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DESETA GODINA IZLA^ENJA "BILTENA - ZIDI"

Prof, dr STANISLAV BADUN UIK 65^.0.9^5

Sumarski fakultet Zagreb

Ovim brojem zapocinje oboavl^ivanje 10. godi§ta BILTENA -

Zavoda za istrazivanja u drvnoj industriji, Sumarskog fakulte-
ta Sveu6ili§ta u Zagrebu. Pocetak izlazenja "BILTENA-Zidi"

datira od 1971- godine, kada Je tiskan prvi broj. Namjena pu-

bliciranja ova periodike^ u svom pofietku, bila je vezana na

objavljivanje aktivnosti o radu Zavoda. Razvoj u radu Zavoda i

sve sira djelatnost njegovih filanova na planu znanstvene i stru-

6ne problematike s podrucja istrazivanja i razvoja u drvnoj in-

dustriji, "BILTEN - Zidi" dobiva sve vx§e karakter znanstveno-

strucnog 6asopisa. Ovakav razvoj ove periodike i danasnji sta

tus "BILTENA - Zidi", kao znanstveno-struSnog glasila, pokazao

se vrlo korisnim. NJegova uloga postaje sve znacajniJa, Jer
brzo, uz Jednostavnu graficku opremu, prenosi rezultate znanstve

ne—istrazivaSkog i Istrazivacko-razvo^jnog rada do korisnika.

Znanstveno-istra5iva6ki i istrazivafiko-razvojni rad jest siste-

matska djelatnost, kojoj je cilj da poveca znanstvene i tehno-
loske spoznaje radi njihove primjene u praksi. PublicistiSka
djelatnost u tim relacijama ima izuzetno znafiajnu ulogu. Time
se ostvaruje put brzog znanstvenog i strucnog komuniciranja i
slijede principi horizontalne komunikacije informacija izmedu
znanstvenih radnika i strucnjaka, te vertikalno transfer re-

zultata do korisnika u proizvodnji.

U desetgodi§njem izlazenju "BILTENA - Zidi", sadr5aji njegovih
dlanaka odrazavaju zbivanja dvaju vremenskih razdoblja. Period
1971. - 1974. godine kao glasilo Zavoda i njegovih djelatnosti
i vremensko razdoblje 1975* " 1981. god. u kojem se nakon progra-
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miranja, organiziranja i objedinjavanja makroprojekta znanstveno-
istraiiva5kog rada u SEH, pristupilo ndegovoj realizaciji.

Razvojni put "BILTENA - Zidi" na pocetku deaete godine izlazenja
prikazan Je u pregledu kojx slijedi:

Godina GodiSte

1971

1972

1973

197^

1973

1976

1977

1978

1979

1980

1981

1

2

3

Bro^jeva

2

3

Clanaka Stranica Au'topa

9

1^

8

68

10^

69

9

11

8

1
48

5

6

7

8

9

2

4

6

6

6

8 79 11

6 154 12

21 350 24

17 353 17

25 365 20

"BILTEN - Zidi" od njegova osnutka uredivale su redakcije koje
se navode u nastavku*

Godina

1971 - 1975

Bedaktori

dr Stanislav Badun

mr Boris LJulJka

TehniSki urednik

Ivan Miduda

1975 - 1978

1978 - .

dr Stanislav Badun

mr Boris Ljuljka dipl.ing.VIadimir
Herak

dr Stanislav Badun

dr mr Mladen Pigurid
dr mr Boris LJuljka

dipl. ing. Vliadimir Herak

Zlatko Bihar
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Nakon tiskanja "Programa znanstveno-istra5iva6kog rada na po-

drudju nauke o drvu i drvne tehnologije za razdoblje 1976 -
1980. godine" u broju 1-4, 1975- godine, radovi koji eu objav-

IJivani od 1976. godine i dalje, predstavlJaju izvome znanet-

vene radove, prethodna priopcenja, pregledne radove i saopde-
nja sa savjetovanja, te strudno-eksperimentalne i strudne rado
ve. Svi su oni vezani na zadatke u makroprojektu "Istradivanja

fivojstava drva i proizvoda iz drva kod mehanidke prerade". Za
razdoblje 1981 - 1985. godine "BILTEN - Zidi" ce objavljivati
radove vezane uz zadatke makroprojekta "Istrazivanja i razvoj

u drvnoj industriji", ob^edinjenog programa znanstveno-istra^
divackog rada u SR HrvatskoJ.

"BILTEH - Zidi" tiska se u 300 primjeraka koji se dostavljaju

SO drvne industrije, suradnicima na makroprojektu istrazivanja
(155 sudionika), strudnjacima u materijalnoj proizvodnji, po-
laznicima postdiplomske nastave, znanstvenim inetituci^ama,
strudnim asoci^acijama i Referalnom centra SNB u Zagrebu. Time,
kao i do sada, dlanci i informacije "BILTENA - Zidi" sudjeluju
u kruznom kolanju znanja u podrad;)u nauke o drvu i drvne tehno-
logije.

'.t' T -



NEKE MOaT(^NOSTT K0PT^6HTJA KOLlfilNE PADA

KAO MJERK OCJmTTVAT^TJA PAZTEE TKTJNOT/^GTJE

T OPGANTZACTJE PAPA

(Teorijski i pralcticl-:! aspelcti primjene u
drvnod industriji)

Doc. dr mr MLADEN FIGOPie UDIC

Sumarski falcultet Zagreb Prethodno priopcenje

S a 7 e t a k

Drvna industrija prcdctavlja tipicao tehnoloaki intordiscipli-
aarno podrucje radova. ̂ /injenica, da se uslijed promjena pro-
izvoda mijcnjaju poctupci i materijali, te sredstva rada, upu-
cuje da sve to uvjctajc i dinaTiic^oj prornjenu ukupae kolicine
potrebnih radova. Svakoj tebnoloGki dovoiono homocenoj cjelini
radova trcba posvetxti odcovarajucu paznju upravo u^utvrdivanju
elemcnata, koji 6e s jednc ctrane odr^avati tehnoloR'oi i orga-
nizacioslai tezinu u slozeaocti rada, a s druge strane potrebnom
vremenu za njibovo obavljanjo. Moze go pretpoctaviti, pa cak i
tvrditi, da je intenzitet u^cupnih-napora u nekom poslovnom si-
stemu direktno proporcionalan s ukupaom kolicinom radova, bez
obzira o vrstama radova- Zato jc objcktivizacijamjerila za
utvrdivanje slozenosti rada, i njihovog vremena izvrsenja, pret-
postavka za optimizaciju kolicine rada u bilo kojem konkretnom
poslovnom sistemu.

Optimizacija kolicine rada, implicitno predpostavlja racionali-
zaciju tehnoloskih process, kao logicne osnovice svog ̂ ostoja-
nja- Ovo pak uvjetuje identifikeciju i svrsishoc^o rjesavange
niza elemenata process rada, sadrzanih i osmisljeno povezanih
u promatranom radnora procesu, preko kojih se reproducira efi—
kasnost promatranog rada.

Tim postavkaraa ujedno je i definirana problematika istraziva—
nja u ovom radu.

Pad ,ie dio istrazivanja znanstvenoistrazivackog programs
proiekta 67.5.8 ZIDI za razdoblje 19B1. - 1985, a finan-
cira se iz sredstava STZ-a IV i Opceg udruzenaa gumarstva,
prerade drva i prometa Hrvatske, Zagreb.
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Po svora karalcteru, drvna industri^ja predstavlja tipicno tehnolo-
ski interdisciplinarno podrucje radova. Doda li se tome jog i
ginjenica da se uslijed promjena proizvoda mijenjaju i postupci
X materijali, a i sredstva rada, dolazi se do konstatacije da
sve to uvjetuje i dinamicku promjenu ukupne kolicine potrebnih
radova, Iz tih se razloga za svaku tehnoloski dovoljno homogenu
cjelinu radova treba posvetiti odgovarajuca paznja upravo u
utvrdivanju elemenata, koji 6e s jedne strane odrzavati tehno-
loslcu i organizacijslcu tezinu u slozenosti rada, a s druge stra
ne potrebnom vremenu za njihovo obavljanje,

Tsto tako, s dovoljno razloga, moze se pretpostaviti, pa gak i
tvrditi, da je intenzitet ukupnih napora u nekom poslovnom si-
stemu direktno proporcionalan s ukupnom kolicinom radova, bez
obzira o kojim se vrstama radova radi. Zato je objektivizacija
mjerila za utvrdivanje slozenosti rada i njihovog vremena izva>-
senja pretpostavka za optimizaciju koligine rada u bilo kojem
konkretnom poslovnom sistemu,

Optimizacija kolicine rada, implicitno predpostavlja radionali-
zaciju tehnoloskih procesa, kao logicne osnovice ffvog postOje—
nja, Ovo pak uvjetuje identifikaciju i svrsishodno rjegavanje
niza elemenata procesa rada, sadrzanih i osmisljeno povezanih
u promatranom radnom procesu, preko kojih se reproducira efi-
kasnost promatranog rada.

Optimalno sprovedena tehnicka podjela rada, medu izvrsioce,
doprinosi vecoj poslovnoj uspjesnosti i efikasnosti organizaci-
je udruzenog rada. Pri tome narocito treba imati u vidu:

1. Kvalitetu kvalifikacijske strukture kadrova.

2. Kvalitetu instaliranih (projektiranih) sredstava za rad

(fUnkcionalnost, tehnicko-tehnolosku razinu i si.)#
5# Kvalitetu postavljenih (projektiranih) rezima rada .

(rezim obrade, metode rada i si.).

Kvalitetu izbora (projektiranje) modela rukovodenja i

koordiniranja procesima rada.



1. PTOBI-H^ATTKA T CTLJ TSTRA^TVANJA

Navedenira postavicama ujedno je 1 dcfinirana problenatika istra-

zivanja u ovom radu. Da li je moguce uopce izvraiti optimalnu

podjelu rada i odrediti optinalni kvantum rada, ako se kod to

ga neznaju elementi, kao sto su koeficijenti slozenosti rada

i vrijeme potrebno za njihovo izvrsenje.

Naime, kolicina rada potrebria za obavljanje radova dobije se

take, da se stvamo potrebno vrijcne, izrazono u radnira satima
(ill nekim drugim terminskim jedinicama), uveoa koeficijentom

slozenosti rada i tezine uvjcta rada u odnostj na jednostavan

rad. To se moze izraziti slijcdecora relacijomt

KR - PV • ks ' (1 + ku)

gdje su: KR - kolicina rada (kvantum rada, bro^ jedinica rada);
PV - potrebno radno vrijeme za konkretan rad;

ks - koeficijent slozenosti rada;

leu - koeficijcnt tezine uvjeta rada.

S obzirom da se za sva^ai grupu slozenosti rada, planom odreduje

broj (frekvencija) izvrsitclja koji rade u njoj, onda se iz od-
nosnog vrenena (t), za odredeni planski period, moze za svaku
grupu slozenosti utvrditi kolicina rada. Na taj se nacin racio—
nalno programiraju i osiguravaju odgovarajuci radovi i kadrovi,
a ujedno se moze mjeriti nivo uravnotezenja elemenata tehnolo-
gije, organizacije i uvjeta rada. Sve jc to bitna pretpostavka
za optimizaciju kolicine rada, potrebne u nekom konkretnom po-
slovnom sistemu i nekom vremenskom presjelcu.

Dalcle, slozenost rada je prioritetni uzrok, ali i posljedica
kvalitete rjesenja tehnoloskog procesa rada- *Na taj nacin slo^
zenost rada se afirmira kao jedan od znaSajnih indikatora kva
litete svih procesnih elemenata i njihovih obiljesja, sadrza-
nih u promatranom procesu rada. Prema tome, tehnoloska sloze-

X U ovom radu uvjeti rada nisu razmatrani nego su uzeti
kao konstantni.



nost je rajera tehnoloeicnosti tehnologije rada, a orGanizacij-
s!ca slozenost je pokazatelj tehnologicnosti organizacije rada.
U realnim radnim procesima u drvnoj industriji vrlo su razno-
vrsne tehnologije i odgovarajuce im organizaci;je procesa rada.
To je, medutim, posljedica brojnih utjecajnih cinilaca i raz-
nih okolnosti u materijalnoj proizvodnji. Na slici 1 prema
Josipovic ,N(4), prikazane su teorijske krivulje
distribucije koli6ine rada po osnovi slozenosti (krivulja br.
It 2, 3, 4), kao rezultat raznolikosti djelovanja raznih utje-
cajnih cinilaca.

Oblik i polozaj krivulja raspodjele koligine rada po osnovi
slozenosti ima odgovarajuce (inicijalno) znacenje za raciona-
lizaciju procesa rada, odnosno njegovu optiniizaciju.

