEI_._25§9E§§E§§E§I_-EEPE!AEHI_
1 _-_-_____3__-_-_-_-__-___3_____-__-___5 _______ ) I
35 = 39 0,310 0,232 100 107
4o - 44 0,310 0,339 100 109
45 - 49 0,323 0,330 100 102
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Kao sto se iz tablice vidi, "RADIJALNIM" nalinom riljenja po-
stigmita su veéa vrijednosna iskoriSéenja od 2 do 10 indelk-
snih poena u zavisnosti od debljinskog podrazreda trupaca.
Razlike u vrijednosnom iskoriSéenju rezultirale su iz veéih
koiiéinskih i kvalitativnih iskoriSéenja postignutih u Pri~
marnoj pilani radijalnim Piljenjem trupaca. Na vede vrijedno-
_sno-iskoriééenje u znatnoj mjeri je utjecalo koli¢insko isko-
riééenje,_koje Je bilo vede u radijalnom nego u tangencijalnom
piljenju za 1,66 do 12,29 indeksnih poena. Medutim, razlika
kvalitativnih iskoriféenja je u odnosu na kolicinsko manja i
iznosi od 1,28 do 4,97 indeksnih poena u korist radijalnog na-

¢ina Piljenja, osim kod podrazreda 50 = 54, Grafidki prikaz
"sve tri vrste iskoriééenja’(volumno, kvalitativno i vrijedno-
sno) u primarnoj Ppilani dat je na slici 3. '

. )]
5.4 Osvrt na kolidinsko iskorigéenije u. .

doradnoj pilani

Koliginsko iskoriséenje neobradene Piljene grade u drugoj te-
'hnoloékoj fazi, po debl jinskim podrazredima, nadinima pilje-

nja i debljinama grade’ dato je u tablici 8.

U doradnoj pilani preradene su dvije debljine neobradene gra-
de u piljene elemente. Kolidinsko iskoriéenje gréde;25 mm
debljine, kretalo se u- veoma velikom rasponu. Pri tangenci-
Jalnom nadinu pPiljenja od 38,53% Itod trupaca 35 - 39 cn

do 52,08% kod trupaca 45 - 49 cm. Ppi radijalnom nadinu pilje-
nja kolidingko igkoriSéenje neobradene grade 25 mm debljine,
kretalo. se od #1,40% za trupce 50 - 54 cm do 55,34%, za trup-
ce 40 - 44 cm., Tako velike razlike kolicinglkog iskoriSéenja

- %za gradu 25 mm debljine, upuéuje na zakl juc¢ak da je ta grada
i po svojim kvalitetnim svojstvima bila takoder veoma razno-
lika. To je i moguée s obzirom da se ona proizvodi iz bodne
zone trupca. Iako-su.trupci u cjelini po kvaliteti odgovarali
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1SKORISCENJE TRUPACA U PRIMARNOJ PILANI
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kakvoéi III klase, ipak se je zonalni, asimetridni i disper-

girani razmjeStaj gredaka neposredno odrazio i na grelke gra-
de za doradu.

Tablica 8
Nadin Debl jina Debl jinski podrazred trupaca u cm
Lpi”e“a #_ e | 3539 l bo-44 | 45 ng 50- 54
-E?.-..ﬂ-.-.-- -...---.-!-..!--.-- .--.ﬂ---h----------Tﬂ--ﬂ---ﬂn-
25 38,53 43,64 59,08 50,00
T ANGE NCIJALNI 50 54,00 61,77 54,39 59, 00
Ukupno : 51,11 58,07 53, 54 57, 61
25 51, 09 55,34 50, 03 41, 40
RADI JALNY 50 51, 83 50, 86 58, 86 52,88
lukupno: {51,748 | 51,29 | 58,89 51, 77
INdeks : TANG = 100 |
25 140 129 84 83
RADI JALNI 50 96 82 108 90
wkupno: 101 88 110 90

Iz usporedbe kolidinskih iskoriSfenja, po nadinima piljenja,

ne moZe se donijeti zakljudak kojem nadinu dati prednost, u

pogledu koliéinskog'iskoriééenjé. Preradom neobradene grade
50 mm debljine,.u elemente u doradnoj pilani, kolidinsko is-
koriSéenje krede se za tangencijalno piljenu neobrubljenu
gradu od 54,00% kod trupaca 35 - 39 ¢m do 59,00% kod trupaca
50 —I54 cm, dok se za radijalno piljenu neobradenu gradu ko-

