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Prof, dr JURAJ KRPAN, Zagreb:

Pomoc¢na oprema za susenje drva

Za sudenje drva sluzi pomoéna oprema, raz-
ni instrumenti i uredaji za mjerenje sadrzaja
vode u drvu, za mjerenje i podrzavanje tempe-
rature i relativne vlage, brzine strujanja, koli-
¢ine pare i elektriéne struje.

1. OPREMA ZA MJERENJE SADRZAJA
VODE U DRVU

Sadrzaj vode u drvu mjeri se gravimetrij-
ski ili elektri¢ki. Ostale metode ne nalaze pri-
mjenu u praksi.

Gravimetrijska metoda osniva se
na mjerenju tezine pomocu suSionika i vage.

SuSionik (termostat) s termoregulatorom
sluzi za automatsko odrzavanje stalne tempe-
rature do 105°C s tolerancijom + 1°C. Ima
oblik cilindra (sl. 1) ili prizme. Unutarnii dio je
obi¢no od aluminijskog a vanjski od &eliénog
lima. Izmedu njih je izolacioni sloj. Vrata su
oblozena azbestom da bolje zaptivaju. Moze
imati jedna staklena vrata, a druga od lima. Na
gornjem dijelu u metalnoj kuéici smjeSten je
termometar. Na metalnoj kuéici su i otvori za
izlaz vodene pare. Na prednjoj strani je preki-
da¢, signalno svijetlo i dugme termoregulatora
sa skalom. Probe se stave na police sufionika.
Vrata se zatvore i suSionik se prikljué¢i preko
»Suko utikacéke kutije« na elektriénu instala-
ciju. Uzemljenje mora biti provedeno, da ne
dode do nesretnog slucaja. Signalno svijetlo svi-
jetli kad je suSionik prikljuéen na elektriénu
instalaciju. Indeks dugmeta termoregulatora
namjesti se na broj podjele, koji odgovara stal-
noj temperaturi koju treba podrZzavati. Tempe-
ratura se moZe podeSavati okretanjem dugmeta
termoregulatora.

Vaga treba biti osjetljiva, jer o tom ovisi
taénost odredivanja sadrZaja vode. Sadrzaj vo-
de u drvu odreduje se na 0,1% taéno. Iz toga

Sl. 1 — Susionik za odredivanje sadrzaja vode u drvu
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proizlazi zahtjev o tacénosti vaganja. Za male
probe zadovoljava vaga koja ima kapacitet 200
g. Suhe probe, koje su teske oko 10 g, treba va-
gati ta¢nos u 0.01 g ,a probe koje su teSke u su~
Lom stanju oko 100 g treba vagati taéno$éu 0,1
g. Za vaganje probnih dasaka upotrebljavaju
se vage koje imaju kapacitet vaganja 50 i viSe
kg.

Probe se izraduju tra¢nom ili kruznom pilom.
Ako treba trajno izradivati veliki broj proba,
korisno je u tu svrhu imati malu traénu ili malu
kruznu pilu.

Probe, bilo kojeg oblika, vazu se ¢im su iz-
radene i sude kod stalne temperature 103 + 20C
dok im se teZina ne prestane mijenjati (Sto se
utvrduje ¢eSéim probnim vaganjima) i ponovno
vazu. Sadrzaj vode u postocima je omjer izme-
é&n tezine vode i drva bez vode pomnozen sa
100, a u kg po kg suhog drva je omjer izmedu
tetine vode i drva bez vode, TeZina vode ]e raz-
lika teZine drva na pocetku i na kraju suSenja
u sudioniku. Za drvo kojemu se tezina viSe ne
mijenja, kod stalne temperature 103 + 2°C,
kaze se da je apsolutno suho, iako fakti¢ki nije.
Orn jo& sadrzi malu koliéinu vode, manju od
1%, koju se ne moZe odstraniti kod te tempe-
rature, a vi§a se ne moZe primijeniti, jer dolazi
do isparivanja i drugih tvari osim vode.

Taénost postupka ovisi o brzini i ta¢nosti va-
gania. Vagati treba brzo i to neposredno nakon
izrade proba, radi toga jer drvo brzo gubi vodu,
i odmash iza suSenja da drvo ne upija vodenu
paru iz uzduha prije vaganja. Gravimetrijska
metoda daje ta¢ne rezultate, osim kod drva ko'e
sadrzi znatniju koli¢inu lako hlapivih tvari. U
tom slucaju rezultati mogu biti pogresni i do
10% od teZine drva bez vode. Sadrzaj vode u
takvom drvu moZe se tatno odrediti u labora-
toriju metodom destilacije. Odredivanje sadr-
zaja vode u drvu gravimetrijskom metodom
traje viSe sati, ve¢ prema veli¢ini proba. Glav-
na mana ove metode ie u tom $to dugo traie.

b) Elektri¢ne metode zasnivaju se na elek-
triénim svojstvima drva i to na elektriénom ot-
poru ili na dielektriénoj konstanti i gubitku ra-
diofrekventne energije. U upotrebi su dva tipa
elektriénih vlagomjera. Jedan se bazira na elek-
tritnom otporu, a drugi na dielektriénoj kon-
stanti i gubitku radio frekventne energije. Ovaj
drugi zove se elektriéni vlagomjer na bazi ka-
paciteta, jer se mijenja kapacitet kondenzatora,

Elektriéni vlagomjeri sluZe za brzo mjere-
nje sadrZaja vode u drvu, koje traje nekoliko
sekundi. Prenosivi su, rad s njima je lagan i

ugodan. Nije potrebno izradivati probe, pa se

drvo ne ostecuje kod mjerenja. Veéu primjenu
nalaze vlagomjeri na bazi elektritnog otpara o
nego oni na bazi kapaciteta. b

Elektriéni vlagomjeri na baz:
elektri¢nog otpora osnivaju se na mj




renju otpora, koji drvo pruza istosmjernoj stru-
ji, a koji ovisi o: sadrzaju vode, temperaturi,
vrsti drva i smjeru vlakanaca.

Sadrzavoj vode jako utjete na pro-
mjene elektri¢nog otpora, $to se vidi iz tablice 1.

Tab. 1. Ovisncst otpora raznih vrsta drva o sadrZaju
vode kod 26,7° C

Sadrzaj Americki Americki

vede u Duglazija mahagonij bijeli hrast

drvu M () M M
7 22400 44600 17400
8 4780 16200 3550
9 1660 6310 1100
10 630 2750 415
11 265 1260 170
12 120 630 80
13 60 340 42
14 33 180 22
15 18,6 105 12,6
16 1102 60,2 T2
17 7,1 35,5 4,3
18 48 21,9 27
19 3,09 14,10 1,70
20 2,14 9,33 1,15
21 1.51 6,16 0,79
22 1,10 417 0,60
23 0.79 2,82 0,49
24 0.60 1,99 0,44
25 0,46 144 0.41

1 M (mecgaom) = 108 oma

Tablica 1 pokazuje da se elektriéni otpor ja-
ko mijenja s promjenom sadrzaja vode u drvu i
to u higroskopskom podruéju izmedu tadke za-
sicenosti (oko 30%) i apsolutno suhog stanja
(09%). Otpor postaje sve veéi §to je manji sadr-
zaj vode u drvu. Apsolutno suho drvo pruza
golem otpor elektri¢noj struji, pa se ubraja u
najbolje izolatore. Ispod 7% sadrzaja vode ot-
por se silno povetava, pa ga je te$ko i mjeriti.

Na sl. 2 je mjesto specificne elektriéne ot-
pornosti* nanesen logaritam mnjene reciprotne
vrijednosti — vodljivosti, jer su vrijednosti ot-
pora kod malog sadrZaja vode veliki brojevi, pa

je zgodnije nanijeti njihove recipro&ne vrijed-
nosti.

Sl. 2 pokazuje ovisnost logaritma specifiéne
elektriéne vodljivosti o sadrzaju vode, U higro-
skopskom podru¢ju taj iznos je linearan, a u
nadhigroskopskom ga predstavlja krivulja. Ovaj
odnos pokazuje, da se u higroskopskom podru-
¢ju moZe odrediti sadrZaj vode mjerenjem elek-
triénog otpora, jer svakom sadrzaju vode u tom
podruéju odgovara odredeni elektriéni otpor.
Iznad tatke zasiéenosti (oko 30%) odnos nije li-
nearan, pa je odredivanje sadrzaja vode pomo-
¢u elektriénog otpora u tom podruéju nepouzda-
no. Ima elektriénih vlagomjera sa skalom i za
nadhigroskopsko podruéje. Odredivanje sadr-
zaja vode na bazi otpora tagnije je ispod nego
iznad tacke zasi¢enosti.

Temperatura utjee na elektriéni ot-
por na taj nacin, da se on smanjuje povecava-
njem temperature. Utjecaj temperature na mje-
renje sadrzaja vode u drvu elektriénim vlago-
mjerom na bazi otpora moZe se korigirati po-
motu nomograma sl. 3.

Na sl. 3 je crtkanim linijama oznaceno, ka-
ko se oCitanje na vlagomjeru korigira. Ako je
na vlagomjeru oé&itano 12 kod temperature 10°C,
na nomogramu se nade presjeciste vertikalne
linije koja prolazi kroz 12 i horjzontalne koja
prolazi kroz 10. Kroz to presjeciSte povuce se,
paralelno s izvutenom linijom, crtkana linija
koja sijete liniju temperature instrumenta
(21° C) i odatle se spusti ckomica na apscisu, na
kojoj se otita korigirani sadrzaj vode u drvu,
lkoji u ovom sluéaju iznosi 13,5%. Neki proiz-
vodaéi elektriénih vlagomjera dobavljaju uz
vlagomjer i tablicu za korigiranje oéitanja na
vlagomjeru s obzirom na temperaturu. Npr. ta-
blica 2 dobavlja se uz elektriéni vlagomjer
>MOORE« model MM-1.