Krivulja 1. predstavlja slucaj vrlo visoke razine tehnologic
nosti tehnologije i organizacije rada. Oblik krivulje ukazuje
da se vecina radova nalazi u podrucju niske slozenosti rada.
To znaci da je proces rada tako oblikovan da su i napori u ra—
du svedeni na najmanju mjeru, jer se i do 80^ kolicine rada
nalazi u zoni relativno niske slozenosti rada, dok je samo
20% u zonama vecih stupnjeva slozenosti. TI stvari to je, u
opcem sluCaju, visoko automatska tehnologija sa strogoni i u—
sitnjenom tehnickom podjeloni rada. Medutim, ne raora znaciti
da Je minimalna slozenost kao granicna vrijednost za sve ra-
dove, sire gledano- najbolje rjesenje. TI torn slucaju (sto je
samo teorijska mogucnost) nuzno bi se nametnula vrlo visoka

tehnologija i savrseno dobra organizacija rada. Zato se,
prema konkretnim uvjetima i ogranicenjima uvijek tezi odre—
denom stanju rasipanja pretezne kolicine rada (u zonama re

lativno niske slozenosti), priblizno kako je to prikazano

krivuljom 1.

Krivulja 2. predstavlja slucaj stanja koje je divergentno su-

protno stanju krivulje 1. (desno asimetricna krivulja). Ova

krivulja predstavlja drugo granicno stanje elemenata i pro

cesa rada vl sraislu druge krajnosti tj. visoke slozenosti



rada, odnosno nislce tehnologicnosti tehnologije i organizacije
rada.

To ne iskljucuje i pojavu da se radi o radnom procesu vrlo vi-
soke slozenosti rada, koju uvjetruje proizvodni program, dje—
latnost i si- (projektni biro, razvojni centar i si.).

Krivulja 5- predstavlja najfiesci slucaj stvame distribucije
radova u realnim radnim procesima. Kao sto je prikazano, ona
obuhvaca niz vrijednosti (konkretnib vrijednosti)' koje so si-
metrifino rasipaju oko prikazane krivulje- Za razlilcu od osta-
lih (teorijskih) krivulja rasipanja, ova krivulja ima vise ka-
rakberisbicnih to6aka. One vrlo jasno indiciraju na odredene
punktove relevantne za optimizaciju tehnologije i uvjeta rada.

Krivulja 'U predstavlja tzv. normalnu raspodjclu poslova po
slozenosti. Za praksu je ovaj oblik malo vjerojatan, mada ni-
je ncmoguc. tT svakom sluSaju, optimalno rjesenje tehnologije
i organizacije rada pretpostavlja distribuciju rada po osnovi
slozenosti, suglasno zakonu normaln*e raspodjele. U praksi se
zato nastoji Sto vise pribliziti ovo;) zakonitosti, ne samo
kada je u pitanju slozenost rada, vec i niz drugih promjenloi-
vih veliSina u radu. Ovaj model (idealni), polcuSao se u ovom
rada upotrijebiti kao moguci model za usporedivanje sa stvar-
nim modelom rasipanja. Na taj naSin, normalizacijom stvame
krivulje rasipanja, dobila bi se mjera koja pokazuje odstupa-
nje stvamog stanja od normalnog. U koliko bi se taj naSxn
moerenja, potrebnog kvantuma rada za nelcu konkretnu radnu^or-
ganizaciju, prihvatio kao nacin maerenja te pokazao uspjes-
nim i primjenlaivim, tada bi se omogucio novi objektivizirani
(kvantificirani) nacin povezivanja.

Osnovni cilj istragivanja bio je izraditi metodolosiau za odre-
divanje koliSine rada u radnim organizacidama, u zavisnosti
od slozenosti radova. Rdome bi se u svakom konkretnom slucaou.
u zavisnosti dd konkretnog stanja i ciljeva, mogla odredati
potrebna vrsta poslova po osnovi slozenosti, frekvencxja izvi-
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gilaca, kvalifikacija izvrsilaca i ukupna kolicina rada. Na
taj nacin bi se osigurali neophodni element!, pomocu kojih
bi bilo moguce usporedivati radne organizacije medusobno. U-
jedno bi i svaka RO posebno imala mogucnost mjerenja svoje
devijacije u odnosu na neko nonnalno stanje. To bi ujedno bi-
la i podloga za racionalizaciou rada.

2.0 MTTTGDA RADA

Na osnovi navedene problematike i ciljeva istraSivanja, meto-
dika istrazivanja u ovom radu definirana je slijede6im kompo-
nentama:

a) iibor objekta promatranja,

b) snimanje relevantnih podatalca,
c) obrada podataka.

2.1 Izbor ob.iekta proniatran.ja

Pri izabiranju radnih organizaciaa, u kojima su sprovedena is-
trazivanja, nastojalo se obuhvatiti karakteristia$.ne radne oi^
ganizacije drvne industrioe SR Hrvatske, narocito s obzirom na
razlicitosti strukture radova. Na osnovi takve prethodne po-
stavke, odabrano je sest karakteristicnib radnih organizacija.

2.2 Sniman.ie relevantnih nodataka

Na svira objektima promatranja, snimljeni su slijedeci podaci:

1. broj izvrsilaca koji rade na pojedinim radovima,
2. stupano naobrazbe svakog izvrsioca,
3. opis radova i zahtjevi za obavljanje radova,
4. metoda procjene slozcnosti rada,

5. rezultati procjene slozenosti rada za sve radove.
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2.3 Obrada podataka

Obrada podataka izvrgena je na slijedeci nacSin:

1. razvrstavanje radova po stupnju slozenosti,
2. razvrstavanje po broju izvrsilaca po pojedinim radovima,
3* sve proniatrane radne organizacide obradene su zajednicki,
4. svaka promatrana radna organizacija obradena Je posebno.

3. REZULTATI ISTRAJ^JVANJA

Obrada podataka svih promatranih radnih organizaoi

U tablici 1 dat je pregled obradenih podataka svih promatranih
radnih organizacija. Za slozenost rada oni su definirani na
taj nadin, da su uzeti snimljeni (originalni) podaci iz radnih
organizacija. Maksimalna slozenost (maksimalni broj bodova)
definirana Je s 1,00, a svi ostali obraSunati su u odnosu na
tu vrijednost. Nakon toga podaci su grupirani, uz korak od
0f03, radi malih razlika u izraCunatim koeficijentima.

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

Na slid 2 prikazana Je krivulja zaposlenosti, po pojedinim
radovima razlicitog stupnja slozenosti, zajednifiki za sve
radne organizacije.

Izjedna6enjem originalnih podataka (tablica 2) dobiveni su
parametri krivulje izjednadenja:

d = + 36,178332

c = - 63,047085

b = + 22, 689236

a = + 5,461580



Tablica 1.

Slozenost

rada po
grupama ,'

Frelcvencija
izvTsilaca

%

1,8

,  0,05 8,8 ;

0,10 -.11,2

0,15 7,5 . .

0,2d' 7,5

0,25 5,2

-0,50 8,6

■ - 6,3

0,40 .  5,9 ■

0,45 . ' ■ 5,1
0,50 ■ 6,6

.0,55. 5,9 ■

0,60 -

0,65 .  ̂,0 ■

.  0 ,70 " 1 ,s

.0,75 .  1,6

0,80 5,2

.;o,85" 1,7

0,90. . l,'^

0,95 ;j . 1,1

1,00 .. 0,7
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Tablica 2.

X 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0.50 0,35 O.'jO 0,45 0,50.

fa 5,'t6 5,'f6 5,46 5,46 5,46 5,46 5,46 5,'16 5,46 5,46
fbx .
2

1,13 2,27 5,^(0 4,54 5,67 6,81 7,94 9,08 10,21 11,54
-ex 0,16 0,63 .1,42 2,52 5,9'l 5,67 7,72 •10,09 12,77 15,76
fdx"^ 0,04 0,12 0,29 0,57 0,98 1,55 2,52 5,50 4,52

6,^3 7,14 7,56 7,77 7,76 7,58 7,23 6,77 6,20 ,5,56

Tablica 2- (nastavak)

X 0,55 0,60 0,65 0,70 0,75 0,80 0,85 0,90' • 0,95 1,00

+a 5,^6 5,46 5,46 5,46 5,46 5,46 5,46 5,46 5,16 5,46
+bx •

2
12,/^ 15,61 14,75 15,88 17,02 18,15 19,29

20,42 21,55" 22,69
-ex 19,07 22,70 26,64 30,89 55,46 '10,35 45,55 51,07 56,90. 65,05
+dx^ 6,02 7,81 9,94 12,41 15,26" 18,52 22,22 "25,37 31,02 56,18

^1 ■ 't-,89 4„18 5,51 2,86 2,28 1,78 1,42 1,18 1,15 1,28

izjednacena vrxjeclnos't slozenosti rada..

Shodno iznesenoj problematic! i ciioevima istrazivanaa, izvrsena je
normalizaciaa krivula'e zaposlenosti. Normalizaciaa * Je izvrsena
s originalnim podacima C^olona 1 i 2, tablice 3). ■

* Metoda obracuna riormalizacid.e'krivulje zaposlenih izvrsena
Je prema Hadzivukovic, S. i Pavlic, I. (3,5),
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U tablici 5, koloni 6 izracunate su ordinate normalizirane

lirivulje, a u koloni 8 su zaokruzeni podaci za iz tablice 2,

Tablica 3* - Normalitet zaposlenih u D.I.

1 2 5 4 5 6 7 8

1,8 -0,360 l,'+655 0,135^+2 2,8 za S • ord: 5,5

3,05 8,8 -0,310 1,2618 0,18057 3,7 6,4

0,10 11,2 -0,260 1,0582 0,22747 4,6 ±0,3^ = 7,2 7,1

3,15 7,5 -0,210 0,8547 0,27798 5,7 ii,OG = 4,9 7,6

0,20 7,5 -0,160 0,6512 0,32297 6,6 =  2,6 7,8

3,25 5,2 -0,110 0,4477 0,36055 7,5 ±2,o<^ = , 1,1 7,8

3,30 8,6 -0,060 0,2442 0,38762 7.7 -2,3^ - 0,3 7,6

3,55 6,5 -0 ,(I1CL0 0,0407 0,39862 8,1 i3,o<5 = 0,1 7,2

5,9 +0,040 0,1628 0,39387 8,0 6,8

3,'J-5 5,1 +0,090 0,3665 0,57255 7,6 6,2

3,50 6,6 +0,1^ 0,5698 0,55912 6,9 5,6

3,55 5,9 +0,190 0,7755 0,29659 6,0 ^,9

3,60 ^,1 +0,2^0 0,9768 0,24681 5,0 4,2

3,65 4,0 +0,290 1,1805 0,19886 4,0 5,5

3,70 1,8 +0,3^ 1,3859 0,15595 5,1 2,9

3,75 1,6 +0,590 1,5874 0,11270 2,5 2,3

0,80 3,2 +0,440 1,7909 0,08038 1,6 1,8

0,.85 1,7 +0,490 1,9944 0,05508 1.1 l,'^

0,90 1,^ +0,5't0 2,1979 0,03547 0,7 1,2

0,95 1,1 +0,590 2,4014 0,02259 0,5 1,1

1,00 0,7 +0,6^(0 2,6049 0,01358 0,5
•

1,3

21 100,0
•

Z f = 100,0

Z  = 36,000

I f(2) = 18,95030
X  = 36,000 : 100,0 =• 0,36
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„2 18,95600 ■ 36,000^.
s  ̂ . 156 * 99 " 0,06056^W

0,245690

Konstanta za Icolonu 6 = 100 ' 0,05 : 0,245690 = 20,350849
Na slici 3 dat je graficki prikaz normalizirane i izje'dnacene
krivulje.

5-2 ■ Izracunavan,ie normaliteta svakog ponedinog ob.iekta

promatran.ia .

U tablici 4 dat je pregled svih radnih organizacija - objeka-
ta istrazivanja. Oznake I, II VI su oznake za promatrane
radne organizacije. Oznaka D-I. znaci da su to svi kumulativ-

no prikazani osnovni podaci i oni su identicni s podacima iz

tablice 1. • '

U tablici 4 prikazani su obracunati rezultatl normaliteta u

■svakoj od promatranih radnih organxzacija.

I
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NORMALITET ZAPOSLENIH U ai.
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prikaz tablice 4).
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NORMALITET UeE§dA ZAPOSLENIH U D.I. PREMA
SLOZENOSTI RADA
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5*3 0 rezultatina istrny.ivon.ia

U tablicama 5,6, 7, 8, 9 i 10 dati cu obrscunati normaliteti
zaposlenih za sve promatrane radne orcanizacije. Na osnovi
toga, a zbog neniOGu6nosti prikazivanja diskusioe o rezultati-
ma svih istragivanda, razmatrat 6e se samo rezultati istragi-
vanja za RO-II, te mogiacnost njihova korlscenja u prakti6noj
primjeni. Ozna'.ce u kolcnama identigno su oznakama u tablici 3,

Tablica 5» - Normolitet zaposlenih i,i TX) - T.