1iéinsko iskoriséenje krede od 50,86% kod trupaca. 40 ~ 44 cm
do 58,86% kod trupaca 45 - 49 cm. U svim debljinskim podraz-
redima (osim grupe 45 - 49 cm) tangencijalno piljena neobra-
dena grada dala je veée kolidinsko isﬁoriééenje za 4 do 8

indeksnih poena.
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Djelomi&no objaSnjenje veleg kxolidinskog iskoriscéenja tangen-
cijalno piljene neobradene grade (50 mm) od radijalne, moZe
se objasniti &injenicom da je prosjefna Sirina tangencijalno
piljene grade znatno veéa nego za radijalnu, i to u svim
grupama trupaca. Ta Zirina se kreée od 1,37 cm po piljenici

xod trupaca 35 - 39 em do 5,51 cm za trupce 50 - 54 cm. Pored

toga tangencijalno piljena grada je bila kvalitetnija s obzi-

rom na neznatan sadrZaj neprave srZi.

Koli&insko iskoriféenje trupaca s obzirom na piljene elemente,

po nadinima piljenja i debljinskim podrazredima, prikazano je
u tablici 9.

CIJALNOM" nadinu piljenja, tada Ce inde!

Tablica 9
Debl jinski Kol idinsko iskori3denje elemen.od trupaca u j
podrazred TANGE NCIJALNI RADI JALNI
trupaca Element i Elementi | Ukupno | ELEMENTL Element i] Ukupno
(em) iz grade| iz grade iz grade| iz grade
| mm {50mm | _____l23mim | J0m/im | _____
0 WP U | 05| TSR TR T EE N TUEN R - S 5 B
35 - 39 3,92 23,21 27,13 4,06 29,95 | 34,01
4o - 4y 4,36 24,11 28, T4 3,38 29,04 | 32,4
45 - 49 4,25 19,05 23, 30 2, 88 24,70 | 27,58
50 - 54 3,60 | 20,20 23, 80 2,25 27,10 | 29,53
wo indeksom 100 oznadimo kolidinsko iskoriSéenje u WPANGEN=-

csna vrijednost koli-

&inskih iskoriSéenja za "RADIJALNI" nacin iznositi kod tru-

paca 35 - 39
45 - 49 cm 118 i za trupce 50

trupci, u svim debljinskim grupama,

&inom piljenja dali v
osjetnim razlikama u odnosu na tangenci

cm 125; za trupce 40 - 44 cm 114; kod trupaca
- 54 em 123. To znai da su

preradeni radijalnim na-

céi volumen piljenih elemenata, i to u
jalni nadin piljenja.
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55+« Osvrt na kvalitativno iskoriSéenje u
doradnoj pilani

‘Kvalitativno iskoriSéenje neobradene grade, preradene u dru-
goJ tehnoloskoj fazi, po debl jinskim podrazredima, nadinima
piljenja i_debljinama‘grade,'prikazani su u tablici 10.

Preradom tangencijalno. i radijalno piljene neobradene grade

25 mm debljine, koqd izrade elemenata u doradndj.pilani, dobi-
veni koeficijenti vrijednosti ﬁe pokazuju znadajnije razlike,

" oje bi davale prednost Jednom ili drugom nadinu piljenja.
.Tangencijalno Piljena neobradena grada, proizvedena ig trupa~
ca 35 ~ 44 cn, dala je u odnosu na radijalno piljenje vede
kvalitativno idkoriséenje za 5 odnosno 6 indeksnih poena.
Preradom radijalno piljene neobradene grade, proizvedene iz
 brupaca 45 - 54 on, postignuto je wvede kvalitativno.iskofiéée—
:nje u odnosu na tangencijalno piljenje za 3 i 5§ indeksnih.pof
- ena. Naime,’ovdje sano 1z metodidkih razlqgé spominjemo radi-
'jalno i‘ﬁangencijélno Piljenu neobradenu gradu, iako je pozna-
to da je za debljine 25 mm gotovo sva grada tangencijalne tek-.
sture, jer je proizvedena najvedim dijelom iz bodnih zona tru-
pgcé. ' '