Ako je na vlagomjeru otitano 7 kod 71° C,
sadrzaj vode je 4,5% prema tablici 2. U praksi
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S1. 3 — Nomogram za korigiranje oéitanja obzirom na temperaturu kod mjerenja elektriénim vlagomjerom
koji se osniva na elektri¢nom otporu (po M. E. Dun lapu i E. R. Bellu)

se korekcija zanemaruje za temperature izmedu
0°i 30°C, ako se ne traZi veéa tacnost.

Vrst drva utjee na promjene elektrié-
nog otpora, §to se vidi iz tablice 1. Zato se vla-
gomjer bazdari na jednu vrst drva, a za druge
se uzimaju korekcije iz tablice koju dobavlja
proizvoda¢ vlagomjera. Uz spomenuti vlago-
mjer »MOORE« model MM-1 dobavlja proiz-
vodat tablicu 3 za korekcije obzirom na vrst
drva.

Sl. 4 — Elektriéni vlagomjer na bazi elektri®nog
otpora Moore model MM-1

Mjeri se npr. sadrzaj vode u brezovini i na
vlagomjeru o¢ita 10. U tablici 3 pod breza i 10
nade se korekcija + 0,7, koja se pribroji ocita-
nju, pa je sadrzaj vode 10,7%.

Korekcije su relativno malene kod malog
sadrzaja vode, pa se mogu i zanemariti gdje se
ne trazi velika tacnost.
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Smjer vlakanaca utjete na elektrié-
ni otpor kako pokazuje tablica 4.

Podaci iz tablice 4 pokazuju, da je elektri€ni
otpor znatno manji u smjeru vlakanaca, nego
okomito na njih. To se uzima u obzir na taj na-
¢in, da se mjerenje vr§i uvijek u smjeru vlaka-
naca. Razlike elektri¢nog otpora u radijalnom
i tangencijalnom smjeru nisu velike, pa se i ne
uzimaju u obzir.

Najveéi utjecaj na promjene elektriénog ot-
pora ima sadrzaj vode. Znatno manje utjecu
temperatura, vrst drva i smjer vlakanaca. Za
temperaturu i vrst drva uzimaju se korekcije,
ili se njihovi utjecaji zanemaruju, ako se ne
trazi veéa tadnost. Utjecaj smjera wvlakanaca
eliminira se mjerenjem samo u smjeru vlaka-
naca. Izmedu radijalnog i tangencijalnog smje-
ra nema ve¢ih razlika, pa se o tom i ne vodi ra-
Cuna.

Elektriéni vlagomjer na bazi otpora (sl, 4) je
elektri®ni krug u kom je drvo otpornik, pa tre-
ba postojati stalan kontakt na dva mjesta. To
se postiZe sondama u obliku igala ili u obliku
ploéa. Igle su uvrscene ili u dobro izoliran dr-
7ak, sli¢an dr8ku jednoruke pile (sl. 5), ili u dr-
Zak (sl. 6) sa sklizuéim ¢&eki¢em za zabijanje i
vadenje igala.

Dvije, &etiri i viSe igala od bakra ili mesinga
zabijaju se u drvo otprilike do 1/5 njegove de-
bljine, da se dobije srednji sadrZaj vode, U to-
ku pravilnog su$enja unutrasnjost drva je vla-
znija nego povrsinski slojevi, koji najprije gu-
be vodu, pa je voda raspodijeljena po debljini
drva u obliku parabole, koja ima vrh u sredini
debljine drva. Zabijanjem igala do otprilike 1/5
debljine drva dobiva se srednji sadrZaj vode,
koii se redovno i trazi. Kod drva kojemu je po-
vriina navlaZena od kiSe ili od vodene pare u




Tab. 2. Korekcije ocitanja obzirom na temperaturu (Po Moore Dry Kiln Company)

Otitanja
na vla- Sadrzaj vode u drvu kcd raznih temperatura
gomjeru E @)
—28,9" —17,8" —6,7° 44" 15,6" 26,7° 31.8" 49? 60° 71°
6% L& 9.8 83 72 0.3 5.6 5.2 45 4,2 3,8
7 13.5 12,2 9.7 84 7,4 6.6 60 3,3 49 45
8 15,2 13,0 11,0 9.8 8.6 5 ok 6,1 5.6 5,1
9 17,0 14,3 12.3 10,8 9.6 8,5 7,6 7,0 6,3 5,8
10 18,5 15.8 12,6 118 10.7 9,4 8,5 7.8 il 6,5
11 20,5 i) 15,0 13,1 5L 10.3 9.4 8,6 7.8 7.2
12 22,5 18,8 16.2 14.3 12,8 1153 10,3 9,3 8,6 8,0
13 24,0 20,2 17,6 15,5 13,8 12.2 11,2 10,1 9,2 8,6
14 25.8 21,8 18,8 16.6 148 13.2 12.0 11.0 10,0 9,2
156 275 23,3 20,2 17,7 15.8 14,2 12,7 11,7 10,7 10,0
16 23,0 24,8 214 19.0 16,8 15,1 13,7 12,6 11,6 10,7
ity 26,3 22,17 20,1 17,9 16.1 14,5 13,3 12,3 11,3
18 28,0 244 K18 19.0 17.0 15.3 14,2 13,0 12,1
19 29,3 25.5 223 20,0 18.0 16,3 15,0 13.8 12,8
29 26.8 2315 21,0 19.0 17.2 15,8 145 13,5
21 28,2 2411 22.1 20,0 18,0 16,7 15,3 14,2
22 29,3 26.0 23.1 91.0 19.0 17.3 16,1 15.0
23 27.0 24 2 22,0 20,0 18,2 16,7 15,6
24 28,2 25,2 22.9 207 - 19,0 17,5 16,2
25 29,3 26,3 23,8 21,7 19,8 18,2 17,0
Tab. 3. Korekeije oditania obzirom na vrst drva (po Moore Kiln Company)
Vrste Otitania na vlagomjeru
7 8 9 10 12 14 16 18 20 22 24
Americki jasen —0.4 —0.4 —0.38 —0.9 —1.2 —11 —15 —18 —21 —25 —29
Lipa 0.2 —0.3 —0.9 —1.3 —1.5 —1.3 —1.2 —1.2 —13 —14 —17
Breza 0.9 1.0 08 0.7 0.7 1.0 10 1.3 14 1.6 16
Cempres —0.2 —0.2 —0.2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 —04 —0.6 —0.6
Duglazija 0.0 00 0n n.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
Ameri¢ki brijest —0.1 —0.4 —0.9 —14 —21 —2.5 —28 —3.1 —38 —42 —4.7
Velebna jela 03 0.3 0.2 0.1 05 0.8 1.1 12 1.2 1.0 1.2
DugoigliCasta jela 0.9 0.9 0.6 0.6 0.5 0.7 1.0 1.0 1.0 1.0 1.2
Nyssa sylvatica 0.5 1Lt 1.1 L 1.0 08 0.3 —0.3 = T —18
Americki
Likvidambar 0.3 0.3 0.3 03 0.4 0.6 0.6 0.7 0.5 0.4 0.3
Cuga 0.1 0.2 0.2 0.4 0.7 0.8 08 0.7 04 —02 —04
Hikorija 1.1 0.7 0.2 —0.3 —038 —1.4 —2.0 —24 —2.8 3.2 —34
Ari§ 0.5 0.8 0.9 08 1.0 L3 1.2 1.3 122 1.3 15
Magnolija 0.5 1L 1.3 14 1.8 1.9 1.6 1.3 0.7 0.0 05
Ameriéki mahagonij 0.7 1.4 1.6 2.0 2.8 3.2 3.6 3.8 3.8 3.8 38
Honduraski
mahagonij 0.3 0.3 0.3 0.4 0.6 0.5 0.2 0.0 —05 —10 —I15
Filadelfijski
mahagonij —1.2 —1.2 —15 —1.9 —2.4 —2.8 —3.3 —3.7 —45 —52 —58
Seéerni javor 0.7 0.7 0.4 0.1 —0.2 —0.1 —0.2 0.0 0.2 0.5 1.0
Crveni hrast —0.4 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 —0.2 0.0
Bijeli hrast —0.1 —0.2 —0.4 —0.4 —0.6 —0.5 —0.8 —1.1 —15 —18 —2.0
Dugoigli¢asti bor 0.2 0.6 0.7 0.8 1.2 1.5 1.6 1.5 13 ikal 1.0
Bor (P. ponderosa) 0.4 0.6 0.7 1.0 14 1.6 1.6 14 1.2 1.2 1.6
Kratkoigli¢asti bor 0.5 0.8 0.8 0.8 1.2 14 1.6 1.6 1.5 1.5 13
Seéerni bor 0.0 0.0 0.0 0.0 0.2 0.8 0.8 09 1.0 0.9 0.8
Bijeli bor 0.0 0.1 0.2 0.3 0.7 10 13 1.3 1.2 1.1 0.4
Tulipanovac 0.1 0.6 0.7 0.7 1.2 146 1.6 1.6 1.7 2.0 19
Sekvoja 0.0 0.0 0.0 0.0 —0.2 —0.5 —0.8 —1.0 —1.0 —0.2 0.0
Sitkanska smreka 0.0 02 03 03 0.5 0.6 0.8 0.9 1.0 14 13
Crni orah 0.5 0.6 0.4 0.4 0.4 0.5 0.3 0.2 00 —02 —04




Tab.