X

^^(1)
O(2) =

0,431

43,085

25,10625

1 2 3 5 6

- 0,9 -0,431 1.677 0,09728 1,9
0,05 5,1 -0,381 1,482 0,13344 2,6
0,10 8,8 -0,331 1,288 0,17360 3,4
0,15 6,9 -0,281 3 ,093 0,22025 4,3
'0,20 6,0 -0,231 0,899 0,26609 5,2
0,25 5,6 -0,181 0,704 0,31225 6,1
0,30 7,4 -0,131 0,510 0,35029 6,8
0,35 4,2 -0,081 0.315 0,37903 7,4

o

5

5,1 -0,031 0,121 0,39608 7,7
0,45 5,6 +0,019 0.074 0,39797 7.7 .
0,50 7,9 +0,069 0,268 0,38466 7,5
0.55 2.3 +0,119 0,^163 0,55889 7.0
0,60 4,6 +0,169 0.657 0,52086 6,2
0,65 12,3 +0,219 0,852 0,27798 5,4
0,70 2,8 +0,269 1,0^(6 0,22988 4.5
0,75 2,8 +0,319 1 ,241 0,18'I94 3,6

o

3

5,6 +0,369 :i ,435 0,141/16 2,8
0,85 1.9 +0,419 1,630 0,10567 2,1
0,90 1,9 +0,469 1,824 0,0761/) 1,5
0.95 1.4 +0,519 2,019 0,05292 1,0
1,00 0,9 +0.569 2,213 0,03.'i70 0,7

21 100,0

FC

X
max

0,257083

19,^^489717 Ckonst.za kol.6)
7,76
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Tablica 6. - Normalitet zaposlenih u TO - TI.

1 2, 5 3 6

0,05 27,2 -0,187 0,8722 0,27324 3,3

0,10 21,8 -0,157 0,6590 0,52506 6,4

0,15 0,4 -0,087 0,^K)58 0,56678 7,2

0,20 2,5 -0,057 0,1726 0,59255 7,7

0,25 19,9 +0,015 0,0606 0,59822 7,8

0,50 +0,065 0,2958 0,58251 7,3

0,55 1,5 +0,115 0,5270 0,54667 6,8

0,TO +0,165 0,7602 0,29887 3,8

0,45 4,6 +0,215 0,995^ 0,24459 4,8

0,50 0,8 +0,265 1,2266 0,18724 3,7

0,55 0,4 +0,513 1,4598 0,15742 2,7

0,60 5,3 +0,565 1,6930 0,09566 1,9

0,65 2,9 +0,415 1,9262 0,06195 1,2

0,70 0,4 +0,465 2,1594 0,05871 0,8

0,75 1,3 40,515 2,5926 0,02294 . 0,4

0,80 0,8 +0,563 2,6258 0,01256 0,2

0,85 0,8 +0,615 2,8590 0,00668 0,1

0,90 0,8 +0,665 5,0922 0,00557 0,1

0,95 0,4 +0,713 3,3254 0,00154 —

1,00 0,4 +0,765^. 3,5586 0,00071 -

20 100,0

X

^ f

^^(1)

2

0,257

100

25,800

10,16800

10,16800 25,700'

99

s  = 0,214if08

Konstanta za kolonu 6:

loo ' 99
= 0,045971

19,554950
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Tablica ?• - Normalltet zaposlenih u RO-ITT

1 2 3 4 5 6

- 1,0 -0,416 1,686 0,09566 1,9

0,03 1,4 -0,366 1,483 0,13344 2,7
0,10 5,8 -0,316 1,281 0,17585 3,6

0,13 10,5 -0,266 1,078 0,22265 4,5
0,20 13,3 -0,216 0,875 0,27086 5,5
0,25 2,7 -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,^)0 9,5 -0,016 0,065 0,39797 8,1

0,45 1,7 +0,034 0,138 0,39505 8,0

0,50 5,8 +0,084 0,3^ 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 +0,23'l 0,948 0,25^6 5,1

0,70 2,7 +0,28^^. 1,151 0,20594 4,2

0,75 2,0 +0,534 1,354 0,16038 3,2

0,80 4,4 +0,384 1,556 0,11816 2,4

0,85 2,7 +0,43^^ 1,759 0 ,08478 1,7
0,90 3,4 +0,484 1,961 0,05844 1,2

0,95 1,^ +0,53'f 2,164 0,03871 0,8

1,00 0,7 +0,584 2,367 0,02^06 0,5

21 100

X

Zr

If

s

K

(1)

(2)

X
max

^1-1615

23,3^625

0,2^7602

20,2625869

8,083550^
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Tablica 8. - Normalitet zaposlenih u RO-TV

1 2 3 4 5 6

4,2 -0,555 1,329 0,16474 3,1 ■

0,05 6,6 -0,505 1,142 0,20851 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 1,6 -0,155 0,580 0,53718 6,3

0,25 4,0 -0,105 0,593 0,56973 6,9

0,50 5,4 -0,055 0,206 0,59024 7,3

0,55 6,0 -0,005 0,019 0,59886 7,5

o,w 2,4 -0,045 0,168 0,59522 7,4

0,45 9,0 +0,095 0,556 0,57391 7,0

0,50 2,6 +0,145 0,545 0,54482 6,5

0,55 9,8 +0,195 0,730 0,50565 5i7

0,60 5,0 +0,245 0,917 0,26129 4,9

0,65 1,4 +0,295 1,104 0,21785 4,1

0,70 1,2 +0,545 1,291 0,17560 3,2

0,75 1,6 +0,595 1,478 0,15344 2,5

0,80 4,0 +0,445 1,666 0,09893 1,9

0,85 2,8 +0,495 1,853 0,07206 1,3

0,'50 1,4 +0,545 2,040 0,04980 0,9

0,95 1,8 +0,595 2,227 0,05319 0,6

1,00^ 0,8 +0,645 2,414 0,02186 0,4

21 100

(1)

"(2)
s

K

max

0,555

35,5^5

14,7012$

0,267175

18,7144659

7,4561490
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Tablica 9» - Normglitet zaposlenih u TO-V

3 4 5

-0,360 1,47/1 0,15542

-0,310 1,269 0,17810

-0,260 1,065 0,22506

-0,210 0,860 0,27562

-0,160 0,655 0,32297
-0,110 0,/f50 0,56053
-0,060 0,2/46 0,38667
-0,010 0,0/4-1 0,39862

+0,0''I0 0,164 0,39387
+0,090 . 0,369 0,37654
+0,1-^10 0,573 0,33912

+0,190 0,778 0,29/4-31
+0,2/(0 0,983 0,24681

+0,290 1,187 0,19652
+0,3/10 1,392 0,15183

+0,390 1,597 0,11092

+0,4/10 1,802 0,07895
+0,/l90 2., 006 0,05292

+0,5/(0 2,211 0,03470

+0,590 2,/a6 0,02134

+0,6/10 2.621 1 0.01289

0,05

0,10

0,15

0,20

0,25

0,30

0,35

0,W

0, '15

0,50

0,55

0,60

0,65

0,70

0,75

0,80

0,85

0,90

0,95

1,00

21

2,6

11,7

12,7

'1,5

1.8

1.9

5,2

9.1

11,7

5.2

10,6

3,9

1,9

5,2

2.6

1.7

3,5

0,6

0,9

1,1

0,6

100

2.8

3,6

1,6

5,6

6.6

7.1

7.9

8.2

8,1

7.7

6,9

6.0

5.1

1.0

3.1

2.3

1,1

1,1

0,7

0,1

■P. >3..

X

^^(1)
^^(2)

s

k:

0,560

35,955

18,83224

0,244219
20,'173'! 275
8,1676612
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Tablica 10, - Normalitet zaposlenih u RO-VI

1 2 3 4 3 6

0,3' -0,362 1,729 0,08955 2,1

0,03 5,5 -0,512 1,490 0,13147 5,1

0,10 -  4,4 -0,262 1,231 ■ 0,18263 4,4

0,13 -0,212 1,015 0,23935 3,7

0,20 16,9 -0,162 -  0,774 0,29639 7,1

0,23 -0,112 0,353 0,34482 8,2

0,50 13,8 -0,062 0,296 0,38139 9,1 .

0,33 10,6 -0,012 0,037 0,39822 9,3

0,^10 "2,3 . +0,038 0,182 0,59235 9,4 .

0,43' -K),0a8 0,420 0,36236 8,7

0,30 10,6 +0,138 0,639 0,32086 7,7

0,33 5,2 +0,188 0,898 0,26609 6,4

0,60 . 6., 7 +0,258 1,157 0,20831 ■5,0

0,63 5,9 +0,288 1,576, 0,13593 5,7

0,70 1,4 +0,388 1,614 0,10913 .2,6

0,73 0,7- +0,388 1,835 0,07206 1,7

0,80 1,.4 - +0,438 2,092 0,04491 . 1,1.

0,83 1,4 +0,488 2,351 0,02645 . 0,6 ■

0,90 . 0,7 40 , 338 2,370 0,01468 0,4

0,93. 0,7 +0,388 2,809 ■ 0,00770 0,2

1,00 0,7 +0,658 5,047 0,00381 ■  0,1

21 100

X

(1)

s

K

^max

0,362
36,180

17,4-2900

0,209354-
23,882992
9,3278810
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-g?-skusi,ia o rezultFitima ist.T-ag.i.van.ia ii RO-tt

U tablici 11 dati su^ obracunati podaci za BO-n; Oni su pove-
_ an._s podaci^a tablice 6 (ula.ni podaci). Na, osnovi podatal.a
^xdloxvx su rezultati istrazivauda i .o^cnost ndihovo pri„de-
n 0 • ^

Analizirat ce se npr. rang slozenosti 0,05, u kome se u kon-

2ZO rS 65 zaposlenih od ulcupno2p9 (27,2«._Kada bi se ti podaci nou^alizi.ali, tada si za '
ulaz moze konstatirati, da bi za promatranu radnu orga-

nxzaciau bxlo u ran^x slozenosti 0,05 potrebno svega 5,3^
i-^^§itelda. Medutin., ovaj podatak treba

promatratx u odnosu na norraalizirani bnoj zaposlenih, koji bi

261^1° s ̂  70, u odnosu na postojeoe stanje zaposlenih.Zelx Ix se pa., zadrzati isti brod zaposlenih, tada se za pro-
matnanx rang slozenosti, n,oze tvrditi, da bi trebao biti za-
stupljen sa 7,5^ iH 33 svega 18 izvrSitelda.

U nastavku tablxce dati su i usporedni podaci u odnosu na pro-
siek svxh promatranih radnih organizacida drvie industride. ■
■a xstx prxmjer u ranjpx slozenosti 0,05 u odnosu na'normalizi-
ano stan^ie (drvna industrida) , bilo bi potrebno svega 3,7^

9 xzvrsxtelda, a u odnosu ria korigirano stande
111 10 izvrsitelja.

u tablici 12 date -su korekture prema normalitetu (vlastitora .
X u.mpnom). Odatle se moze, za svaki rang slozenosti, usta-
novitx potreban brod i^.vrsitelda ili potreban kvantum rada
fava.cog ranga slozenosti radova u konkretnod radnod organiza-
ciix. odacx u tablxci temeldeni su na istom brodu zaposlenih,
a ne na normaliziranom (vezano s tablicora 11).
Ka tad naSin, u promatranod RO-II, moze se izracunati u kodim
rangovxma slozenosti radova postodi deficit, a u kodima sufi- ■
ci zaposlenxh, x to u odnosu na vlastito norraalizirano sta-



nje i u odnosu na normalizirano stanje drvne industrije- Wa-
ravno, ovalcva analiza omocucava i sva ostala mjeranja i uspo-
redivanja. Navest ce S6 samo nelca: u'bvrdivanje pocetnog S'fca—
nja udruzivanja, vodenje adelcvatne kadrovslce politike, podlo-
ga za novu tehniclcu podjelu rada i dr.

Graficki prikazi navedenih razmatranja dati su na slikama
6 17-

I
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Tahlica 11. - Podaci za KO-II

Rang
si 0-

zeno-

sti-

0,05

0,10

0,15

0,20

0,25

0,50

0,55

0,/lO

0,45

0,50

0,55

0,60

0,65

0,70

0,75

0,80

0,85

0,90

0,95

1,00

. Z a p 0 s 1 e n 1

Bro-

65

52

1

6

47

11

5

13

11

2

'  1

■8

7
1

5
2

2

2

1

1

259

%

27,2
21.8
0,4

2,5
19.9
^,6
1,3

5,^
^,6
0,8
0,4

3,3
2,9
0,4

1,3
0,8
0,8
0,8
0,4
0,4

Norma-
lizir.

5.3
6.4
7,2

7.7
7.8

7.5
6,8

5,8
4.8

3,7
2,7
1.9
1,2
0,8
0,4
0,2
0,1
0,1

0,P5
0,03

Bro"

15

15

17
18

20

18

16

14

11

9
6

5

3
2

1

Kori-
gir.

100 70,46 168

7,5
9.1

10,2

10,9
11,2
10,6
9,4

8.2
6,8

5.3
3,8

2,7
1,7
1,1
0,6

0,3
0,i
0,1
0,05
0,05

100

Broj

18

22

2^1

26

27
25
23
20

16

13

9
6

4

3
1

1

1

Prema D.I.