Preradom radijalno Piljene neobradene grade, 50 mm debljine,

u doradnoj pilani, postignuto je veée kvalitativno iskorigée-
nje kod izrdde elemenata u odnosu na tangencijalno piljenu-
neobradema gradu, u svim debljinsktim podrazredima trupaca.
Koeficijenti vrijednosti elemenata vedi su za radijalni nacin
od 1 do 7 indeksnih poena. Ovi podaci nedvojbeno ukazuju da

su kvalitetniji piljeni elementi. proizvedeni iz radijalno pi-
ljene neobradene grade. NajéeSée gredke na piljenicama, tokom
prirodnog sulenja, Javljaju se u vidu zakrivljenosti}lkorita—
vosti, vitoperenja i raspucavanja. Kod radijalﬁih piljenica,

S obzirom na utezanje, mahje se javlja vitoperenje, krivlje-
nje i koritavost.
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rvalitativno iskoriféenje neobradene prade u doradnoj pilani
prikazano je na tablici 10.

Tablica 10
Nadin Debl jina Koeficijenti kvalitete elemenata
pil jenja grade Debl jinski podrazredi trupaca
R T LR T T ML R ) NET=C
I ISV U DOV MRSV NURVEE. SN MU SIS SO SO
25 1,047 1,033 1,033 0,990
TANGE NCIJALNI 50 1, 250 1,350 1, 241 1,334
' Ukupno: 1, 221 1,302 1, 203 1,282
25 0,980 0,986 | 1,089 1,023
RADI JALNI 50 1,307 1,362 1,328 1,397
Ukupno: 1, 268 1,323 1, 303 1,368
Indekai TANG = 100
25 94 95 105 103
RADI JALNI 50 105 101 107 105
] Ukupno: 104 102 108 107
Pros jedna dul jina elemenata {m/m)
25 656 649 523 62U
TANGENCIJALNI 50 473 536 507 524
25 621 619 537 653
RADI JALNI 50 535 549 610 607

U tablici 10 iskazena je i proizvodnja elemenata po duzinama.
Preradom radijalno piljene ncobradenec grade, 50 mm debljine,
u svim grupama trupaca, proizvedene su vede duljine elemenata
nepgo iz tangencijalno piljene -grade. Vele dulglne elemenata
nesumnjivo su utjecale na veée kvalitativwno iskoridéenje ra-
dijalno piljene grade. Medutim, kod prerade neobradene grade,
25 mm debljine, u pogledu dnliine piljenih elemenata, ne ispo—.
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ljava se prednost -jednog ili drugog nafina piljenja.

UleSée elemenata 0Snovnog pres

ljene elemente, kretalo

tangencijalnom nadinu piljenja do 88,1% kod tru

Jeka, za ukupno proizvedene pi=’

se od 81,2% kod trupaca 35 - 39 em u

cm takoder u tangencijalnom nadinu piljenjas

5+6. Osvrt na vrijednosno iskoriééenje
u_doradnoj pilani

Vrijednosno iskoriéenje bukove neobradene
piljene elemente,
razredima trupaca, nadinim

zano je u tablici 11.

raca 40 - 44

grade, preradene u
v drugoj tehnoloSkoj fazi po debljinskim pod-
a piljenja i debljinama grade, prika-

Tablica 11

Nadin Debl jina Vrijednosno iskoriSéenje
piljenja grade Debljinski podrazredi trupaca (cm)
S IR T TS T A TR
T T T
25 0, 403 0,451 0,517 0,495
TANGENCIJALNI 50 0,67 | 0,833 | 0,675 0,787
Pr os jek 0,623 0,756 0, 644 0, 739
25 0,501 0,545 0,643 0, 424
RADI JALNI 50 0,677 0,693 0,782 J, 739
' Pros jek 0,656 0,679 0,767 0, 708
Usporedba vrijednosnog iskoriséenja neobradene piijene grade

kod prerade u piljene elemente
sebntr vaZnost. Naime,
donijeti ocjena o efika

Pilani.

i H
fpo

» PO nadinima piljenja, ima po-

na temelju ostvarenih rezultata mo¥e se
i

snosti proiﬁvodhje elemenata u doradnoj
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Ako se indeksom 100 oznadi vrijednosno iskoriééeﬁje tangenci-
jalno piljene neobradene grade, tada ¢e vrijednosno 1Sk01?lSC€"‘
nje za radijalno piljenu neobradenu gradu iznositi kaico Je to
prikazano na tablici 12. )

Tablica 12
Eebljina .. Radi jalna neobradena grada
ntrupaca | 5 m m - n Ukupno
T T T
3= 39 124 100 105
40- 44 121 83 >
50-54 86 ol >

Na osnovi provedenih 1straz:wan3a, moZe :se .1éé>nstatirati:; da
su preradom radijalno i tangencijalno piljene ‘neobradene é;’ra—
de postignuta vrijednosna iskoriZéenja, koja se medusobno
razlikuju po debljinskim grupama trupaca. Prema tome ne moze
se govoriti o prednostl jednog nacina pll,jenaa pred drugim.