4. Ovisnost elektricnog otpora o smjeru vlakanaca (po A. J. Stammu)

u smjeru vlakanaca

Elektriéni otpor
okomito na vlakanca

Vrst drva Sadrzaj vode radijalno tangencijalno
o MO M M @
Crveni cedar 14,0 9 22 24
Sitkanska smreka 15,7 10 18 20
Nutkanski pacempres 15,6 18 27 27
Duglazija 153 11 21 23

uzduhu dobiva se elektriénim vlagomjerom sa-
drzaj vode toga sloja, jer elektri¢na struja tecte
linijom najmanjeg otpora. To se predusreta
upotrebom igala izoliranih premazom Zilave
smole, kod kojih su samo vrhovi osjetljivi. Kod
mjerenja sadrzaja vode elektri¢nim vlagomje-
rom na Kisi sliva se voda po iglama i mogu se
dobiti pogresni rezultati. Za mjerenje sadrzaja
vode u debelom drvu upotrebljavaju se duze
igle izolirane premazom Zilave smole. Drvo tre-
tirano solima u cilju zastite postaje vodljivije
za elektriénu struju, i to nepovoljno utjete na
mijerenje sadrzaja vode elektriénim vlagomje-
rom na bazi elektri¢nog otpora. I neka ljepila
nepovoljno utje¢u na odredivanje sadrZaja vo-
de ovom metodom. To moze do¢i do izrazaja
kod mjerenja sadrZaja vode lijepljenog (npr.
Sperovanog) drva.

Ploéaste sonde daju zadovoljavajuce rezul-
tate, ako je voda podjednako raspodijeljena po
debljini drva. Ako su razlike sadrzaja vode iz-
medu pojedinih slojeva drva veée od 7%, plo-
¢aste sonde daju netalne rezultate, pa se rijet-
ko kada i upotrebljavaju. Mogu se upotrijebiti
za mjerenje sadrZaja vode u tankom drvu (fur-
niru), gdje zbog male debljine nisu velike raz-
like sadrZaja vode u pojedinim slojevima kao
kod debelog drva.

Mjerno podruéje elektiriénog vlagomjera na
bazi otpora je od 7 do 25% sadrzaja vode u dr-
vu. Tadnost mjerenja je = 1,5%, ako se mijeri
pazljivo.

Nedavno se pojavio na naSem trziStu elek-
triéni vlagomjer Radioindustrije Zagreb »Hi-
grometar HD — R 30«. Prema podacima pro-
izvoda¢a ovim vlagomjerom odreduje se sadr-

A
pogled £orieda povled sa sirane

T vod £ instrumenty

driak

celicna

Sl. 5 — Dr¥ak s iglama (po OEEC)

166

?aj vode u drvu u granicama od 5 do 30%, taé-
noséu * 1%. Instrument je snabdjeven ploéa-
stom sondom za furnir, iglicastom za daske i

Sl. & — Desno drzak s iglama za debelo drvo sa skli-
zuéim cCekicem, lijevo drZak s iglama za tanko drvo
vlagomjera Moore model MM-1

dubinskom za debelo drvo. Dimenzije instru-
menta su 195 mm X 125 mm X 93 mm. Tezina
mu je cca 3 kg bez koznate kutije.

Elektriéni viagomjer na bazi
kapaciteta i gubitka radiofrek-
ventne energije (sl. 7) pojavio se oko
god. 1930. Osniva se na dielektriénoj konstanti*
drva i gubitku radiofrekventne energije.

Vakuum ima dielektri¢énu konstantu 1, uz-
duh 1, bukovina bez vode 2,51 kad su vlakanca
okomita na elektriéno polje, 3,63 kad su para-
lelna s elektriénim poljem, a kemijski éista vo-
da 81. Dielektriéna konstanta suhog drva je pu-
no manja od dielektriéne konstante vode, Pre-
ma tome dielektriéna konstanta vlaZnog drva

* Dielektri¢na konstanta je neimenovani broj, koji
pokazuje koliko se puta vife elektriciteta sabire na
plo¢i kondenzatora ako se izmedu ploda kondenzatora
nalazi mjesto vakuuma tvar koja djeluje kao izolator.



ovisi o tom koliko ono sadrzi vode. Dielektri¢na
konstanta ovisi osim o sadrzaju vode jo$ i o vo-
lumnoj tezini drva, kako to pokazuje sl. 8, a
kako je volumna tezina razli¢ita kod raznih vr-
sta drva, uzima se u obzir i vrst drva kod odre-
divanja sadrzaja vode.

»Princip radiofrekventnog vlagomjera je ka-
ko slijedi. Vakuum cijev oscilator razvija iz-
mijeni¢nu struju s frekvencijom oko 10 mega-
cikla u sekundi. Ova radiofrekventna struja je
primijenjena na elektrode takvog geometrij-
skog oblika, da se stvara radiofrekventno polje
koje prodire u drvo, kad su one pritisnute na
drvo. Koli¢ina energije apsorbirane od ovog po-
lja ovisi o sadrzaju vode u drvu.

Sl. 7 — Elektriéni vlagomjer na bazi kapaciteta i gu-

bitka radio-frekventne energije »Moisture registar

Co.«
Ova energija se oslobada od

broja i vrste drva nade se u tablici sadrzaj vode
u drvu u postocima.

Mjerno podruéje ovog v.agomjera je od 0 do
25% sadrzaja vode u drvu,

Sadrzaj vode u tankom drvu mjeri se ovim
instrumentom na taj nacin, da se tanki komadi
sloze jedan na drugi da im debljina bude naj-
manje 25 mm. U protivnom slu¢aju na ocitanje
utjeCe i vlaga podloge.

Uzrok netaénosti elektriénih vlagomijera
moze biti i ¢ovjek, ako ih nepaZljivo upotreblja-
va, netaéno otitava, netatno uzima korekcije i
ako se oslanja na jedno jedino mjerenje,

Daljna primjena. Nedavno se poéelo
primjenjivati slicne vlagomjere za detekciju
komada drva na konvejeru s neodgovarajuéim
sadrzajem vode, koji se mogu automatski uklo-
niti s konvejera.

Elektriéni vlagomjeri mogu se korisno pri-
mijeniti i za razvrstavanje drva po sadrzaju vo-
de. Neki od njih imaju signalno svijetlo ili
zvonce, koje signalizira kad je sadrZaj vode ve-
¢i od nekog odredenog.

Proces suSenja vodi se na osnovu procjene
promjena sadrzaja vode sloZaja za vrijeme su-
Senja. Promjene sadrZaja vode u sloZaju procje-
njuju se mjerenjem sadrzaja vode tipiénih
predstavnika — probnih dasaka — gravimetrij-
skom metodom. Ovaj rad je spor, skup i ne-
zdrav, jer se mora ulaziti u suSionicu u kojoj
vlada klima koja nije pogodna za &dovjeka. Sa-
drzaj vode se moZe procjenjivati i elektriénim
vlagomjerima, ali treba uzeti korekcije obzirom
na temperaturu i vrst drva da ne nastanu gri-
jeSke. Danas se nastoji konstruirati instrumen-
te na bazi spomenutih elektri¢nih svojstava dr-
va kojima bi se uprayljalo procesom suSenja,
$to bi bilo jeftinije od metode s probnim da-

oscilatora i varijacije u energi-
ji proizvode mjerljive promje-
ne u struji koja tefe u oscila-

' A

-1

tor. Stoga je struja indikacija 6
sadrzaja vode u drvu, pa vla-
gomjer moze biti direktno ka-

g =
T

libriran na sadrzaj vode u dr-
vu, Ovo kalibriranje ovisi da-
kako i o drugim faktorima, kao
Sto su vrst i volumna teZina

=

/

drva. Zato je potrebno da vla-
gomjer bude kalibriran na jed-
nu vrst, a za druge da budu ta-

blice za korekciju.«*
Na vlagomjeru se procita
odredeni broj, koji ne predsta-

i\ A\

/

vlja sadrzaj vode. Pomotu tog

Sl. 8 — Ovisnost dielektriéne kon-

/ 50 I',. 9/
||

dielektricna  konstania (L na viakanca)

stante o sadrzaju vode i volumnoj

teZini drva (po C. Skaaru)

* OEEC, Modern techniques for
the drying and conditioning of lum-
ber. Paris 1957, str. 103—108.

sadriay vode v drvu
(Nastavak slijedi u br. 1—2/62)




Inz. STEVAN BOJANIN, Zagreb

O nekim osobinama podataka utroska vremena kod
ruc¢nih radova i1 njihovoj obradi

UvOoD

Kod proucavanja rada, koje se vrsi radi teh-
nickog normiranja, mjerenje utro$ka vremena
elemenata rada (pojedinih radnji) vrsi se uglav-
nom kronometrom. UtroSaka vremena za istu
radnju varira, pa je zbog toga mjerenje potre-
bno ponoviti izvjestan broj puta.

Variranje utroSka vremena potjete od dje-
lovanja slijede¢ih é&inilaca:

1. Radnik (uvjezbanost, zalaganje, kondici-
ja i sl),

2. osobina predmeta rada,

3. alata,

4. uvjeta pod kojima se rad vrsi

Samo mjerenje utroska vremena a zatim
sredivanje dobivenih podataka zahtijeva znat-
ne izdatke, pa je potrebno nastojati da se uz
minimalno ulaganje dobiju svrsishodni podaci
za izradu normi.

Svrha je ovog ¢tlanka, da analizira prikup-
ljene podatke o utro$ku vremena, da ukaZe na
njihove osobine, ocijeni njihovu upotrebljivost,
a zatim da odredi srednje vrijednosti i potre-
ban broj mjerenja.

MATERIJAL I NJEGOVA OBRADA

Razmatranja ¢emo izvrSiti na podacima o
utroSku vremena za ispravljanje ¢avala i sliv-
nika, kod radova na smolarenju.

Slivnici su ustvari komadiéi lima odredenog
oblika, s dva siljka na jednom kraju, koji se
zabijaju u stablo.

U proljeée se ¢avli i slivnici zabijaju u bo-
rova stabla i na njih se pri¢vriéuju lonci¢i u
koje curi smola. U jesen se slivnici klijeStima
vade i spremaju. Prilikom vadenja &avlj i sliv-
nici se iskrivljuju, pa ih je prije upotrebe u na-
rednoj sezoni potrebno ispraviti.