Norraa-
lizir.

259

3,7
4.6

5.7
6.6

7.5
7.7
8,1

8,0
7.6

6,9
6,0
5,0
4.0

3.1
2,3
1,6
1,1

0,7
0,5
0,3

90,8

Broj

9
11

14

16

17
18

20

19
18

16

14

12

- 10

7

5
4

3
2

1

1

217

Kori-
gir.

4,1
5.1
6,3
7.3
8,0

8.5
8,8
8,8
8.4
7.6
6,6

5.5
4,4
3,4

2,5'
1,8

1.2
0,8
0,6

0,3

100

Broj

10

12

15

17

19
20

21

21

20

18

17

13
11

8

6

4

3c'
2

1

1

259
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Tablica 12# - Korekcija prema normalitetu za RO - TI,

U -  Stvamo prema
ran^
sloze-

nosti

Norm*

%
Broj

DI

%
Broj

Nor-

maliz.

%

Broj
DI

BroJ

0,05 -21,9 - 52 -25,5 - 56 - 47 - 55

0,10 -15,2 - 27 -17,2 - 41 - 30 - ̂ 0

0,15 + 6,8 + 16 + 5,3 + 13 + 25 + 14

0,20 + 5,2 + 12 + 4,1 + 10 + 20 + J1

0,25 -12,1 - 27 -12,6 - 50 ■ - 20 28

0,50 + 2,9 +  7 + 3,1 +  7 + 14 + . 9

0,35 + 5,5 + 13 + 6,8 + 17 + 20 + 18

0,^ + 0,4 +  1 + 2,6 • + 6 +  7 +  8

0,45 + 0,2 + 0 + 3,0 *  7 . +  5 +  9

0,^ + 2,9 +  7 + 6,1 + 14 + 11 + 16

0,55 + 2,5 +  5 + 5,6 + 13 +  8 + 16

0,60 - 1,^ -  3 + 1,7 +  n -  2 +  4

0,65 - 1,7 -  4 + 1,1 +  3 ^  3 +  4

0,70 + 0,4 +  1 + 2,7 +  6 +  2 +  .7

0,75 - 0,9 -  2 + 1,0 +  2 -  2 +  3

0,80 - 0,6 -  2 + 0,8 +  2 -  1 +  2

0,85 - 0,7 -  2 + 0,3 +  1 -  1 +  1

0,90 - 0,7 -  2 - 0,1 - 0 -  2 0

0,95 -0,37 -  1 + 0,1 + 0 1 0

1,00 -0,37 -  1 - 0,1 - 0 -  1 0

-29,54 - 71 - 9,2 - 22 0 0

-  Stvarno prema korir!'
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^rikaz rezultata istrazivan^in n
ostalim radnim orp;anizaci.iama

U tablioi 15 dati su rezultati za HO-I, SO-in, j?o_iv, K)-V
1 DO-VI. Rezultati u tablici istovrsni su odEovaraJucira re-
zu tatima u tablici 11, pa ju je nepotrebno posebno komenti-
rati, jer Je postupak objasnjen na prirajeru HO-II.

Ovaj je pnkaz dat i iz razloga, kako bi razne radne organi-
zacioe u oasu udruzivanja, integracioe ill drugih oblika po-
vezivanda raogle na ovaj nacin utvrditi startne pozicije, sto
bi mogla biti oedna od mjera u utvrdivanju udjela u zajed-
nxckom prihodu iU dohot!cu. Prema tome ovakav prikaz nema same
teorijsko znacenje, nego Je njime dat konkretan primjer iz
kojeg su vidljivo neke mogucnosti koriscenja koli^ine rada,
kao mjere ocjenjivanda nivoa tehnologide i organizacije rada
u nekcm konkretnora vremenskom presjeioi.

Dinainika odnosa tohnologiQe i brganizacije rada,- kako je iz-
lozena, predstavlja zbivanja u proizvodnji drvne industrije,
promatrana sa stajalista kvantuma rada kao zao'ednickog poka-
zatelja zahtjeva poslova, u odnosu na njihove izvrsitelje
koji^de ih obavljati. Ako se isti taj proces promatra sa sta-
jalista izvrsitelja, sagledavaju se i drugi aspekti ovog iz-

Mderenja zahtjeva poslova, koji vodi razlagandu postojedih
na slozenije ili manje slo2enc poslove, teoe po jednom rit-
mu, dok proces izgradnje kadrova i formirande kvalifikacide
xzvrsitelda ide po drugom ritmu. Ti procesi su nad«esce
asinhroni. Zbog toga, ni u dednom vremenskom presdelm kvali-
fikacxde zaposlenih ne odgovaradu potpuno trenuta2tiim zahtde-
vxma poslova, upravo u odnosu na te kvalifikacide. Redovna
de podava da de postodeca kvalifikacid ska struktura radnika
nastala kao rezultat zahtdeva poslova iz ranidih perioda,
dok se u sadaSndem, a narocito u predstodecem periodu, dav-
Idadu novi dodatni zahtdevi poslova. Zbog toga izvdesne
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vrste i stupnjevi kvalifilcacija zastarjevaju, jer su poslovi

za koje su one bile potrebne razdijeljeni u nove, die ^a-

mjenjiv strojevima, dok-die predstavlja takve k.valifikacij-

ske pretpostavke za koje jos nisu uopce skoiovani ("nabav-

Ijeni") adekvatni kadrovi. Ovo, drugim rijecima, znaci da se

pored poslova koji su "nestali", javljaju novi poslovi za

koje ne postoje odgovarajuci kadrovi- Asinhronost navedenih

dvaju tokova (toka mijenjanja zahtjeva posla i toka izgradnje

/"nabave"/, kvalifikacije zaposlenib) , otvara problem prekva-

lifikacije izvjesnih postogecih kadrova, problem "nabave"^

novib kvali'fikacija (nezavisno od prekvalifikacija) i problem

zaposl^avanja onih koji se ne mogu prekvalificirati.

Navedene promjene kadrovske strukture prouzrokuju ili su- po-

vezane s preraspodjelom poslova ili izvrsitelja. Proce's ra-

zlaganja kvalifikacija rada i polariziranja kvalifikacija,

prema nacinu i visim stupnjevima kvalificiranosti, u konacnom

ishodu ima za rezultat dizanje nivoa prosjecne kvalifikacije

rada-

Devij'acija odredenih proizvodnih aktivnosti, prema nizim ob-

licima organizacije proizvodnje, u cilju osiguranja zaposle-

nja one radne snage koja se nije mogla prekvalificirati, ima

za posljedicu broj "ekstenzivnih" ciklusa proizvodnje, koje

cesto razgraduju intervali nerada, prekijcl u poslu, kvarovi,

nesinhronizirani tokovi rada itd. Rezultat ovih pojava je

produzavanije, a time i usporavanje stupnja novih vrijednosti

u reprodukciji.
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RO-I TO-IIIHanp;
sloz.

FO-IV ro-^v

Norm.I Kori
R)-VT

Norm. Kori-| Norm,
gir.

Kori

Cir*.
Norm Kori-

Gir.
Norm. Kori

gir f/a.r.

1,9 2,0 1,9 2,0 5,1 3,'I 2,8 5,0 2,1 2,20,0s 2,6 2,7 2,7 2,8 ^N2 3,6 3,8 3,1 3,2, ✓

0,10 3,4 3,6 3,6 4,8 5,2 4-,6 4,9 4-,50,15 4,3 ^,5 !-,5 !-,7 5,6 6,1 5,6- 6,0 5,7 5,9
0,20 5,2 5,5 5,5 5,8 6,3 6,9 6,6 7,0 7,1 7,30,25 6,1 6,' 6,5 6,8 6,9 7,5 7,4 7,9 5,2 3,50,30 6,8 7,1 7,2 7,5 7, 8,0 7,9 5,4- 9,1 9,4
0,35 7,^4 7,8 7,8 8,2 7,5 8,1 8,2 8,8 9,5 9,8
0,40 7,7 8,1 8,1 8,5 7,^4 8,1 8,1 8,6 9,4. 9,70,4-5 7,7 8,1 8,0 8,4 7,0 7,6 7,7 8,2 8,7 9,0
0,50 7,5 7,8 7,6 7,9 6,5 7,1 6,9 7,4 7,7 8,0
0,55 7,0 7,3 7,0 7,3 ^, I 6,2 6,0 6,4 6,4 6,6
0,a) 6,2 6,5 6,1 6,4 4,9 5,3 5,1 5,4 5,0 5,2
0,65 5,4 5,7 5,1 5, 4,1 4,5 4,0 4,3 ,7 3,8
0,70 4,5 4,7 4,2 4,4 3,2 3,5 3,1 3,3 3,6 2,7
0,75 3,6 3,2 3,3 2,5 2,7 2,5 1,7 1,80,80 2,8 2,9 2,4 2,5 1,9 2,1 1,4 1,5 1,1 1,1
0,85 2,1 2,2 1,7 1,8 1,3 1,4 1,1 1,2 0,6 0,6
0,90 1,5 1,6 1,2 0,9 1,0 0,7 0,7 0,4 0,4
0,95 1,0 1,0 0,8 0,8 0,6 0,7 0,4 0,4 0,2 0,2
1,00 0,7 0,7 0,5 0,5 0,4 0,4 0,3 0,3 0,1 0,1

95,4 100 95,6 100 91,8 100 93,8 100 96,8 100
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. z A K L J u e A K

Objektivne uzrocnike u radu predstavldaju element! i cinioci
tehnoloskog procesa rada, narocito on! kojima se odreduje
slozenost rada. Drugira rijeSima, slozenost rada je velicina
kojom se odgovaraduce izrazava intenzitet djelovanda ukupnih
procesnih elemenata rada. To znaci da se promdenom slozenosti
rada proporeionalno midendadu i napori zivog rada kao rezul-
tat^ddelovanda obdektivnih uzroonika u radu. Optimizacida
slozenosti rada, svakalco de znacadna ne samo za humanost 1
napore u radu, vec i za tehno-ekonomskii efikasnost rada. Da-
kle, ovim se neposredno doprinosi, pored optimizacide napo-
ra 1 optimizacide zivog rada, pa se. stoga S (slozenost rada)
afirmira kao velicina i kriterid valdanosti sirem nizu pro- .■
cesnxh cindenica i ndihovih meduodnosa. Doda li se tome i
vreraenska dimenzida poslova, tada se otkrivadu mnoge moguc-
nosti korxscenda kolicine (kvantuma) rada kao mdere ocdendi-
vanja nivoa tehnologije i Grganizacije rada.

Na osnovx toga i do sada navedenih cindenica proizlaze slide-
deci zakljucci:

1. Metodologida utvrdivanda slozenosti rada de probes mdere-
nda. Slozenost rada de kvalitativno obildezde rada. Mdera
slozenostx rada de relativno komparativna, a ne apsolutna
velicina.

2. Buduci da se slozenost rada utvrduG'e samo za tehnoloski
deflniran rad, znaci da je odredenost tehnoloslcog procesa
rada preduvjet za utvrdivanje slozenosti i drugih obilje- -
zja rada.

3- Kbriscenje slozenosti rada kao kriterija ocjenjivanja ni
voa tehnologije i organizacije rada, u Iconlcretnoj sredini,
osniva se na iznijetim cinjenicama. Ako se procjenom slo
zenosti rada obuhvate svi utjecaji karakteristicnih ele
menata, svakog tehnolbskog procesa rada, ondaje jasno
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da se ovim polcazateljima mocu identificirati odredena
podrucja i elementi, Icoji uzroiotju vecu ^^olicinu rada
ill dragaciju podjelu rada.

4. Time se znatno olalcsava postupa'i optimizacijo ili utvr—
divanja kvantTuma rada potrebnog u neTcom odredenorn tre-
nutloi u bilo kojoj radnoj organizaciji.

5. UJedno utvrdivanje l^vantuma rada, osnovica je za racio-
nalizaciju, za povezivanje s drugim radnim organizacios-
ma, za definiranje potrebne kadrovslte structure i si.

6. Ustanovljenom distribucijom koliSine rada prioritetno
se utvrduju podrucja izrazitih varijacija, koja su s
tebnolosko—ekonomskog sbajalista najznacajnija za dalju

analizu, identifilcaciju itd.

7. Tma^iici u vidu postavljenc ciljeve istrazivanja, ovim ra-
dom dokazane su mogucnosti koriscenja kvantuma rada kao
m^-iere ocjenjivanja razine. tehnologije i organizacije ra
da. Metodologija pristupa je pouzdana i cjelovita i na
primjerima se pokazala n,jena primjenljivost u drvnoj in-
dustriji*
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DVTJE VAPIJANTK PITT ZMTPANJA TPA^!iNXM

PILAMA TITSKOKVAI^TTK^P HTKOVK OBLO-

VTNK KOP PPKPAPK TI PPVTIK Kr^PHKNTE *

Pr mr GPEGI^ MAPKO, dipl. ing,

Tnstitut za drvo Zagreb

UDK 63A.0.832.1

Tzvomi znanstveni rad

I.e. TIVODNA ̂ AZMATPANJA

Organizirana industrijska prerada bukovine po6inje u nasim kra-

jevima pocetkom tridosetih godira ovog stoljeca. To je relativ-

no kasno u odnosii na preradu drugih vrsta drva (SetinjaSe,

hrast), fiija je znaSajnija eksploatacija poSela u dnigoj polo-

vici devetnaestog stoljeca.