Kao £to se iz tablice 12 vidi, rad:LJalna grada Je dala vele
vrijednosno iskoridéenje za trupce 35 - 29 1 45 - 49 cm, dok
je u druge dvije g;ruoe veéa iskoriSéenja dzla tangenc:.galno
piljena neobradena gracta. Razmatrane vrste igkoriséenja, u
doradnoj pilani, prikazane su na slici 4.
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ISKORISCENJE NEOBRADENE GRADE
U DORADNOJ PILANI
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5.7. Osvrt na kolidinsko iskoriZéenje u

umulativnoj preradi

Ukupno kolidinsko iskoriSéenje trupaca po debljinskim podraz-

redima i nac¢inima piljenja prikazano je u tablici 13.

Tablica. l3.

ggzggigzgi Kolicinsﬁo%}skorlscenje Inde ks i
trupaca Nadin piljenja Nadin piljenja
o) TANGENCIJALNE_ | RAILJALNT | TANGENCIJALNT | RADLJALNL
ISR SRR ASORNY -SOUETE ISR EUUN IO SV ) IR S

35-39 43, 04 39, 80 100 g2

4O 4y 49,43 42,56 100 86

45- 49 48,43 50,53 100 io4

50=54 48,32 46,60 100 96

Kao &to se iz tablice vidi, u tangencijalnom nafinu piljenja
postignuta su u svim debljinskim podrazredima trupaca (osim
45 - 49 cm) veéa kolifinska iskoriSéenja, nego u radijalnom
nat¢inu piljenja. Na to je u velikoj mjeri utjecalo nisko ko-
1iéinsko isloriféenje neobradene grade u drugo] tehnolosko}
fazi, a 3to je objadnjeno u poglaviju 5.4.

5.8. Osvrt na kvalitativno isktoriSéenje

u umulativnoj preradi

Yvalitativno iskoriSéenje, za ukupni asortimen proizveden u
prvoj i drugoj tehnolokoj fazi, prikazano je u tablici 14.

Rezultati istra¥ivanja pokazuju, da se primjenom "RADIJALNOG"

radina piljenja u dvofazno] tehnologiji. pilanske prerade bu- -
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kovih trupaca TII klase, postife vede kvalitativno iskorigée-
nje, nego u "TANGENCIJALNOM" na&inu piljenja. Drugim rijefima,
prosjedna kvaliteta broizvedene grade u prvoj i drugoj tehno-
loSkoj fazi, izra¥ena prosjecnim koeficijentom kvalitete, veda
Je u radijalnom nego u tangen01galnom nacinu piljenja. Osnovni
razlog tome treba traZiti u proizvodnji veéeg volumena kvali-
tetnijih i vrijednijih sortimenata u radijalnom nadinu.-

Tablica 14 '
Debl jinski Vri je dnosno iskoriSdéenje Indeksi
| _Podrazred | TANGENCIJALNI --4--BADIJALNI | TANGENCIJALNI| RADIJ.
BT S—S— N R R
35 = 39 0,932 1,162 100 125 -
40 - uy 0,927 1,135 100 122
45 - 49 0, 833 0,942 100 113
50 - 54 0,858 1,014 100 119

Tako prosjeéna kvaliteta, pojedinih sortimenata proizvedsnih
u prvoj tehnoloskoj fazi u radijalnom nadinu piljenja, nije
mnogo veta od one proizvedene u tangencijalnom nadinu, ipak