Ispravljanje &avala i slivnika vr8io je rad-
nik odvojeno, éekiéem na Zeljeznoj podlozi. U
sjedeéem poloZaju uzimao je s hrpe lijevom
rukom iskrivljeni ¢avao po ¢avao i desnom po
njemu udarao ¢ekiéem, dok ga ne bi posve is-
pravio. Buduéi da je uzimanje i odlagaoje &a-
vala bilo vrlo kratko, to je zajedno s ispravlja-
njem uzeto kod mjerenja vremena kao jedan
zahvat. Isti naéin rada i mjerenja vremena pri-
mijenjen je i kod ispravljanja slivnika.

Prvoga dana poslije obrade izmjeren je
utrodak vremena za 134 komada ¢avala, a zatim
za 73 slivnika. Slijedeteg dana ujutro izmjeren
je utroSak vremena za 279 komada ¢avala i 459
slivnika. Mjerenje je vrSeno povratnom meto-

1’
dom, kronometrom, podjele T(E
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Od svake grupe dobivenih podataka izra¢u-
nate su slijede¢e vrijednosti:
X

Aritmetiéka sredina (5(—) = —

X = pojedina trajanja utroska vremena iz-
mjerena kronometrom
= ukupni broj izmjerenih podataka

E—X)?
Standardna devijacija (s) = | —— .
N—1
S
Gredka aritmeti¢ke sredine (sx) = }’——
N
S
Koeficijent varijacije Vo = —— - 100
X

DISKUSIJA

Kod ispravljanja &avala popodne utroSak
vremena je varirao od 0,04’ do 0,17, a kod is-
pravljanja slivnika od 0,05’ do 0,15’.

Kod ispravljanja &avala ujutro utroSak vre-
mena se kretao od 0,04 do 0,17, a kod ispra-
vljanja slivnika od 0,04’ do 0,16’.

Kako vidimo, razlika izmedu najveceg i naj-
manjeg utro$ka vremena kod sva éetiri mjere-
nja je znatna. Na razmatranje ovih razlika
osvrnut ¢emo se kasnije.

UtroSci vremena prikazani su poligonima
frekvencija, a zatim su iz istih podataka izra-
c¢unate prilagodene normalne krivulje (grafiko-
nil, 2, 3.14).

Kako se iz grafikona vidi, svi poligoni frek-
vencija pokazuju lijevu asimetriju (medijan
»Mc« nalazi se lijevo od aritmeti¢ke sredme)

Mjera asimetrije (Sk) rac¢unata je po sll]e-

detoj formuli:
3.(X—M)

S

Sl

Iz rezultata istraZivanja raznih autora; Ee-

kert (5), Steinlin (9), Jobst (7) poznato je, da je

kod raznih bioloskih istraZivanja — kojima. pri-
pada i istrazivanje radnog ucinka Govjeka —
distribucija frekvencija uvijek asimetriéna.
Premda raspodjela u poligonima frekvenci-
ja odstupa od normalne i kod njih je raspodjela
takva, da su frekvencije utroska vremena oko
sredn]e vrijednosti veée, a za ostale vr1]ednost1
se postepeno smanjuju (1ako ne sasvim pravﬂ-
no) prema porastu, odnosno smanjenju tih vri-
]-ednost1 u odnosu na srednju vrijednost. Frek-

vencije veteg utroSka vremena §ire se raspro-
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Slika 1. — Prilagodena normalna krivulja i poligon
frekvencija utroika vremena za ispravljanje Cavala
(popodne)
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stiru nego frekvencije manjeg utroska vremena
od prosje¢nog, uslijed dega i dolazi do asimetri-
jje!

Sto se tide minimalnog utro$ka vremena,
koje se mo¥%e mijeriti kronometrom, prema
»Work Measurement« (11) ono ne treba da bu-
de manje od 0,04 minute, dok Bettler (3) tvrdi,
da najmanje mjereno vrijeme ne treba da bude
ispod 0,10 minuta. Obzirom na ove tvrdnje i
na vlastito iskustvo smatram, da se kao najniZa
vrijednost moZe uzeti 0,04 minute.

Razlika izmedu najveéeg i najmanjeg oti-
tanja kod mjerenja vremena Fabrickij je izra-
zio koeficijentom jednoli¢énosti niza:

najviSe ocitanje

K

najnize otitanje
Prema Fabrickom maksimalni koeficijent
za ruéne radove moZe iznositi: :

Vremensko trajanje K
operacije (zahvata)

do 6 sekundi . . 2,5
od 6 do 18 sekundi 2,0
iznad 18 sekundi 1,8

Prema tome, duZe i kraée utroSske vremena
treba kod obrade podataka eliminirati, dok se
ne dobije odredeni koeficijenat »K.

010§

L1
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U »Work Measurement: Time ‘Study« (11)
stoji: »Preporuduje se, da se nijedno vrijeme
ne iskljutuje, ako je proutavan dovoljan broj
ciklusa«. :

Smatram, da ukoliko postoji veca razlika iz-
medu najniZe i najviSe izmjerene vrijednosti
utroska vremena, dobivene podatke treba pri-
kazati grafi¢ki poligonim frekvencijama, pa ako.
se frekvencije visih i niZih vrijednosti od pro-
sjetne smanjuju prema njihovoj udaljenosti od
ove — makar to i ne bilo strogo pravilno — ne
treba iskljuéivati najniza i najviSa ocitanja.
Ukoliko se frekvencije prema poveéanju poje-
dinih vrijednosti u odnosu na prosjetnu prvo
smanjuju, a zatim opet povetavaju, treba ispi-
tati uzroke ove pojave i po potrebi mjerenje
vremena vrsiti posebno.

Kako se iz podataka vidi, aritmeti¢ka
dina utroska vremena kod popodnevnog :
vljanja ¢avala veta je nego kod ispra
ujutro. Isti je sluéaj i kod ispravljanj

Kod predmeta rada (Cavala i
bilo nikakve razlike, a uzrok razli¢if
nom vremenu je u tome, Sto je
bio odmorniji, pa je rad vriio s veéim za
njem. Zbog toga se kod konatne obrade
taka mora korigirati aritmeticka sre
zalaganju (stupanj uéinka, Leistun i

Veé je spomenuto, da kod normalne
djele frekvencija utroSka vremena one opa

#



Slika 2. — Prilagodena normalna krivulja i poligon
frckvencija utrodka vremena za ispravljanje slivnika
(popodne)
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prema njihovoj udaljenosti od srednje vrijed-
nosti. U tabeli normalne raspodjele mozZe se
o¢itati koliki se '% svih frekvencija nalazi unu-
tar raspona X * t.s, gdje je »t« izvjestan broj
(obi¢no se uzima maksimalno do 3).

U tabeli 1 prikazane je % svih frekvencija
prema gornjem izrazu, a za vrijednosti »t«¢ =
03, 10 TLEL, Pl 2, S

Ako usporedimo '% svih frekvencija za in-
tervale X * t.5, kod normalne raspodjele s
onim kod stvarne raspodjele u navedena cCetiri
primjera, vidimo da za vrijednosti »t« od 1 na
viSe postoje neznatne razlike,

To je vazno napomenuti, jer kod proucava-
nja rada dolazi u obzir '% svih frekvencija tek
za »t« = 1 1 viSe.

Postotak frekvencija za njihovu normalnu i
konkretnu distribuciju
Tabela 1

b/ svih frekvencija u raspénu it
Raspon za nor- za konkretnu raspodjelu na

Q10 o

t X +t.s malnu grafikonima
raspodjelu 1 2 3 4

0,5 05.5 38,3 339 40,4 35,0 43,0
1,0 1,0.s8 68,3 72,5 70,2 66,3 71,6
1,56 1,5.8 86,6 87,9 86,0 86,8 88,8
2,0 20.5 95\t 95,9 0458 o4 947
2.5 25.8 98,8 983 98,6 985 97,1
3,0 3,0.5 99,7 100,0 100,0 100,0 98,7
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Znati, da se na pr. u intervalu X *1.s kod
normalne raspodjele nalazi najmanje 68, 3%
svih frekvencija, a u konkretnom sluéaju, kod
podataka prikazanih u grafikonu 4, u granicama
vrijednosti utro$ka vremena 07841 +0,2069,
tj. od 0,5772 do 0,9910 minuta, nalaz1 se — ka-
ko se vidi u tabeli 1 — 71 6% svih 1zm1eremh
utroSaka vremena.

Ovi su nam podaci dalje potrebni za utvr-
divaneje djelovanja greske aritmeti¢ke sredine
(sx), te odredivanja potrebnog broja mjerenja
vremena za odredeni koeficijent rizika i stu=
panj pouzdanosti.

Koeficijent rizika aritmeti¢ke sredine dobi-
je se po formuli:

Sx . S
0,0p = = e
X JN-X

0,0p = koeficijent rizika
N = izmjereni broj utroska vremena
= % greske aritmeticke sredine

Znac1, da kod normalne dlstnbucue frek- :
vencija u 68,3% od svih sluéajeva aritmetidka

sredina varira u granicama X + O,0p : X.

Ukoliko Zelimo neki drugi stupanj pouzda-
nosti, to vrijednost ss« u gornjem izrazu mora-
mo mnoziti s odredenim iznosom »t«. - &
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Slika 3. — Prilagodena normalna krivulja i poligon
[rekveneijn utroSka vremena za ispravljanje &avala
(ujutro)
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Na pr. za stupanj pouzdanosti od 95,4%
gornji izraz ¢e izgledati ovako:

2R
@y = ———
IN-X

Pomoéu gornjeg izraza moZe se po zavrse-
nom mjerenu iz dobivenih podataka izratunati
potreban broj uzoraka »N« za odredeni stupan]
pouzdanosti i koeficijent rizika.