Zaliha bukove brutto drvne mase, u surname driistvene svojine u

naSoj zcr.lji, izrosi blizu 50?' od ukupnog sumskog fonda.

Postojeca zaliba s jedne straae i neprokidni razvoj industrije

namjestaja (naroSito masivnog) s druge strane, utjecali su na

konstantno povecan^e sJeSe bukve. 0 1959. godini proizvedeno je

u nasoj zemlji 170.000 bukove piljene grade, a 197^. godine
1,122.000 Sto £ini povecanoe za 6,6 puta (5^).

Pad je skraceni prikaz disertacijske radn^G, obranjene na Su-
marskom fakultetu Sveucilista u Zagrebu.^Voliku ^afivalnost du-
san sam iskazati mentoru dr Marijanu Ereznjaku, redovnom pro-
fesoru Sumarskog fakulteta u Zagrebu, na savjetima, uputstvima
i sugestijama kod izrade discrtacije. Takoder se zahvaljujem
dr Pamizu Zubcevicu, rcdovnom profesoru Maoinskog fa^lbeta u
Sarajevu i dr Stanislavu Badunu, redovnom profesoru Sumarskog
fakulteta u Zagrebu, koji su kao^clanovi komisijc ocijenili di-
certaciju. Zahvalnost dugujem i clanoviraa kole'cfciva PlP-a Novi
Vinodolski, koji su mi omogucili da u pilani organiziram ekspe-
rimentalna probna piljenja. Pojedinacno se zahvaljujem direkto-
ru Butorac Ljubomiru, dipl. ing., direktoru pilane Kolakovic
Zvonlcu, dipl. ing. i tehnidkom direktoru pilanc Mataia Rafaelu.



IT i^truktun pilanske oblovine, TIT klssa zauzina dominantno
mjesto s prosjeSnira ucescem od oko 50?<. Razumljivo, da ovako
veliko uSeSce trupaca III klase utjece na amanjende kvantita-
tivnog 1 kvalitativnog iskorisi^enja bukove pilanske ohiovine.
U pogledu ublaSavanja tog stanja, znanstvenici i strucnjaci,
ulozili su nnogo napora u pronalazeaju raoionalnioib tehnolo-
skih naCina prerade nize kvalitetne bukove oblovine u piljenu
gradu. Supstitucijom jarraaca, traonim pilama trdpcarama, teh-
nologida pilanske prerade. postala .1e fleksibxlnija i elastic-
njja u pogledu mogucnosti uvodenja razlicitih nacina piljenja.
Dok su na jarmagaraa moguca dva nacina piljenja ("ucijelo" i
prizxiiranje") , dotle je na tracnim pilama trupcarama, pored

ovih nacina piljenja, moguce "kruzno" i "radijalno" piljenje,
.rojiraa se u pravilu postize vece Icvalitativno islcoriScenje si-
rovine. IT domacoj i stranoj literatiiri oboavljeni cii podaci
za preradu hn\zov±ne pildenjem "ucijolo" i "prizmiranjem", all
za IclasiSni asortlman piljene crade (2» 6, 32, 19, 21, 2'l, 25,
26, 27, 28). Drugc tehnike piljenja bukovino, koliko Je pozna-
to, nisu istrazivane. Novi nacini piljenda bukovitoi pilanskih
trupaca nize kvalibete, ciji bi reznlba'ti moglx predsbavljabi
osnovicu za primdemi racionalnidih postupaka prerade bukovine,
u pilanama s traSnim pilama trupcaramb, predstavldali bi dalje
unapredende tehnologide masavnog drva. .

Tstrazivanda, koda su predmet ove doktorske disertacide, odno-
se se na raspildivande niskokvalitetnih bukovih trupaca na 11-

nidi tracne pile na dva raz3i6ita naf-ina. Ti su nacini nazvani

"TANGKTTCTJALNT" (nadveci brod pildenica ispildenih iz prizme
ima tangencidalnu teksturu) i "PAPTJATiNT" (sve pildenice ispi-

Idene iz prizme su radidalne ili poluradidalne teksture). Ts-

trazivanda su provedena u industridskim uvdetima, u pilani

Novi Vinodolski, u kodod d^ uvedena dvofazna namdenska tehno-

logida.

Podam drvnih pildenil^ elemenata (obradak) , opcenito, nide u

svidetu pa tako i kod nas nov. Ono sto za nas relativno

novo, to d® drvni element kao gotov pilanski proizvod, a ne
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samo proizvod grube i fine strojne obrade u pogonima finalne

proizvodnje (5)* Pod pojmom drvnog elementa (obratka) , u naj-

sirem smislu, obicno se misli na proizvode od drva koji svojim

dimenzijama, oblikom, stupnjem obrade i sadrzagem vlage, odgo-

varaju nekom dijelu gotovog proi-zvoda. Predmet ovih istraziva-

nja su grubi piljeni element!, proizvedeni Iz prirodno prosu-

sene neobradene piljene grade (TANGMCIJALNOG I RA.DIJALKOG reza)

2.0. CILJ ISTRAZIVANJA

CilJ istrazivanja obuhvatio je utvixlivanje efekata prerade bu-

kovih trupaca, izrazenih u vidu kolicinskog, kvalitativnog i

vrijednosnog iskoriscenja, kako po tehnoloskim fazama prerade,

tako 1 ukupno za cijeli tok prerade.

3.0. OBJESra 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 - cm, '1-5 - 49 cm, 50 -

54- cm.

Smatralo se da ce rezultati istrazivanja, u svim debljinskim

podrazredima, dati mogucnost objektivne znanstvene ocjene efi-

kasnosti ili racionalnosti prerade III klase bukove pilanske

oblovine. Ta se ocoena odnosi na nacine ili varijante raspi-

Ijivanja prizama, kod proizvodnje piljenih elemenata, u kon-

kretnim uvjetima pilane Novi Vinodolski. U toj su pilani izvr-

sena eksperimentalna piljenja.
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^.0. METODIKA

kolxcinsko 1 kvalitativno iskoriscende tixipaca utjeSe veo-
ma veUk broj cinilaca. Waopou.danida metoda ̂ a utvrdivande
- olxcins..og 1 kvalitativnog iskoriscenja oblovine je metoda
probnih piljenoa, koja je upotridebldena i u nasim istraziva-
njima.

Q<^£^biranp.e i m^-jf^-pen.ie oblovine

Trupci za eksperimentalna piljenda dopremljeni su iz regiie '
sumarije Nov.i Vinodolski, koja zauzima teritorid suraskog po-
i^oaaVelika Kapela. Osnovna karakteristika^bukovine iz ovih
podrucja, ispoldava se u veoma razvidenod nepravod srzi, koda
ae, u pravxlu, defektna, sto se ooitude u ddelomicnod ill to-
a nod okruzldivosti, paldivosti, tamnod omedenosti, zvdezda-

stost:., trulosti i natrulosti. Jedan od motiva, za istnaziva-
nje radiaalnog nacina pildenda bukovine, treba traziti bas u
podavi neprave srzi na trupcima ovog podrucda.

Izbor i sortirande oblovine obavldeno je na osnovi Jugoslaven-
s.cog standarda (JUS D.P7.028 - 1967) za oblo drvo. Po JO koma-
da trupaca izdvodeno de za svaki debldinski podrazred i. nacin
pilaenoa. Na svim trupcima, osim sredndeg proradera i duldina,
izmjereni su i proraderi na tandem i debldem kradu trupca, kao
1 promder neprave srzi na tandem kradu. Karakteristike propi-
Idenih trupaca po nacinima pildenda i debldinskim podrazredi-
ma sadrzane su u tablici 1,



Tatlioa 1.

DeblJin-
ski pod-
razred
fcrupaOQ ■

Na5 in
pilje-
nja

ar«fin1i nrom.lar u cm Srednja
duSino
txupoa
/ra/
7

Srednja
mase

trupoa

8

Propi-
IJeno
trupao£

9

i'anji
kraj

Deblji
kraJ

u po-
lovini
duzine

drz

tanji

1

35 - 39

2

T

R .

3

35
34

4

39
38

36
36

15
14

5,5
5,5 .

0,36
0,36

10,84
10,94

40 - 44
T

R

41
41

45
45

43
42

19
19 5,6

0,49
0,50

14,55
15,02

45 - 49
0?
R

43
45

46
48

44
46

21

25

3,6
5,6

0,56
0,59

16,90
17,82

50 - 54
T

R

50

51

55
-58

53
55

26

28
5.4 ,
5.5

0,74
0,78

22,22
23,27

Svega s T  ■

R

64,51
67,04

Sveukupno proplljenih trupaca : 131j56

Napomena: "T" - tangencijalni nacin piljenja
"R" - radioalni nacin piljenja

U svakom debljinskora podrazredu i nacinu piljenja propiljeno
je 50 koraada trupaca.

^.1.1. Signifikantnoct mjerenih karakteristika oblovine

Da bi se ustanovilo, da li se i kollko, neke rajerene karakte-
ristike trupaca unutar debldinskih podrazreda po nacinima^^
piljanja medusobno razliloiju, bxlo lb je potrebno statisticki
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ispitati ("t" test). Parametri ?.a ispitivanje sifpiifikantno-
sti uzeti su na osnovi prosjecnog srednjee promjera trupca
Srupe i prosjecnog promjera neprave srzi na tanjem kraju tru-
paca. Ova dva parametra mocu u velikoj mjeri, ako su razlike
medu njima signifikantne, utjecati na rezultate probnih pi-
Ijenja. Tocnije receno, oni mogu utjecati na pogresno inter-
pretiranje zakljucnih razmatranja u pogledu efikasnosti pi-
Ijenoa po nacinima piljenja. Varijabla."t" prikazuje testira-
nje hipoteze o jednakosti aritmetickih sredina dvaju uzoraka
uzetih iz istog slcupa.

Nakon matematicke obrade izmjerenih parametara (prosjecni pro-
mjer trupaca i prosjecni promjer neprave srzi), po nacinima
piljenoa i debloinskim podrazredima za "t" test, dobivene su
vrijednosti iskazane u tablici 2.

Tablica 2

Debl jinski
podrazre d
(cm)

Karakteristike
Nacin pil.ien.ia .  - -^2

nadi jalni Tanga nci-
Z - ■

35 - 39
Promjer (cm)

. Neprava srz (cm)

36

14

36 ■

15

0

0,7^15

Promjer (cm)

Neprava srz (cm)

42

19

42

19

0

0

^5 - 49
Promjer (cm)

Neprava srz (cm)

46

25

44

20

1,154

3,320

50- 54
Promjer (Cm)

Ne pr a va -sr z (cm) j
55

25

53

20

0,618 -

1,178
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Ba bi se dva uzorka uzeta iz istog skupa signifikantno razli-

kovala, "t" mora biti veci od 2,000. Opcenito se moze .konsta-

tirati, kako to pokazuje tablica 2, da su uzorci (grape) tru-

paca za "radijalno" i "tangencigalno"' piljenje u svim debldin-

skim podrazredima dobro odabrani, jer se razlike aritmeticke

sredine (promjer i srz) krecu u dozvoljenim granicama. Izuze-

tak jedino cine trapci promjera ̂ 5 - ̂-9 cm, s obzirom na raz-'

like a velicini neprave srzi (t = 3,320) •

^-2- Fil,ien,1e trapaca a primamo,i pilani

Trupci su propiljeni na tracnim pilama trupcarama "Bratstvo"

(TAL-1600 i TA-1400) i rastruznoj pili (KP-I5OO). U. skladu s

istrazivanim nacinima piljenja trupci su preradeni u progra-

mirani asortiman:

- samice M i III klase kvalitete, 25 i 50 mm deblj.

- srzna grada (testovi) 25 mm deblj.

- neobradena grada za doradu 25 i 50 mm deblj.

Piljena grada izmjerena je (JTJS D.B4.028) i zaprimljena po gru-

pama ispiljenih trupaca ( u svakom nacinu piljenja bile je 6

grupa po 5 trupaca). Ka osnovi toga izracunato je kolicinsko,

kvalitetno i vrijednosno iskoriscenje u prvoj tehnoloskoj fazi

prerade.

U tehnici "radijalnog" nacina raspiljivanja poluprizme na ra-

struznoQ pili u pravilu otpada jedan dio drvne mase. Razlog

je sto se visina poluprizme rijetko, u pralcsi, poklapa sa

zbirom debljina piljenica i sirinom propiljaka. Kako je oblik

toga otpatka nepravilan, tesko je tocno izmjeriti njegove di-

menzije. Radi toga je volumen ostatka, nastalog radijalnim

raspiljivanjem poluprizme, obracunat indirektno, na teraeljju

vaganja tog ostatka. VolumBmi btpadaka is'fcazani su u tablici 3'
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Tablica 3

Debl jins ki
podr azre d

Prore z
tr upca

(m3)

Mas a
ot pa da ka

__ikpj___

3

Vlaznost
ot patka

Vol umen

ot patka

(m^)

35 - 39

45 - 49

50 - 54

10,94

15,02

17,82

23,2?