Je u ovom razmatranju mnogo vaZnija ¢injenica da je u radi-
Jalnom na€inu volumen proizvedene grade za doradu mnogo vedi.
1z veteg volumena doradne grade proizveden je veéi‘volumen
ﬁiljenih elemenata koji imaju veéu vrijednost u ukupno proiz-
vedenom asortimanu. Istrazivanja su pokazala, da se u radlgal—
nom nadinu proizvodi znatno manje srZne grade negb u tangenci-
Jjalnom. Ako srZnu gradu u tangencijalnom nacinu ozna01mo indek-
som 100, tada ona u radijalnom nadinu ima indeks 25 do 75 u
zavisnosti od debljinskog podrazreda trupaca. Manje ucelée
srine grade odrazilo se na veée uleSde i volumen neobradene
grade za doradu. Ona je u radijalnom nadinu piljenja, u drugoj



tehnolodkoj fazi, dala veéu kolidinu piljenih elemenata, Eto
je neposredno utjecalo na vede postignuto kvalitativno iskori-
Séenje u ukupnom asortimanu. U odnosu na tangencijalni nafin
piljenja, u radijalnom je proizvedeno vi¥e piljenih elemenata
za 1 do 19%. Ako se tome doda jo$ i Cinjenica, da su proizve-
deni elementi iz neobradene grade 50 mm debljine, u ovom na-
¢inu piljenja, jod i du¥i, postaje jasno, zaSto je radijelni
nadin piljenja dao veée kvalitativno iskoriffenje u ukupno
proizvedenom asortimanu u integralnoj preradi bukovih trupaca
TIT klase.

5.9 Osvrt na vrijednosno iskoriséenie
u kumulativnoj preradi '

Vrijednosno iskoriS¢enje trupaca, za ukupni'asortiman proiz-
veden u prvoj i drugoj tehnoloskoj fazi, prikazan je u tabli-
ci 15.

Tablica 15
Debl jinski Vrijednosno iskoriséenje Inde ks i
podrazred | “rangeNc.___ | ____RADIJAL, | TANGENC. __| RADIJAL
I S S-SR AN M AV SUNV SO - R
35 - 39 0,401 0,462 100 115
40 - 44 0, 452 0, 483 100 105
45 - 149 0, 403 0,476 100 118
50 - 54’ 0,414 0,473 100 114

Sa stajaliSta postignutih vrijednosnih iskoriséenja, bolje re-
zultate pri preradi bukovih trupaca I1T klase u.dyofa;noj te-
hnologiji, dao je "RADIJATNI" nadin piljenja u odnosu na
WPANGENCIJALNI™,
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Ova su 1stra21van3a, provedena u gpecifidnim yvjetima, nokar
zala da 1shorlscenge bukovih trupaca pored kvallfete, promae—
ra 1 drugih faktora u velikoj mjeri ovigi i o nadinu piljenja.
Sve tri vrste iskorisSéavanja (volumno, kvalitativno i vrlged-

nosno), u lkumulativno] preradi, prikazane sy graficki na gli-
ci 5.

6.0. ZAKLJUGAK

1. Na osnovi rezultata konaénog asortimana (kumulativna pPre-
rada u primarnoj i doradnoa Pilani), moZe se tvrditi, ‘da
se radijalnim nadinom pllgenga bukovih trupaca nize kva-
litete, %od prerade u- piljene elemente, postiZu bolji
efekti nego pri tangencijalnom. To se ispoljava u vedem
vrijednosnom iskoriSéenju kao rezultatu vedih kollclnsklh

-1 kvalitativnih iskoriSéenja. Ako se vrijednosno iskori-
$¢enje bukovih trupaca u tangencijalnom nadinu piljenja
oznadi s indeksom 100, onda radijalni nadin ima 1ndeks,
u debljinskom podrazredu trupaca 35 - 39 cn 115, u 40 «
44 cm 105, u 45 - 49 cn 118 i u 50 - 54 cm 114,

2. Apllkac13a radlaalnog nac¢ina piljenja, u pllanskoa opera-—
tivi, povedala bi efekte poslovanja (ukupni prihod). Pri-
bliZno Je to vele za razlilu indeksnih vrijednosti vri-
Jednosnog iskoriséenja. To vrijedi za preradu bultovih
'trupaca TIT Xlase u istra¥ivanim debl jinskim podrazre-
dima, pri preradi u drvne elemente 1L u uvjetima u. kojima
su provedena ova istrazivanja.

3. Ovim rezultatima istra¥ivanja dokazano Jje da volumno is-
kxori&éenje bhukovih trupaca kakvoée IIT Xlase, preradenih
u dvofaznoj tehnologiji u asortiman’ ‘5éamica, srZne grade
i drugih elemenata, nije nista manii nego u k1a51cn03
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