Za praktiéne svrhe uobicajeno je, da se uzi-
ma koeficijent rizika 0,05 uz 95% stupanj po:
uzdanosti. Prema tome ¢e aritmetitka sredina
X u najmanje 95% sluéajeva varirati najviSe
u granicama do £5% od svog iznosa. Izratuna-
vanje potrebnog broja mjerenja vrsi se iz sli-
jedecteg izraza: =

005X =19 -

S x
S

Vv
(Obitno se 1,96 zaokruzi na 2,0, Sto znaéi
95,4% stupanj pouzdanosti.)
Sredivanjem ovog izraza dobije se broj po-
trebnih uzoraka:

il Q08 = &+

1600 - <®
N = e —
X2
Na isti nat¢in mozemo odrediti potreban broj
mjerenja za bilo koji koeficijent rizika uz Ze-
ljeni stupanj pouzdanosti.

. PY Py LK

[-31] gi2 043 Qi 045 046 X

Ukoliko je broj uzoraka manji od 30, ne
koriste se podaci normalne nego tzv. Studen-
tove distribucije. Kod te distribucije izraz »t«
ima razlidite vrijednosti i za isti stupanj po-
uzdanosti, $to ovisi o broju uzoraka.

Kako vidimo, odredivanje potrebnog broja
uzoraka zahtijeva izvjesno ratunanje i moze se
izvr§iti tek poslije zavrSenog mjerenja vreme-
na. Stoga je vrlo korisno upoznati naéin odre-
divanja makar i provizornog broja mjerenja,
koji se moze izvrSiti brzo, bez veteg racunanja
na (N) iz tabele (Barnes (1): tabela 13 na strani
u toku rada.

Barnes (1) preporucuje slijedeéi nacin odre-
divanja broja mjerenja za koeficijent rizika
0,05 uz 95% stupanj pouzdanosti, kako se to
vr$i kod Maytag Company:

1. Izmijeriti deset utrosaka vremena (np) za
radnje koje traju 2 minute ili manje, a pet
utrofaka vremena za radnje koje traju duze
od 2 minute. o

2. Odrediti vrijednost »R«. To je razlika iz-
medu najviSe vrijednosti (H) i najniZze (L).
R = H—L

3. Odrediti aritm. sredinu X. Aproksimativ-
no se ona moze odrediti i na slijedeéi naéin

Lo H+L :
N =
2
R
4. Odrediti vrijednost —
X




o, Slika 4. — Prilagodena normalna krivulja i poligon
[rekvencija utrodka vremena za ispravljanje slivnika
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5. Odrediti broj potrebnih mjerenja vreme-
354) na slijedeéi naéin: u prvoj koloni potraziti

R

iznos ——, a zatim u istom redu u koloni za
X

np = 5, odnosno n, = 10 — prema tagki 1.

oditamo potreban broj uzoraka (mjerenje vre-
mena »N«).

6. Nastaviti mjerenja vremena dok se ne po-
stigne broj odreden u tacki 5.).

Kako se u priloZenoj tabeli vidi, dane su vri-

R
jednosti za izraz —— maksimalno do 1,00. Uko-

X
liko taj izraz premasi vrijednost od 1,00, po-

treban broj mjerenja (N) moZe se izratunati iz
slijede¢e formule, pomotu koje je izradena i
prilozena tabela:
¢ | 2R
005 X =
d2 VN
dz za prethodni broj mjerenja (np = 5) =
2,326 :
- R
X

d2 za prethodni broj mjerenja (np = 10)
= 3,078 :
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Na ovaj nadin odredio sam potreban broj
mjerenja vermena i za naprijed navedene slu-
¢ajeve, a zatim sam odredio potreban broj mje-
renja vremena po zavrSetku rada.

Odredivan’e potrebneg broja mjerenia vremena »N«
za koeficijent rizika 0,05 i 95 stupanj pouzdanesti

Tabela prema Barnesu (1)

Potreban Potreban Potreban
broj ‘broj broj
mjerenja mjerenja mjerenja
R N za R N za R N za
X e &7
II I - I Il Il
S g & g e
0.10 3 2 42 52 30 0.74 162 93
0.12 4 2 0.44 57 33 0.74 1m 93
0.14 6 3 046 63 3% 078 180 103
0.16 8 4 048 68 39 0.80 183 103
0.18 10 6 050 74 42 .82 199 113
0.20 o4 il 0.52 20 45 084 200 119
0.22 14 8 054 86 49 086 218 125
0.24 17 = 10 058 93 53 0.88
0.26 20 11 0.58 160 57 0.90
0.28 23 13 0.60 107 61 0.92
0.30 2015 062 114 85  0.94
0:3% =30 9l 0.64 121° 69 0.96
034 34 20 owes 129 4 .98
0.36 38 22 068 137 8 1.00
038 43 24 070 145 @83
0.40 47 2 0.72 153 88

Rezultati su prikazani u tabell 2.



Odredeni potreban broj mjerenja vremena »N« Uz
koef. rizika 0,05 i s.upanj pouzdanosti 950 za
navedene rucne radove

Tabela 2

Broj potrebnih mjerenja N

R
R izraza — i 1600 . s>
Vrsta rada x N = —
za n, = 10 trbele 13 RE
Ispravljanije
cavala
popodne 0,92 143 166
Ispravljanje
slivnika
popodne 0,84 119 94
Ispravljanje
cavala
ujutro 0,93 146 1708
Ispravljanje
slivnika
ujutro 0,81 111 114

Kako se iz tabele 2 vidi, razlika u odrede-
nom broju mjerenja vremena »N« na prvi (pro-
vizoran) natin ne odstupa mnogo od drugog,
tacénijeg nacina. Korisno je u toku rada provi-
zorno odrediti »N« radi orijentacije, a za svaku
sigurnost treba izvr$iti nekoliko mjerenja vise.

ZAKLJUCAK

1. Poligoni frekvencija utroska vremena za
navedene ru¢ne radove pokazuju pozitivau asi-
metriénost distribucije.

i 2. Usporedbom % ukupnog broja frekven-
cija u intervalima X =+ t.s kod normalne distri-

bucije, s % frekvencija kod stvarne distribu-
cije vidimo, da kod vrijednosti »t« = 1 i vige
postoje male razlike, pa smatramo da postavke
koje vaZe za normalnu distribuciju, mozemo za
taj interval koristiti i za konkretne distribucije
frekvencija.

3. Ukoliko konkretna distribucija frekven-
cija pokazuje tendenciju smanjenja frekven-
cija za pojedine vrijednosti prema njihovoj
udaljenosti od prosje¢ne vrijednosti, smatram
da kod obrade podataka najniZe i najviSe vri-
jednosti ne treba iskljugivati.
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crete frequency distributions.

ABOUT SOME CHARACTERS OF TIME CONSUMPTION DATA OF MANUAL LABOUR AND
THEIR TREATMENT

Summary

1. The frequency polygons of the time consumption for the mentioned manual labour exhibits

2. A comparison of the percentage od the total number of frequencies within intervals X * t. s
1 or upwards — evidences that the existent differen-
ces are small and that the set norms valid for normal distribution can be employed also for the con-

3. In so far as the concrete frequency distribution exhibits a tendency towards a decrease o
the frequencies for individual values according to their respective distances from the average v
lues, the maximum and minimum values not need to does be excluded in the treatment of the data.
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Inz. JERKO KALER. ZAGREB:

Metoda raspodjele dijela c¢istog prihoda za osobne
dohotke po ukupnom uc¢inku

UvOoD

Raspodjela ¢istog prihoda namijenjenog za osobne
dohotke po kompleksnom ucinku ima najraznovrsnije
oblike. Svrha je svih tih oblika raspodjele da se za-
rade radnika sto pravilnije rasporede bilo na radnike
koji rade po normi ili akordu, bilo na radnike ko'i ra-
de po vremenu. Pod pojmom radnika razumijeva se
svaki ¢lan radnog kolektiva bez obzira na kojem je
radnom mjestu zaposlen.

Sistem raspodjele osobnih dohodaka po jedinici
proizvoda ne obuhvac¢a svu materiju kompleksno, vet
samo jedan njen dio, i {o uglavnom proizvodnju po
koliéinskim pokazateljima. Ostali su elementi kom-
plel_tsnag utinka negdje manje a negdje viSe zanema-
reni.

I taj sistem utjefe na poveéanje proizvodnje po kKo-
liéini i na - produktivnost, ali su pritom zanemareni
neki od najvaznijih faktora, koji imadu odludujuéi
upliv na formiranje dohotka privredne organizacije.
Zanemareni su tro$kovi proizvodnje (proizvodnja pod
svaku cijenu), kvalitet proizvedene robe te proizvod-
nja robe koja ima druitveno priznanje (moguénost re-
aliziranja). 3

Raspodjela osobnih dohodaka po kompleksnom
uginku vodi racuna o svim tim faktorima, pa koli¢ina
osobnih dohodaka radnika rezultira iz poslovnog us-
pieha privredne organizacije u cjelini.

Pri raspodjeli tistog prihoda privredne organiza-
cije treba se drZati slijedeéih osnovnih nacela:

a) Osobni dohodak svakog pojedinog radnika nije
ovisan samo o koliéini i vrijednosti izvrSenog rada veé
i o financijskom rezultatu privredne organizacije kao
cjeline.

b) Osobni dohoci treba da budu funkeija raspodjele
gistog prihoda. To drugim rije¢ima znacéi, da osobni
dohoci ovise o ostvarenom é&istom prihodu privredne
organizacife a mne obrnuto.

¢) Porastom ¢&istog prihoda treba da rastu ne samo
osobni dohoei radnika veé i fondovi privredne orga-
nizacije u svrhu osiguranfa pofrebnih sredslava za
proSirenu reprodukciju i perspektivni razvoj privred-
ne organizacije.