266, 70

305,00

■294,90
278, 70

76,9
75,4
72,0
84, 9

0, 270

0,311
0,301

0, 270

Shematski prikaz piljenja u primarnoj pilani po nacinima pi-
Ijenja dat je na slid 1.

Kolicinsko iskoriscenje u primamog
pilani definirano Je odnosora vDlumena piljenica i volumena
trupaca iz kojih su te piljenice ispiljene, a izrazeno je u
postocima.

S obzirora da je u primarnoa pilani proizvedena piljena grada
u razlicitim sortimentima, duljinskim grupama i kvaliteti,
kvalitativno - iskoriscenje je prika-
zano kao prosjecni koeficioent kvalitete. .

Vrijednos. no iskoriscenje tinpaca'u
primarnoQ pilani izrazeno je koeficijentom vrijednosnog isko-
riscenja koji je dobijen umnbskom koeficijenta kvalitativnog
i koeficijenta kolicinskog iskoriscenja.



S
H
E
M
A
T
S
K
!
 
P
R
I
K
A
Z
 
P
I
L
J
E
N
J
A

0
3
.
H
 

•

,t
an
ge
nc
ij
al
ni
 n

ac
in

ra
di

ja
ln

i 
na

ci
n

/
/

-
o

/ /
 ■

1

/
T
\

\

4-
 
-

\
 ■■ 

^
^

 ■ 
/



/|-8

''■•5- Prerada neobradene p;rade u doradno.i m'lpn-i

Neobradena piljena grada iz trupaca deblainskih'podrazreda
35 - 39, - 44 i 50 - 54 cm proizvedena je' 1976. godine.
Wakon prirodnog susenja preradona je u doradnoj pilani 1977,
Godine u piljene elernente. Neobradena piljena grada iz ,deb-
Ijxnskog podrazreda 45 - proizvedena je I975. godine i
preradena u piljene eiemente u doradnoj pilani iste godine,
takoder nakon prirodnog susenda. Prerada trupaca podrazreda
45 49 cm obradena je u magistarskcj radhji pod nazivom:
"ISKORrSCMJE inSKGKVAIJTETHE BUKOVE PIlAnSKE GELGVINE PILJB-
NJM TRAewiM PILAMA MA DVA RAZLlfilTA NA6inA". Shematski tok
proizvodhde pildenih elemensta prikazan je na slici 2.
Konacna vlaznost piljene grade kretala se od 14,G do 19,3^
(racunajuci na masii standardno siihog drva). Kod krojenja ne
obradene grade u piljene eiemente (narajenski program) prinide-
nden de nacin -."PGPRBCNG - POUJZNI" kodi je u ovom pogonu uve-
den u svakodnevnod praksi. Piljene eiemente smo podidelili
u dvide gnipe: Vosnovni presdek" i "redticirani'presdek". Prvi
element! su kvadratnog presdeka 50/5G mm. Drugi element! ni-
su mogli zbog odredenih defekata ostati u programiraiiim du-
Idinama osnovnog presjeka, ve6 su ,se moral! reducirati.
Na kruznim pilama za poprecno -pildende neogradena grada se •
nxje precrtavala (kako je to uobicad'eno u klasicnim pilanama) ,
vec se .namjenski raspildiv^a u programirane duldine (tri u
isto vrideme). Iskrodeni odresci iz neokradcene grade 25 i'
50 mm^debljine namdenski su se dalde raspildivali po diizini
na viselishod kruznod pili, u eiemente. Defektni element! do-
radivali su se na tracnim pilama paralicama i preciznod pre-,
cnod pili u eiemente s reduciranim presdekom i reduciranom
duldinom (popruge, metlendaci, drzala'za cetke).

.  I

Kolicinsko islcoriscenje u doradnoj pilani] definirano je 6d-
nosom volumena piljenih elemenata i neobrpdene grade, a iz-
razeno je n postocima.
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S obzirom da sii piljeni eleraenti izradeni u doradnoj pilani,
u razlicitim'dimenziosjna i klasama Inralitete, kvalitativno
iskoriscenje je prikazana.kroz prosjecni koeficijent kvali-
tete.

Piljeni elementi su relativno novi proizvodi u pilanarstw i
na trzistu. Oni jos nisu definirani standardom, vecrse dimen-
zije, kvaliteta i suhoca, a kroz "to i cijena, peguliraju ku—
poprodajnim'ugovorima. Tako Je i za nasa istrazivanja prosje-
cna kvaliteta definirana na bazi odnosa cijena koje pilana
Novi Vinodolski postize na trzistu. U proizvodnGi ove pilane
uvrijezila se praksa izrade elemenata u dvije klase kvalitete,
.koje koincidiraGu s potrebama i zahtGevima dalje finalizaciG©.
U ppTAi grupu spadaju piljeni olementi namiGenG'eni za proiz-
vodnju masivnog bukovog namGestaGa u prirodnoj boji drva, dok
u diugu grupu spadaju elementi za proizvodnju licenog pokuc-
ctva (stolice i stolovi) cigI su kriteriji u pogledu kvalite
te znatno blazi.

VriGediiosno iskoriscenG'e neobradene bukove grade, pre-
radene u doradnoG pilani, izrazeno koeficiGentom koji G^
dobiven umnoskoin kceficiGonta voluranog i koeficiGenta kvalita—
tivnog iskoriscenGa.

Konacni (inimulativni) asortiman iz primame

i doradne pilane

Pod konacnim (kumulativnim) asortimanom podrazumiGevaGU se u
ovoG radnji proizvodi, koj'i karakterizi'raGU njihove dimenzi-

Go i klase kvalitete, a proizvedeni su u obj'e tehnoloske fa
ze kao gotovi komerciGalni artikli. To su:

- u primarnoG pilani: saraice i srzna grada (testoni),
- u doradnpG pilani: grubo obradeni* pilG'eni. elementi.

Kolicinsko iskoriscenGo, za ukupni asortiman, definirano
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Icao odnos volumena proizvedene grade (samicej srzna grada i
piljeni elementi) i trupaca, a^ izrazeno je u vidu.postotlca* -

Kvalitativno iskoriscenje (za ulcapni asortiman) u ovim istra-
zivanoima, -definirano je kao prosjecna kvaliteta piljene gra
de i piljenih" elemenata, dobivenih iz trupaca preradenih_ na
"dva. razliSita nacina (TMSMCIJALT^JI i RADIJALNI) .

Vrijednosno iskoriscenje trupaca (preradenih u konacni asor
timan) predstavlja koeficijent koji je dobiven umnoskom kp-
eficijenta kolicinskog i kvalitativnog iskoriscenja. ,
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5-0- REZULTATI TSTPAfeVANJA S DISKURIJOri

U ovoj disloisiji polaisat cemo na temelju dobivenih rezultata
dati osvrt na sve vrste islcoriscenja istrazivanih bukovih tni-
paca, i to kako po tehnoloskim fazama prerade, take i po na- .
ciniraa pilgenja. Takoder cemo polrusati rasvijetliti ili
identificirati faktore koji su utjecali na postizavanje bo-
Ijih tehnoloskih efekata prepadenih trupaca u istrazivani
asortiman gotovih proizvoda.

5» 1 • Qsvrt na kolicinsko iskoriscenn'e u primar—
no,i pilani

Kolicinsko iskoriscenje trupaca u prvoj tehnoloskoj fazi, po
debljinskira podrazredima i nacinima piljenoa, dato je u ta-
blici ■4--

Tablica A

Ifebljinski
pod^azred

(cm)

c«
•o
C

s a.

Kolicinsko iskoriscen.ie od trupca u %
S or t i me nt i Eborez

Samice a?zna
a:'ada

Ifeobracfena
g'ada

Iskorisoen^ trupaca
(m3)

1
■ BBtsaaoasBs

35- 39

■aaisaB

T

2
samaaaaai

3.58

3  1
iSHSBasaisaai

12. 23

4
taaaaaaaaasaaaai

53.08

5
issBaaasssaaocaaas

68.99

6
aaaaaaaaaa

10,84
R 2,90 2.89 65, 82 71.61 10,94

40 - 44 T 3.42 17. 55 49,03 70, CO 14.55
R 4,51 5, 63 63.22 73,36 15,02

45 - 49 T 10,13 .  15,00 43 , 53 . 68.66 16,90
R 11.03 11,92 46, 85 69,80 17,82

50- 54 T 4.98 19,54 41,33 65,85 22, 22

R 2,38 14.85 56. 71 73.94 23; 27
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Ako se za TANGENCIJALKI nacin piljenja kolicinsko iskorisce-
nje oznaci s indeksom 100, tada ce ono za RADIJALMI nacin pi-
Ijenja po debljinskim podrazredima' iznositi:

Debljinski ■ Nacin piljenja
podrazred TANGKHCIJALNI ' RAIIJALNI .

55 r- 59 100 101-
i|0 — 44 100 - 105
45 - 49 100 102
50"- 54 100 112

Kao sto se iz tablice 4. vidi," postignuta su veca kolicinska
iskoriscenja radijalnim nacinom piljenja nego tangencidalnim.
Razlika iznosi od 2 indeksna poena (1,14^) kod trupaca 45
49 cin i do 12 indeksnih poena (8,09^) kdd trupaca 50 - 5^ cm.
Prije pocetka probnih pildenja postavili smo hipotezu da bi
tangencidalni nacin piljenja (klasicno raspiljivanje prizme)
trebalo dati nesto vece koliSinsko iskoriscenje kod primamog
piljenda trupaca. Ovu pretpostavku zasnivali smo na spoznaji •
da ce u tangencijalnom nacinu piljenja biti manji broj propi-
Ijaka i da ce se raspildivanjem prizme postici vece.sirine
neobradene grade za doradu. Hipoteza je tim opravdanija sto se
u radijalnom nacinu pildenja prilikom' raspildivanja poluprx-
zme pojavlduje stanoviti otpadak. U-svim debljinskim podrazre-
dima trupaca u tangenciaalnom nacinu piljenja proizvedena ne-
obradena grada za doradu je vecih §irina. Razlika se krecu od
1,57 cm kod trupaca 55-39 cm, pa cak do.5,51 cm kod trupaca^
50-54 cm. Gubitak drvne mass koji nastaje radijalnim raspilji
vanjem priznie u odnosu na volumen tmpaca iznosi od l,16^ kod
trupaca 50-54 cm do 2,7^% kod trupaca 55-39 cm. Unatoc gubit-
ka drvne mase na prizmi, manaih sirina neobradene grade, kao
i veceg^broja rezova, •■RADIJALHI" npcin piljenja dao oe veca
kolicinska iskoriscenja trupaca u svim grupama.

Obrazlozenje za manje kolicinsko iskoriscenje bukovih t:nipaca,
u prvod tehnoloskod fazi prerade u. "TANGMCIJALNOW" nacxnu
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piljenja, mozda bi trebalo traziti u cinjenici da se u ovom
nacinu piljenda teoretski i prakticki poaavljudu cetiri okor-
ka na svalcom trupcu. Prva dva prilikora prizmiranja trupaca,
a druga dva prilikom raspiljivanda prizme.

5-1.1. Matematicko-statisticka obrada koliain-
skog islcoriscenja u primamoj pilani

Usporedba^kolicinskog iskoriscenja izmedu tangencijalnog i radi-
dalnog nacina pildenqa izvrsena je pomocu Maim-Whitneyevog -tje-
,sta. Ovim testom je dokazano da samo trupci 50-5^ cm promjera
dadu bolje iskoriscende u radidalnom nacinu pildenda, dok u
drugim podrazredimata tvrdnda d^.prihvatldiva uz rizik veci '
od 10^, To znaci da same u 10?$ slucadeva kolicinsko iskorisce.
nde radidalnim nacinom pildenda raoze biti bolde, a u ,90$^ sluca
deva ono^se razlikude po nacinima pildenda ill Sak tangenci-
jalni nacin moze biti bolji.

Osvrt na kvalitativno iskoriscen.ie u
primajno,i pilani

Cxld racionalne pilanske proizvodnde ogleda se, pored ostalog,
1 u proizvodndi sortimenata pildene grade, kodi ce imati ve-
6e koeficidente vridednosti.' To de posebno vazno kod one bu-
kovine kodu karakterizira velika neprava srz, der ona u veli-
kod mderi utdece na kvalibativno iskoriscende. Rezultati kva-
litativnih iskoriscenda po debldinskim podrazredima i nacini
ma pildenda, kao i ndihove pripadaduce indeksne vridednosti,
(tangencidalni nacin pildenda = 100) prikazani su u tablici •
5 •

Iz tablice je vidljivo da je u prve tri grupe trupaca postig-
nuto vece kvalitativno islcoriscenje u radijalnom pilaenju, i
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to od 1 do 5 indet:snih poena- To ustvari ne predstavlja noioi
znacajniju razliloi na oanovi koje bi se moglo govorxti o pred-
nosti jednog nacioa piljenja prod drugim, u pogledu ostvare-
nja veceg kvalitativnog iskoricccnja.

Tablica 5

Ee bl jinski
podrazre d
tr upaca
(cm)

Kvalitativno iskorisoenje Indeksi kvalitativnog
iskoriscen.ia

Naoin Dil.ien.1a Nacin pil.ien.ia

TANSNCEJALNI RADEJALNI TAI«EMCEJALNr RADEJALNI

2 3 4 5

:S5 - 39 0.451 0.461 100 102

HO - 44 0,443 0.456 100 105

45 - 49 0.467 0.473 100 101

50 54 0,451 0,444 100 98

Na osnovi dobivenih rezultata isy.oriscenja moze se konstati
rati da su u "nAlDIJALNOM" nacinu piljenja postignuta nesto
•bolja kvalitativna iskoriscenja xi prvoj tehnoloskoj fazi pre-
rade. Razlog tome treba traziti u znatno manjem ucescu srSne
grade pri ovom nacinu piljenja. Smanjenje ucesca srSne grade
utjocalo je na povecanje ucesca neobradene grade za doradu,
u u'^pno proizvedenod piljonoj gradi u primarnoj pilani. To
drugira rioecima znaci, da je u radidalnom nacinu pxljenja do-
slo do pojave vece transformacido zone trupca s nepravom sr-
gi u neobradenu gradu za doradu. Saraice, kao najkvalitetnxax
i najvrijedniji sortiment, s obzirom na maleno ucesce x re-

'lativno visoko ucesce nizib klasa kvalitete, nxoe moglo bxt-
nije utdecati na kvalitativno iskoriscenje bez obzxra na na-
cin piljenja. U tablici 6 kzneseno je ucesce sortxmena a p
debloinskim gnupama trupaca i nadinima pil.enda
re navedene ocdene u pogledu utjecada sortxmenata na
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tativno islcoriscenje bile razumljivije.

Tablica 6

Ifebl jinski-
podrazre d
tr upaoa
(cm)

- Nac in-

pil jenja
Promjer
srzi

(cm)

Ucesce sortiraenata u %

Samice
Sr zna

grada
Grada za

doradu
Ukupno

2 3 4  1

35 - 39 T

R
15
14

5,19
4.05

17,88
4.03

. 76,93
91. 9 2

.100

100

40 44 T

R
19
19

4, 09
6.15

25,07
7, 67

70,04
86.18

100

100

45 - 49
T

R

20

25
14,75
15.80

21, 85
17.05

63,40
67.15

100

100

50 - 54 T

R
36
28

7,56
3.22

29,68
20.08

62, 76
76.70

100

100

Kao sto se iz tablice 6 vidi, narocito su znacajne razlike u
pogledu ucesca srzne grade po nacinima piloenja u trupcima
promjera 33 - 44 cm. Tako je npr. u grupi trupaca 33 - 39 cm■
ucesce srzne grade za 4,4 puta vece u t^gencijalnom, nego u
radijalnom nacinu piljenoa, dok Je u trupcima - 44 cm za
3,3'Puta vise proizvedeno srzne grade u tangencijalnom, nego
u radijalnom nacinu piljenaa, iako su trupci u oba debljinska
pbdrazreda imali gotovo isto ucesce neprave srzi,
Rezultati ovih istrazivanja su pokazali, da Je "RADIJALNI"
nacin piljenoa puno podesniji za ePikasnije iskoriscenje ra-
zlicitih kvalitetnih zona trupca, nego "TANGENCIJALNI" nacin,
pogotovo ako se piljenje vrsi tracnim pilama trupcarama. Ako
ucesce neobradene grade za doradu u "TANGENCIJALNOM" nacinu
piljenja oznacimo indeksom 100, tada ce one u "RAPIJALNOM"
imati indekse za trupce 35 - 39 cm 119; za trupce UO - 44 cm
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125; za trupce 45 - 49-cm 106 i kod trupaca 50 r 5^'- cm 122.
Iz ovoga se moze zakljuciti, da se bitna karakteristika

"RADIJALNOG" nacina piljenja, u dvofaznoj tehnologiji pilan-

ske proizvodnje, sastoji u adekvatnoj pripremi grade za dalj-

n;ju doradu-u skladu s kvalitetom trupca. Naime, ovdje se mo-

gu pronalaziti mogucnosti veceg -uklapanoa neprave srzi u

sortimente, koji imaju vece koeficijente vrijednosbi od srz-

ne grade.

5.3 Osvrt na vri,iednosno iskoriscen.je u

prlmamo.l pilani

Vrijednosno iskorlscenje trupaca, kao produkt kolicinskog i

kvalitativnog iskoriscenja, faktor je na osnovi koga se mogu

donositi meritomi zakljucci u pogledu tehnoloske prednosti

jednog nacina piljenja pred drugim. U tablici 7 dat je pri-
kaz vrijednosnih iskoriscenja trupaca preradenib u prvoj teh-

noloskoj fazi (primarna pilana), po nacinima plljenja i deb-
Ijinskim podrazredima trupaca. Tablica takoder saddzi i indek-
se vrijednosnih iskoriscenja (indeks 100 uzet je za tangenci-
jalni nacin).

Tablica 7

Debl jinski
podrazre d

\fri -i sknri acenie TNDEKSI

Nacin Dil.ienja Nacin pil ien.ia

tr upaca
___(cm) TANGENCIJALNI__ RADI JALNI_ __TANGENCIJALNI^

"  4

_RApiJALNI_

5

- ^9 0.510 0.232 100 107

UO - UU 0.510 0.539 100 109

- UQ 0.525 0,330 100 102

■50 - 54 0. 298 0.329 100 110
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ao sto se iz tablice vidi, "RADIJ^CGKIM" nacinom piljenja po-
stignuta su veca vrijednosna islroriscenja od 2 do 10 indek-
snih poena u zavisnosti od debljinokog podrazreda trupaca.
az xce u vnjednosnora iskoriscenju rezultirale su iz vecih
colxoinskih i kvalitativnih iskoris6enja postignutih u pri-
marnoa pilmi radijalnim piljenoem trupaca. Na vece vriaedno-
sna iskorxscenje u znatnoj mjeri je utaecalo kolicinsko isko-
riscenje,. koae je bxlo vece u radxa^nom nego u tangonciaalnom
P  aenau za 1,66 do 12,29 indeksnih poena. Medutim, razlxka
walxtatxvnili iskoriscenaa je u odnosu na kolicinsko manai i
iznosx od 1,28 .do^^,97 indeksnih poena u korist radiaalnog na-
cxna pxlaenaa, osim kod podrazreda 50 - 5'^. Graficki prikaz
sve tri vrste iskoriscenja (volumno, kvalitativno i vriaedno-
sno) u prxmamoa pilani dat Je na slici J.

)

5-'^ Osvrt na koliSinako iskoriscen.le u.
doradrtQ,i -pilani

Kolicinsko iskoriscenae neobradene piljene grade u drugoj te-
noloskoa fazx, po deblainskim podrazredima, nacinima pilae-
naa X deblainama grade' dato je u tablici 8.

U doradnoa pilani preradene su dvije deblaine neobradene gra-
ao u pxljene elemente. Kolicinsko iskoriscenae grade 25 mm
eblaxne,^kretalo se u-veoma velikom rasponu. Pri tangenci-

aalnora nacinu piljenaa od 38,53^ kod trupaca 35 - 39 cm
do 59,08^ kod txvpaca .45 - 49 cm. Pri radiaalnom nacinu pilje-
naa olxcxnsko xskoriscenae neobradene grade 25 ram debliine,
retalo. se od 41, za tiiapce 50 - 54 cm do 55,34^, za trup-
ce W - 44 .cm. Tako yelike razlike kolicinskog iskorisdena'a
za gradu 25 mm deblaine, upucuae na zalclaucak da Je ta grada
1 po svoaxm kvalitetnim svoastvima bila takoder veoma razno-
ixka. To ae X mo©i6e s obzirom da se ona proizvodi iz bocne
zone tmipca. I-ako su -trupci u cjelini po kvaliteti odgovarali
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kakvoci III klase, ipak se Je zonalni, asimetricni i dispei^
girani razmjestaj gresaka neposredno odrazip i na greske gra
de za doradu-

Tablica 8

Nacln

Piljenja
Debl jina
gr a(te
(m /m)

Itebl.iinski podrazred triipana n r»m

35-39 40-44 45-49 50-54

tangencijalni

25 38.53 43,64 59.08 50.00

50 5i|,00 61,77 51.39 59.00

Ukupno: 51.11 58,07 53. 51 5 7.61

RADIJALNI

25 51,09 55.34 50,03 41. 40

50 51.83 50.86 58,86 52.88
Ukupno: 51.74 51.29

00
m

CD
0<

51, 77

INcfeks : TANG

I

= 100

RADIJALNI

25 140 129 , 84 83

50 96 82 108 90

Jkupno: 101 88 110 90

Iz usporedbe kolicinskih iskoriscenja, po nacinima piljenja,
ne moze se donijeti zakljucak kogem nacinu d^ti prednost, u
pogledu kolicinskog iskoriscenja. Preradom neobradene grade
50 mm debloine,..u elemente u doradnoj pilani, kolicinsko is-
koriscenje krece se za tangencijalno piljenu neobrubljenu
gradu od 5-4-,00^ kod trupaca 35 - 39 cm do 39,00^ kod trupaca
30-5^ cm, dok se za radijalno piljenu neobradenu gradu ko
licinsko iskoriscenje krece od 30,86^ kod trupaca- ̂  - ̂(4 cm
do 38,86^ kod trupaca 43 - 49 cm. U svim debljinskim podraz-
redima (osim grupe 43 - 49 cm) tangencijalno piljena neobra-
dena grada dala je vece kolicinsko iskoriscenje za 4 .do 8
indeksnih poena.
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Doelomxcno objasnjenje veceg koliSinsl^og islcoriscenja tangen-
cijalno piljene neobradene grade (5^ mtn) od radijalne, rnozc
se objasniti cinjenicora da je prosjecna sirira tangencijalno
piljene grade znatno veca nego za radijalnu, i to u svim
grupama trupaca. Ta sirina se krece od 1,37 po piloenxci
kod trupaca 35 *" 39 cm do 5,51 cm za tmpce 50 — 5^ cnu Pored
toga tangencijalno pxljena grada je bila kvalxtetnija s obzi-
rom na neznatan sadrzaj neprave srzi.

Kolicinsko iskoriscende trupaca s obzirora na piljene elemente,
po nacinima piljenda i debldinskxm podrazredima, prxkazano je
u tablici 9-

Tablica 9

Debljinski
podrazre d
tr upaca
(cm)

Km-ioin<*Wo 15»korl3cen,ie elemen.od trupaca u %
TANGENCIJALNI RADIJALNl

Element i

Iz 0?ade

Element i

iz g?ade
Ukup«o ELEME NT I

iz grade

, 25 m/m

Element i

iz grade
1  50 ra /m

Ukupno

35 - 39 3.92 23,21 27.13 4, 06 29.95 3U.01

UO - 44 4.36 24.11 28. 74 3.38 29.04 32,42

45 - 49 4.25 19.05 23.30 2. 88 24,70 27, 5£

50 - 54 3.60 20, 20 23. 80 2. 25 27.10 29,5:

Ako indeksom 100 oznacimo kolicinsko iskoriscenje u "TANGEN-
CIJALNOM" nacinu pUjenja, tada ce indeksna vrijednost koli-
cinskih iskoriscenja za "RAOTJALNl" nacin iznositi kod tru
paca 35 - 39 cm 125i za trupce '40 - 4'4 cm 114; kod trupaca
45 _ 49 cm 118 i za trupce 50 - 54 cm 123• To zna6i da su
trupci, u svim debljinskim grupama, preradeni radijalnim na-
cinora piljenja dali veci volumen piljenih elemenata, 1 to u
osjetnim razlikama u odnosu na tangencijalni nacxn piljenja.
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Qsvrt na kvalitatiimo iskorisnpn^-jp
doradno.i pilani

•Kvalitativno iskoriscende neobradene grade, preradene u dru-
god tehnoloskoj fazi,,po debldinskim podrazredima, nacinima
Pildepda i debldinama grade, prikazani su u tablici IG.