Novi privredni instrumenti ne samo Sto prosiruju
moguénost raspodjele &istog prihoda veé ujedno pro-
pisuju, da privredna organizacija raspodjeljuje Cisti
prihod na osobne dohotke radnika i na fondove. Osno-
ve i mjerila za ovu raspodjelu utvrduj e samostalno
organ upravljanja privredne organizacije. Osncve i
mjerila za raspodjelu ¢istog prihoda privredna orga-
nizacija utvrduje pravilnikom (pravilnik o raspodjeli
¢istog prihoda).

Osnov raspodjele ¢istog prihoda namijenjenog za
osobne dohotke po zacrtanoj metodologiji je ufeste
vrijednosti sadanjeg Zivog rada potrebnog za ostvare-
nje planirane proizvodnje. To uéesée vrijednosti rada
korigira se postotkom izvrSenja plana dohotka.

Nacin raspodjele ¢&istog prihoda na organizacione
jedinice obraden je u posebnom poglavlju.

U daljnjem izlaganju razjasnit ¢e se neki op€i ter-
mini s kojima se svakodnevno susre¢emo u praksi.

EKONOMSKA JEDINICA

Iako se o tom terminu mnogo raspravlja, ipak jos
uvijek nemamo to¢nu i jedinstvenu definiciju pojma
ckonomske jedinice. U jednoj privrednoj organizaciji
ekonomska jedinica nije niSta drugo ve¢ samo jedna
zaokruzena faza rada u tehnoloSskom procesu (na pr.
sjeta i izrada u proizvodnji grane 313). Kod drugih
pak privrednih organizacija ekonomska jedinica_obu—
hvaéa &itav tehnoloski proces, t. ~1:":i1:av pogon u cjelinid,
koji proizvodi gotovu robu i moze samostalno nastu-
pati na trzistu.
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U svakom konkretnom sluéaju svaka privredna or-
ganizacija sama odlutuje i formira ekonomske jedi-
nice prema svojim postavkama i svojim potrebama.
Jednom utvrdena nacela za formiranje ekonomskih jz-
dinica i njihovo funkcioniranje treba provjeravati u
odredenom vremenskom razdoblju, kako bi se na os-
novu postignutih rezultata mogle otkloniii sve slabosti
postavljene organizacije.

Sam naziv »ekonomska jedinica«, pod kojim se na-
zivom ustvari podrazumijeva osnovna ¢elija privredne
organizacije, mnogi zamjenjuju s nazivom »radna za-
jednica« s razloga, §to se u ekonomskoj jedinici ne
prematra samo ekonomsko-crganizacioni peolozaj  pro~
izvodata vet i izmijenjeni drustveni odnosi. Proizvo-
daci dobivaju pravo, da sami neposredno upravljaju
sa sredstvima za proizvodnju.

Privredna organizacija sama odlutuje, koja ée pra-
va i kompetencije prenijeti na ekonomsku jedinicu,
a koja ¢e zadrfati za sebe, imaju¢i u vidu zajednitke
interese svih ekonomskih jedinica i interese privredae
organizacije kao cjeline.

Ukoliko su ekonomske jedinice tako formirane, da
obuhvaéaju cjelokupan proces proizvodnje (na pr. pro-
izvednju parketa sa 42—45 radnika), to se tim organi-
zacionim jedinicama mogu daii veéa prava i kompe-
tencije u odlug¢ivanju i rjeSavanju njihove sveukupne
problematike. Poslovni rezultat takvih ekonomskih
‘edinica moZe se samostalno utvrditi bez obzira na rad
i djelovanje ostalih organizacionih jedinica u sastavu
privredne organizacije.

Ako ekonomska jedinica predstavlja samo jedan
dio (zaokruyenu fazu rada) proizvodnog procesa, to
njen rezultat ne ovisi samo o njenom rezultatu veé i
o radu te djelovanju svih ostalih ekonomskih jedinica
(faza rada). Takva ekonomska jedinica me moZe se
samostalno razvijati niti moZe donositi odluke koje
nistt uskladene s interesima ostalih ekonomskih jedi-
nica. U takvim uvietima prava i kompetencije eko-
nomskih jedinica bit ée znatno umanjene. .

Stvar je diskusije, dali je bolje formiranje ekonom-
skih jedinica na bazi jedne zaokruzene faze rada ili
na osnovu ukupnog tehnolo$kog procesa.

U $umarstvu i drvnoj industriji doéi ée do ‘formi-
ranja ekonomskih jedinica po jednom i drugom na-
telu.

VRSTE EKONOMSKIH JEDINICA

U odnosu na djelatnosti imamo u pravilu dvije
vrsti ekonomskih jedinica — opée i specijalizirane,

Opéa ekonomska jedinica obuhvaéa sve grane dje-
latnosti, pa se prati poslovni uspjeh ekonomske jedi-
nice u cjelini. Opte ekonomske jedinice formirat ce se
te$ée u Sumarstvu a rjede u drvnoj industriji.

Jedna od poteskoéa kod opéih ekonomskih jedinica
je u tome, §to radnik mora biti svestrano izobraZen i
tmati sposobnosti za obavljanje radova u swim gra-
nama djelatnosti (uzgoj. eksploatacija, zaStita, poljo-
privreda, lov i dr.). Tu svestranu izobrazbu tesko po-
stize $umski radnik, pa se od njeg ne mogu otekivati
onakvi rezultati, koje moZe postié¢i speoijalizirani rad-
nik.

Specijalizirana ekonomska jedinica obuhvaca samo
jednu djelatnost ili samo fazu rada u pojedinoj grani
privrede (samo uzgoj, ili-samo iskoniSéavanje Suma,
proizvodnju stolica, proizvodnju pojedinih tipova sto-
lica i dr.). Specijaliziranu proizvodnju teze je orga-
nizirati u $umarstvu nego u drvnoj industriji, Obim
rada i zadatke uvjetuje formiranje specijaliziramih
ekonomskih jedinica.

Specijalizirane ekonomske jedinice u Sumarstvu
imaju nedostatke, koji se ne mogu tako lako otldloniti.
Tesko se postiZe ustaljenje radne snage, ukritavaju se



djelatnosti na istom prostoru, a Zesto puta se smanju-
je ekonomitnost poslovanja specijalizirane ekonomske
jedinice.

I po tom pitanju se moZe mnogo raspravljati, da
li formirati opée ekonomske jedinice ili specijalizira-
ne. Svaki konkretni slucaj zahtijevat ée svoje rjese-
nje. Ne postoje Sablone za jedinstveno rjesavanje te
problematike.

POJAM OBRACUNSKE JEDINICE

Pod pojmom obratunske jedinice razumijeva se
niza organizaciona jedinica privredne organizacije,
koja ¢ini ekonomsku i proizvodnu cjelinu s odrede-
nim proizvodnim zadatkom po koli¢ini i vrijednosti.
U obratunskoj jedinici stvara se gotov proizvod ilj se
vridi usluga. Ona svojom djelatnoséu stvara prihod i
dohodak.

Pojam obratunske jedinice istovjetan je s pojmom
ekonomske jedinice. Jedna i druga ostvaruju prihod
i dohodak, koji su osnov raspodjele dijela tistog pri-
hoda za osobne dohotke.

U sultini nije vaZan naziv organizacion jedinice,
vet je bit u tome, 8to se pod tim mazivom razumijeva.
Jednom utvrdeni sadrzaj naziva treba imati uvijek
isti smisao pri rjeSavanju odredenog zadatka.

Obzirom da se u na$oj terminologiji pojavljuje
najviSe termin ekonomska jedinica, to je naziv obra-
tunska jedinica zamijenjen nazivom ekonomska jedi-
nica.

RASPODJELA

CISTOG PRIHODA NA EKONOMSKE JEDINICE

Postoje u nacelu dva osnovna principa za utvrdi-
vanje ¢&istog prihoda privredne organizacije odnosno
niZih organizacionih jedinica, i to:

1. — da se utvrduje tisti prihod privredne organi-
zacije kao cjeline bez obzira na poslovni rezultat eko-
nomskih jedinica,

2. — da se utvrduje samostalnim obratunom po-
slovni rezultat ekonomskih jedinica, a zbroj poslovnih
rezultata svih ekonomskih jedinica daje ukupni re-
zultat privredne organizacije.

I jedan i drugi nadin obratuna primjenjuje se pri
utvrdivanju financijskog rezultata kod sSumskih go-
spodarstava i drvno-industrijskih poduzeca.

Prema propisima Zakona o §umama sve privredne
organizacije, koje imaju u svom sastavu Sumarstvo
kao granu privrede, moraju za tu djelatnost naéiniti
samostalan obratun (odvojen zavrini ra¢un). Ekonom-
ska jedinica $umarstva ima i svoj zasebni Ziro ratun.

Na osnovu principa utvrdivanja poslovnih rezultata
vrdi se i formiranje ekonomskih jedinica.

Ako se Zeli vriiti obraéun preizvodnje i poslovnog
rezultata za svaku ekonomsku jedinicu, onda se one
tako formiraju, da se moZe nedvojbeno utvrditi ukup-
ni prihod i dohodak svake ekonomske jedinice. U tom
slutaju ekonomska jedinica mora obuhvatiti gotov
proizvod od potetne do zavrine faze proizvodnog pro-
cesa. Ekonomske jedinice formirane samo ma o0snovu
pojedinih faza rada ne mogu vrSiti zaseban obracun
(zavrdni radun) svoje proizvodhje.

Jedan od nadina raspodjele ostvarenog d&istog pri-
hoda privredne organizacije ma niZe organizacione je-
dinice obraden je u »Metodologiji raspodjele osobnih
dohodaka po kompleksnom uéinku u Sumskim gospo-
darstvima« u izdanju Instituta za drvno dndustrijska
istrazivanja. Po toj metodi pri raspodjeli &isbog pri-
hoda na osobne dohotke i fondove polazi se uvijek od
gospodarstva kao cjeline. No pri raspedjeli &istog pri-
hoda ne smiju se zanemariti ni interesi ekonomskih
jedinice, odnosno interesi radnika proizvodada i uprav-
ljaéa.