Preradom tangencidalno- i radidalno pildene neobradene grade
5 mm debldine, kod izrade elemenata u doradnod-pilani, dobi-
veni koeficidenti vridednosti ne pokazudu znacadnide razlike,

.^oje br davale prednost dednom ili diugom nacinu pildenda.
angencijalno pildena neobradena grada, proizvedena iz trupa-

ca 35 - 4/|. cm, dala de u odnosu na radidalno pildende vece
.cvalitativno iskoriscende za 5 odjiosno 6 indeksnih poena.
Preradom radidalno -pildene neobradene grade, proizvedene iz

, fci-upaca 4-5 - 54 cm-, postignuto de vece kvalitativno .iskorisce-
^nje-u odnosu na tangencidalno pildende,za 3 i 5 indeksnih. po-
;ena. Naime, ovdje same iz metodickih razloga spomind-emo radi
dalno 1 tangencidalno pildenu neobradenu gradu, iako de pozna-
to da de za debldine 25 mm gotovo'sva grada tangencidalne tek-
sture,. der de proizvedena nadvecim didelom iz bocnih zona tru-
paca.

Preradom radidalno pildene neobradene grade, 50 mm debldine,
u doradnod pilani, postignuto de vece kvalitativno iskorisce
nde kod izrade elemenata u odnosu na tangencidalno pildenu'
neobradenu gradu, u svim debldinskim podrazredima trupaca.
Kooficxdenti vridednosti elemenata veci su za radidalni nacin
od 1 do 7 indeksnih poena. Ovi podaci nedvodbeno ukazudu da '
su kvalitetnidi pildeni elementi proizvedeni iz radidalno pi-
loene neobradene grade. NadSesce greske na pildenicama, tokom
prirodnog susenda, davldadu se u vidu zakrivldenosti,'korita-
vosti, vitoperenda i raspucavanda. Kod radidalnih pildenioa,
s obzirom na utezande, raande se davlda vitoperende, krivlde- '
nje i koritavost.
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Kvalitativno iskor-iscenje neobradene [;rade u doradnoj pilani

prilcazano je na tablici 30.

Tablica 10

Nacin

piljenja
Debl jina
grade

Koeficilenti kvalitete elemenata
Debljinski podcazredi trupaca

(m/m)
35-39 40-44 45-49 50-54

2 4 5 6

25 1.0U7 1.033 1.033 0,990

TANGENCIJALNI 50 1, 250 1,350 1. 241 1.334

Ukupno: 1, 221 1.302 1. 203 1,282

r-

RADIJALNI

25 0,980 0,986 1.089 1,023

50 1,307 1.362 1.328 1,397

Ukupno: 1. 268 1,323 1,303 1,368

Indeksi TANG = 100

RADIJALNI

25 94 95 105 103

50 105 101 107 105

Ukupno; 104 " 102 108 107

Pros jecna duljina elemenata (ra/m)

TANGENCIJALNI

25 656 649 523 624

50 473 536 507 524

RADIJALNI

25 621 619 537 653

50 535 549 610 607

U tablici 10 iskazana je i proizvodnja elemenata po duzinama.
Preradom radijalno pilocne neobradene grade, 50 mm debljine,
u svim grupama trupaca, proizvedene su vece duljine elemenata
nego iz tangencijalno piljene grade. Vece dul^j-ine elemenata
nesumnjivo su utjecale na vece kvalitativno iskoriscenje ra-
didalno piljene grade. Medutim, kod prerade neobradene grade,
25 mm debljine, u pogledu duljine piljehih elemenata, ne aspo-
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Idava se prednost .jednog ili dragoE naSina pildenja.

Uoes6e elemenata osnovnog presjeka, za ulaipno proizvedene pi^
lOene elemente, kretalo se od 81,2^ kod trupaca 35 - 39 cm u
tangencidalnom nacinu piljenja do 88,1^ kod trupaca 40-44
cm takoder u tangencidalnom nacinu piljenda;

Osvrt na vriiednoano iskoriScpndo
u doradnon -pilani

Vrijednosno iskoriscenje bukove neobradene grade, preradene u
pilaene elemente, u drugoj tehnoloskcd fazi po debldinskim pod
razredima trupaca, nacinima pildenja i debldinama grade, prika
zano je V. tablici 11.

Tablica 11

Naoin

piljenja
Ifebljina

gratte
(m/ni)

Vri.iednosno iskoriscenie
Debljinski podrazrerii hrnnana (orn)

2

tangencijalni '

25 0,il03 0.451 0,517 0,495
50 0,675 0,833 0.675 0, 78 7

Pr OS .ie k 0.623 0,756 0. 644 0. 73Q

radijalni

25 0,501 0,545 0.641 0. 424

50 0,677 0,693 0,782 0,739
Pr 03 je k 0,656 0,679 0,767 0,708

Usporedba vrijednosnog iskoriscenda .neobradene piljene grade,
kod prerade u piljene elemente, po nacinima piljenja,. ima po-
sebntt.vaznost. Naime, na temeldu ostv^enih rezultata moze se
donijeti ocjena.o efikasnosti proizvodnje elemenata u doradnoi
pilani, !
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Ako se indeksom lOO oznaci vrdjednosno iskoris.cenoe tangencx-
jalno piljene neobradene. grade, tada ce vrijednosno iskorisce-
nje za radijalno piljenu neobradenu gradu iznositi kako je to
prikazano na .tablici 12.

Tablica 12

Debl jlna
n tr upaca

•  Radiialna neobra(tena prada

25 m/ra 50 m/m ■ Ukupno•

2 3  ■ 4

^5-^9 124 100 105

40-44 la 83 90

45-49 124 116 ■  119

50-54 86 94 96

Na osnovi provedenih istrazivanja, moze se kpnstatiratx, da
su preradom radijalno i tangencijalno piloene neobradene ^a-
de postignuta vrijednosna iskoriscenja, koja se medusobno ^
razlitaiju po debljinskim grupama trupaca.. Prema tome ne moze
se govoriti o prednosti jednog naoina piljenja pred drugxm.

Kao sto se iz tablice 12 vidi, radijalna grada je dala vece
vrijednosno xslcoriscenge za trupce 55 - ,59 x 4-5 - 49 pm, dok
je u dmge dvije grape veca xskoriscenja dala tangencxjalno
piljena neobradena grada. Razmatrane vrste iskorxscenoa; u
doradnoj pilani, -prxTtazane su na slici 4.
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5.7« Osvrt na Icolicinsko iskoriscenne u

kumulativnon preradi

IDoipno kolicinsko iskoriscenje trupaca po debljinskim podraz-

redima i nacinima piljenja prikazano Je u tablici 15-

Tablica.l5«

Debl jins ki
po drazre d
tr upaca

Kolicinsko iskorisdenje
u %

I n d e k 3 i

Nacin oil.ien.ia Naoin pil.1en.1a

TAIGSNCEJALNt RADCJALNT TAMSNCrJALNT RAEIJALNr

1 2 3 ■4 5

35-39 43.04. 39.80 100 92

my-kk 49.43. 42.56 100 86

45-49 48,43 50.53 100 104

50-54 48.32 46.60 100 96

Kao Sto se iz tablice vidi, u tanf?enci;ialnoiii nacinu piljenja
postignuta su u svim debljinskim podrazredima trupaca (osim
i.\.^ _ cm) veca kolicinska iskorisaenja, nego u radijalnom
nacinu piljenja. Na to u velikoj mjeri utoecalo nisko ko-
licinsko iskoriscenje neobradenc grade u drugoj tehnoloskoj
fazi, a sto je objasnjeno u poglavlju

5.8. Osvrt na kvalitativno iskoriscen,1e
u laimulativno,i preradi

Kvalitativno iskoriscenje, za ulcupni asortiman proizveden u
prvoj i drugoj tehno3.oskoj fazi, prikazano je u tablici 14.

Rezultati istrazivanja pokazuju, da se primjenom "PADIJALNOG"
nacina piljonja u dvofaznoj tebnologioi pilanske prerade bu-
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Icovih tnipaca III Iclase, postize -vece Icvalitativno islcorisce-
nje, nego u "TMGEDTCIJALNOM" nacinu pilaenja. Drugim rijecima,
prosjecna kvaliteta proizvedene grade u prvoj i drugoj tehno-
loskoj fazi, izrazena prosjecnim Icoeficijentom kvalitete, veca
je u radijalnom nego u tangencijalnom nacinu piljenja. Osnovni
razlog tome treba traziti u proizvodnji veceg volumena kvali-
tetnioih i vrijednijih sortimenata u radidalnom nacinu.-

Tablica I'i id

Debl jlna ki

po^azre d

1

Je dnosno IskorIsoanje

jANGENCIJALIg_
2

Inde ksi

RADIJALNI

3

TANGENCIJALNI RADIJ

162 IDO 25

00 22

9h2 00 11
50 - 54 0,858 1,014 100

lake prosjecna kvaliteta, pojedinih sortimenata proizvedanih
u prvoj tehnoloskoj fazi u radijalnom nacinu piljenja, nije
mnogo veca od one proizvedene u tangencijalnom nacinu, ipak
de u ovom razmatrandu mnogo vaznida cindenica da je u radi
dalnom nacinu volumen proizvedene grade za doradu mnogo veci.
Iz veceg volumena doradne grade proizveden d© veci'volumen
pildenih elemenata kod'i imadu vecu vridednost u ukupno proiz-
vedenom asortimanu. Istrazivanda su pokazala, da se u radidal
nom nacinu proizvodi znatno mand© srzne grade negb u tangenci-
dalnom. Ako srznu gradu u tangencijalnom nacinu oznacimo indek-
som 100, tada ona u radidalnom nacinu ima indeks 25 do 75 u
zavi-sBOsti od debldinskog podrazreda trupaca. Mande ucesce
srzne grade odrazilo se na vece ucesce i volumen neobradene

grade za doradu. Ona d© u radidalnom nacinu pildenda, u drugod
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tehnoloskoj fazi, dala vecu kolicinu piloenih elemenata, sto

je neposredno utjecalo na vece postignuto kvalitativno a.skori—

scenje u ukupnom asortimanu. U odnosu na "fcangencijalni nacin

piljenja, u radijalnom je proizvedeno vise piljenih elemenatia

za 1 do 19^- Ako se tome doda gos i cinjenica, da su proizve-

deni el.ementi iz neobradene grade 50 nim debljine, u ovom na-

cinu piljenja, jos i duzi, postage jasno, zasto je radijalni

nacin piljenja dao vece kva].itativno iskoriscenje u ukupno

proizvedenom asortimanu u integralnoj preradi bukovih trupaca

III klase.

5.9 Osvrt na vri.iednosno iskoriscenne

u kumulativno.i preradi

Vrijednosno iskoriscenje trupaca, za ukupni asortiman proiz-
veden u prvoj i drugoj tehnoloslcoj fazi, prikazan je u tabli-
ci 15«

Tablica 15

Debl jinski
po drazre d

Vi?i.1ednosno iskoriscen.ie I n d 6 k s i

' TANGENC. RADIJAL. 1  TANGENC, RADIJAL

1 2 3 4 5

35 - 39 0.401 0, 462 100 115

40 - 44 0,452 0,483 100 105

45 - 49 ■  0.403 0.476 100 118

50 - 54" 0,414 0,473 100 114

Sa stajalista postignutih vrijednosnxh iskoriscenGS, bolje re-
zultate pri preradi. bukovih trupaca III klase u.dyofaznoo te-
hnologidi, dao je "RADIJALNI" nacin pilaenja u odnosu na
"TANGENCIJALNI".
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Ova su xstrazivanja, provedena u GpeciX.icnim yvoetima, poka-
zala da iskoriscende bukovih trupaca pored kvalitete, proraje-
ra i drugih faktora u velikoj mjeri ovisi i o nacinu pilaenja.
Sve tri vrste iskoriscavanja (volurano, kvalitativno i vrijed-
nosno), u kumulativnod preradi, prikazane su graficki na sli-
ci 5.

6.0. zaklju5ak

!• Ka osnovi rezultata konacnog asortimana (kumulativna pre-
rada u primamoo i doradnoj pilani), moze se tvrditi, da
se radioalnim nacinom pilQenja bukovih trupaca nige kva-
Ixtete, kod prerade u piljene elemente, postizu bolji
efekti nego pri tangencijalnoin. To se ispoljava u vecein
vrijednosnom iskoriscenju kao rezultatu vecih kolicinskih
i^kvalitati^mih iskoriscenja. Ako se vrijedrosno iskori-
scenje bukovih trupaca u tangeneijalnom nacinu piljenja
oznaci s indeksoin 100, onda radijalni nacin iraa indeks-,
u debljinskom podrazredu trupaca 35 - 39 cm 11^, u W -r
44 cm 105, u 45 - 49 cm 118 i u 50 - 5'|. cm 114.-

2. Aplikacioa^radijalnog nacina piljenja, u pilanskoj opera-
tivi, povecala bi efekte poslovanja (ukupni prihod). Pri-
blizno je to vece za razliloi indeksnib vrijednosti vri-
Jednosnog iskoriscenja. To vrijedi za preradu bukovih
trupaca III klase u istrazivanim debljinskira podrazre-
dima, pri preradi u drvne elemente i u uvjetima u kojima

Provedena ova istrazivanja.

3- Ovim rezultatima istrazivanja dokazano Je da volumno is-
koriscenje bukovih trupaca kakvoce III klase, preradenih
u dvofaznoj tehnologiji u asortiman'samica, srzne grade
1 drugih elemenata, nije nista manji nego u klasicnoj
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