Sistem raspodjele dohotka i zavisnost osobnog do-
hotka od ostvarenja dohotka traZe od radnika proiz-
vodata — upravljaa, da uz racionalno koristenje
sredstava za rad poveéa proizvodnost, ekonomiénost i
rentabilitet. Ostvareni osobni dohoci pojedinca bit ée
ovisni o ostvarenom dohotku, cijenj koStanja, kvali-

teti proizvedene robe i o realizaciji ostvarene proiz-
vodnje. Nije dovoljno proizvoditi pod svaku cijenu,
vet se pri tom mora voditi ratuna o tro$kovima po-
slovanja | o tome, da 1li je proizvodnja drustveno ko-
risna. Treba proizvoditi samo takvu robu, kojoj je
plasman osiguran na tuzemnom i inozemnom trzistu.

Raspodjelom dijela @istog prihoda za ‘osobne do-
hotke stavljaju se proizvodne i neproizvodne (reZijske
i pomoéne djelatnosti) ekonomske jedinice u medu-
sobno ravnopravan poloZaj. Svaka proizvodna eko-
nomska jedinica sudjeluje u raspodjeli prema ostva-
renju plana dohotka, dok uprava privredne organi-
zacije i pomoéne djelatnosti sudjeluje u raspodjeli di-
jela ¢istog prihoda za osobne dohotke prema prosjeku
izvrienja plana dohotka svih proizvodnih ekonomskih
jedinica.

U priloZenoj tabeli 1 prikazan je nadin raspodjele
dijela ¢istog prihoda na dio za osobne dohotke.
Raspodjelu ¢istog prihoda rasporedenog za osobne do-
hotke i na dio za fondove vr§i organ upravljanja pri-
vredne organizacije. Pri raspodjeli Cistog prihoda na
dio za osobne dohotke i na dio za fondove privredna
organizacija duzna je postupiti paznjom dobrog pri-
vrednika. Drzeéi se tih natela, propisa i cilja, koji Zeli
postiéi, imajuéi u vidu razvojni tok privredne organi-
zacije kao i drustvene interese, moraju se sredstva
¢istog prihoda koristiti i rasporedivati tako, da kroz
porast osobnih dohodaka rastu proporcionalno i fon-
dovi potrebni za prodirenu reprodukeiju.

Osnovni je cilj svake privredne organizacije, da
poveta i pro$iri svoju proizvodnju, jer se time stva-
raju mogucénosti za poveéanje osobnih dohodaka, U
sluéaju da se ostvaruje znatno poveéani &isti prihod
izazvan vanjskim utjecajima ili vetom racionalizaci-
jom treba raspodjelom povecati fondove privredne or-
ganizacije.

U navedenom primjeru utvrden je dio ¢istog pri-
hoda za osobne dohotke sa 114,10¢.000, - Din. Postavlja
se pitanje, kako izvrsiti raspodjelu ¢istog prihoda na
ekonomske jedinice, da raspodjela bude pravedna i da
svaka ekonomska jedinica dobije alikvotni dio ostva-
ren njenim zalaganjem i ute$tem u proizvodnji.

Prema ve¢ pomenutim naéelima osnov je raspodje-
le dijela Cistog prihoda za osobne dohotke uceiée vri-
jednosti Zivog rada potrebnog za ostvarenje planirane
proizvodnje. To uceSée korigira se postotkom izvrSe-
nja plana dohotka. To drugim rijetima znati, da se za
planiranu proizvodnju utvrduju radna mjesta i broj
izvrSioca na tim radnim mjestima. Zatim se utvrduju
svi oni elementi, koil su odluéujuéi za ustanovljenje
odnosa izmedu pojedinih radnih mjesta, a to su:

— potrebna $kolska sprema,

_— strutno znanje pri radu,

— odgovornost na radu,

— uvjeti i teZina rada na radnom mjestu,

Provedbom analitit¢ke procjene radnih mijesta po-
stizu se najbolji rezultati. Ukoliko se rezultati ana-
lititke procjena poveZu s procjenom li¢nosti na.sva-
kom radnom mjestu, to ¢e se dobiti medusobni odnosi
radnih mjesta ijzraZeni u bodovima. Utvrdivanjem
vrijednosti jednog boda dolazi se do novane vrijed-
nosti radnog mjesta.

Na osnovu zadatka ekonomske jedinice utvrduje se
broj radnih mjesta, njihova vnijednost kao i broj iz-
vriioca te ukupna vrijednost rada potrebnog za ostva-
renje blanirane proizvodnje. Bitno je pri tome, da se
pri procjeni svih radnih mjesta upotrijebe ista mje-
rila i ishi kriterij. Osnovno je nacelo pravednosti, da
isti rad dzvrS8avan pod istim okolnostima na
mjestima mora imati jednaku vrijednost u istoj pri-
vrednoj organizaciji. Ako je tako postupljeno, to  je
vrijednost rada svih ekonomskih jedinica utvrdena po
natelu, da se za jednak rad ostvaruju jednaki osobni
dohoci.

Uteste vrijednosti rada ekonomskih jedinica u &is-
tom prihodu iskazano je u priloZzenoj tabeli 1 pod red-
nim brojem 9. Planirani €isti prihod ekonomske jedi-
nice moZe biti manji ili veéi od vrijednosti rada po-
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OBRACUN OSTVARENIH REZULTATA I RASPODJELA CISTOG PRIHODA ZA OSOBNE DOHOTKE
NA EKONOMSKE JEDINICE

Tabela 1
(u 000.000 Din)
Ekonomske jedinice
. t djelatnosti Ukupno
Red. Naziv A B Uprave i pom.
br. Plan  izvrs. Plan izvr§. Plan izvr§. ©Plan izvrS. Plan izvrs.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 Ukupan prihod 1573 il 62 61 69 69 — — 304 301
2 Troskovi poslovanja 106 96 o} 31 32 27 — — 165 154
3 Porez na promet 3 2 1 1 1 1 - o 5 4
4 Dohodak 64 73 34 29 36 41 — — 134 143
5 Doprinos iz dohotka 96 10,9 5,1 4,3 5,4 62 — — 20,1 21,4
6 Izvanredni doprinos — — — — — — — — = =
7 Cisti prihod 54,4 62,1 28,9 24,7 30,6 34,8 = — 113,9 121,6
8 Od <¢istog prihoda otpa-
da na dio:
za fondove 6,14% 7,0 7,5
za dohotke 93,86% 48,6 20,8 23,6 13,9 106,9 1141
9 Ucdesée osobnih dohoda-
ka u ¢istom prihodu po
planu u % 45,42 19,45 - 22,11 13,02 100,00
10 Tzvrs. plana dohot. u % 114,10 85,40 113,90 106,71 108,71
11 Korekcija uteS$éa na iz-
vrienje plana (red 9 X g
red 10) : 100 51,829 16,53% 25,18% 13,89/ 107,42%o
12 Raspodjela osobnih do-
hod. na ek. jedinice 55,00 17,6 26,7 14,8 114,1

trebnog za izvrsenje planirane proizvodnje. Ekonom-
ska jedinica ostvarit ¢e punu vrijednost rada uz uvjet,
da izvrdi 100/ planirani dohodak.

Mjerila uCeSéa u raspodjeli dijela Cisbog prihoda
za osobne dohotke nije visina planiranog ¢&istog pri-
heda ekonomske jedinice, veé¢ procjenom utvrdena
vrijednost rada potrebnog za izvrienje posfavljenog
zadatka. Sva sredstva rada i materijala moraju se nor-
mirati po jedinstvenom kriteriju, kako bi se sve eko-
nomske jedinice stavile u medusobno barem priblizno
ravnopravan poloZaj u odnosu na uslove privrediva-
nja.

Prilikom izvrienja zadataka ekonomske jedinice me
zalazu se jednako pri radu, ne troSe iste koli€ine si-
rovina i pomoénog materijala, ne poduzimlju sve
shodne mjere i akcije, koje utjeéu na formiranje do-
hotka ekonomske jedinice. Prema rezultatu rada,
utvrduje se ostvarenje dohotka svake ekonomske je-
dinice (premas$ayj ili podbadaj).

Planirano ucesce (red 9) korigira se postotkom izvr-
Senja plana dohotka (red 10) — pa se dobije novi po-
stotak (red 11) kojim ekonomska jedinica sudjeluje
u raspodjeli &istog prihoda mamijenjenog za osobne
dohotke. Zbroj novih postotaka ucéeSta ekonomskih je-
dinica u raspodjeli dijela ¢istog prihoda za osobne do-
hotke veé¢i je ili monji od 100°/0. Stoga je potrebno,
da se taj iznos svede ma 100%, po prostom pravilu
trojnom:

10’7,42”;0
o
114,100.000 X 100

x = = 106,218.581
107,42

114,100.000.-
X

MnoZenjem dobivenog iznosa s postocima korigi-
ranog utedéa izratunava se ukupno udesée osobnih do-
hodaka ekonomske jedinice, kojim ona sudjeluje pri
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ragpodjeli dijela &istog prihoda za osobne - dohotke

(apsolutni iznos). Iznos ufeita moZe se izracumnati i

na taj madin, da se ukupni iznos 114,100.000,- — podi-

jeli sa sumom postotaka (107,42), pa se dobije vrijed-
nost jednog postotka, koji pomnoZen s 'postotcima iz
kolone 1 daje konatni rezultat.

Ulaganje u fondove i koristenje fondova wvrsi pri-
vredna organizacija kao cjelina, Raspodjela ostvarenog
¢istog prihoda moe se izvrditi i na jedan od slijede¢ih
naéina:

— Raspodjela ¢istog prihoda na ekonomske jedinice
u globalu. Ekonomska jedinica sama odreduje koli-
ki ée iznos upotrijebiti za osobne dohotke a koliki
unijeti u svoje fondove.

— Raspodjela ¢istog prihoda nakon razdvajanja na dio
za osobne dohotke i na dio za fondove, Svaki taj
dio rasporeduje se na ekonomske jedinice, koje sa-
mostalno vrie dalnje rasporedivanje.

— Decentralizacija samo nekih fondova ili samo di-
jela fondova (rezervni fond osobnih dohodaka 100%/,
p&)o?lovni fond 40°%, fond zajednitke potfroSnje
50°/0).

Pri raspodjeli ¢istog prihoda na ekonomske jedinice

vaZno je pitanje, da se pravilno uspostave odnosi iz-

medu privredne organizacije i ekonomskih jedinica.

Potrebno je utvrditi takve odnose i mjerila, da pri

raspodjeli dijela Cistog prihoda za osobne dohotke ne

dolazi do prelijevanja sredstava iz jedne ekonmomske
jedinice u drugu bez povezanosti s rezultatima rada.

RASPODJELA CISTOG PRIHODA PO JEDINICI
PROIZVODA

Na osnovu proizvodnog zadatka poduzede odabire
takvu jedinicu proizvoda, koja ée joj sluZiti kao mje-
rilo za utvrdivanje koli¢ine proizvodnje i kolidine
osobnih dohodaka, kojl se mogu isplatiti za ostvarenu
proizvodnju. Jedinica proizvoda je velitina, kojom se




izrazava na$ utinak. Ukoliko je raspodjela &istog pri-
hoda po jedinici proizvoda vezana na financijski re-
zultat poduzeéa kao cjeline, to sistem takve raspodjele
daje vrlo dobre rezultate.

Za jedinicu proizvoda odabire se ono mjerilo, ko-
jim se na jednostavan natin dolazi do rezultata. To
moze biti kg, tona, m*, m* kom. norma sat, garnitura,
uslovna jedinica i dr.

Svadanjem ukupne proizvodnje na jedinicu proiz-
voda ili uslovne jedinice teSko se prati izvrSenje plana
asortimana. Izvrienje plana moZe se pratiti samo po
vrijednosti. Ukoliko se Zzeli pratiti izvrSenje plana po
asortimanu, to se postiZe time, da se izvrSenje plana
po vrijednosti stavlja u odnos s izvrsenjem plana po
kolidini:

%0 izvrs. plana po vrijed.

= %, izvr§. plana asortim.
% izvrs. plana po kolit.

Evidenciju proizvednje po jedinici proizvoda ne vo-
di se u knjigovodstvu, ali se ista uskladuje s knjigo-
vodstvenim stanjem. Za uslovnu jedinicu (ekvivalen-
tni broj )odabire se onaj proizvod, koji je najviSe za:
stupljen u proizvodnji (m® pilanskih trupaca u sjedi-
nama Getinjara, prm ogrieva u sjetinama bukve itd.).
Sva se proizvodnja na osnovu odnosa osobnih dohoda-
ka izrade svodi na uslovnu jedinicu.

Suma osobnih dohodaka zadane proizwodnje podi-
jeljena s koli¢éinom uslovnih jedinica daje kolidinu
osobnih dchodaka, koja se moZe isplatiti za proizve-
denu koli¢inu uslovnih jedinica. Ukoliko je kolic¢ina
osobnih dohodaka vezana na ostvareni &isti prihod, t{o
Je raspodjela osobnih dohodaka rezultat kompleksnog
ucinka.

INDIVIDUALNA RASPOJELA OSOBNIH
DOHODAKA U EKONOMSKQOJ JEDINICI

Dohodak pojedinog radnika ne sluZi viSe kao kri-
terij raspodjele osobnih dohodaka unutar ekonomske
jedinice. Mjerilo uéeSéa pojedinog radnika u ukupnom
rezultatu ekonomske jedinice je zarada po normi, od-
nosno zarada po vremenu za izvrSeni rad. Zarada po
normi i zarade po vremenu nisu fiksne stavke veé sa-
mo medusobni odnosi uéeséa u ukupnoj raspodjeli
‘osobnih dohodaka ekonomske jedinice.

Ukoliko se unutarnoj raspodjelom Zeli posebno sti-
mulirati rad na sniZenju cijene ko$tanja, prebac¢aj nor-
me, izvr¥enje plana i dr.,, to se za taj vid raspodjele
osiguravaju potrebna sredstva iz ukupnog rezultata
ekonomskih jedinica. Raspodiela osobnih dohodaka na
osnovw postignutih rezultata u sniZzenju cijene kosta-
nja (bilo pojedinca ili grupe radnika) obratunava se
po istim nacelima wobjafnjenim kod raspodjele dijela
¢istog prihoda za osobne dohotke na ekonomske je-
dinice.

Prilikom raspodjele osobnih dohodaka unutar eko-
nomske jedinice ne smiju se zanemarivati individual-
na mjerila rada (norme, jedinica proizvoda, norma sat
idr.).

Raspodjela osobnih dohodaka unutar elkonomske
jedinice mozZe se izvrSiti po slijede¢im osnovama;

1. Raspodjela na osnovu uceséa po pravilniku o ras-
podjeli osobnih dohodaka.

2. Raspodjela Po analiti¢koj procjeni radnih mje-
sta. f
3. Raspodjela po jedinici proizvoda (m3®, ha, norma
sat, tona, komad i dr.).

4. Raspodjela kombinirana po uéinku i vremenu.

Bez obzira na sistem raspodjele osobni dohoci sva-
kog pojedinca ovise od:

— individualnog utinka,

— poslovnog uspjeha ekonomske jedinice,

— poslovnog uspjeha privredne organizacije kao
cjeline.

PRIMJENA METODOLOGIJE RASPODJELE PO
KOMPLEKSNOM UCINKU U SUMARSTVU

a) Sumsko-privredno podruc.e:

Sumska gospodarstva vrie privrednu djelatnost na
odredenom $umsko-privrednom podru&ju. Sumsko-pri-
vredna podru¢ja osnivaju se prema prirodnim, eko-
nomskim i drugim uvjetima, §to ukazuje na jedinstvo
i cjelinu podrutja. Sumsko-privredno podruéje treba
u pravilu obuhvatili toliki prostor na kojem se mogu
u cjelosti provesti principi potrajnosti prihoda i pove-
¢anje prinosa na bazi postojeéih ili na bazi regeneri-
ranih Suma. Struktura §ume morala bi w pravilu traj-
no csigurati prihod i poslovanje po privrednom raéu-
nu.
Na osnovu zadatka, detaline pripreme rada, analize
iehnolodkog procesa i cilja za povetanje proizvodnje,
gospodarstvo ima prvenstveno zadatak. da se organi-
zira za vrSenje privredne djelatnosti na odredenom
Sumsko-privrednom podrucju.

Da se povetanje proizvodnje mozZe postiéi, potrebno
je, da se gospodarstvu osiguraju potrebna sredstva za
regeneraciju §uma iz ukupnog prihoda, a da se pritom
ostvari dohodak i izvrdi raspodjela u uvjetima samo-
upravljanja proizvodaga. Na {aj se naéin radnik §um-
ske privrede stavlja u jednak ekonomski i drudtveni
poloZaj s radnikom ostalih privrednih grana. Stvara
se materijalna baza za razvitak proizvodnih snaga i
socijalisti®cih ekonomskih odnosa u toj grani privrede.
Radnit¢ko upravljanje dolazi do punog izrazaja —
ostvaruje se mogucénost odludivanja o vrstama Sum-
skih djelatnosti, o organizaeiji poslovanja, o pravu
upravljanja i kori§tenja $umsko-privrednog podruéja,
prava formiranja i raspodjele dohotka i &Gistog priho-
da, prava donoSenja gospodarske osnove i miz ostalih
prava iz oblasti §umarstva.

b) Ekonomske jedinice:

Obzirom 4_n§ ng'éelne postavke postavlja se pitanje,
kako organizirati $umska gospodarsiva i podruéne
ckonomske jedinice?

Jedno ”je sigurno — da se Sumsko gospodarstvo u
svom proizvodnom djelovanju ima smatrati kao jedin-
-styen'a p'tjlvredn.a organizacija za podruéje kojim ﬁpr,'-
vlia i koje mu je dano na koristenje. Proizvodnu dje-
la‘tnost. gospodarstvo ostvaruje putem podrugnih eko-
nomskih ](ledlmca. Pri formiranju ekonomskih jedinica
treba uzeti u obzir slijedeée kriterije:
o= o»bwpvaéanje ekonemsko-gospodarske i tehnolo-
;k(z;{orgamzatimne cjeline u pravilu s uskladenim do-

otkom za §to dulje vrijeme a majmanj ij
od 5 godina; ; i
— obezbjedenje stalne radne snage;

:- —‘c-sigurarrnje neprekidnog unapredivanja privee-
tlvanja u svrhu postizavanja postavljenog Jcilja? i za-
datka;
— stanje teritorijalnih komunikaciia i 1
PTG iKacija i povezanost
— mogucnost obezbjedenja radne snage i kadrova;
— obezbjedenje osnovnih i ostalih sredstavay
— moguénost raspodjele ostvarenih
kompleksnom uginku; e ?o
— mogutnost da se u odredenim uvjetim 1 ':'V-‘
postiéi optimalni privredni rezultati i r.'aJciona-{;n;n ;i?

slovanje uskladeno s stavljeni e ;
darstva; po Jenim ciljevima gospo~

— moguénost obéz!bjedenja odred 1 3 Sa-
mostalnosti u odluéivanju. sloffiee

_ Sumarstvo je po pitanju formiranja.ekonomskih je-
dinica u vrlo povolinom polozajw. Uvjetl proizvodnje
su takvi, da se gotovo za svaku ekonomsku jedinicu
moze utvrditi financijski rezultat na bazi eksterne re-
alizacije. To nije slutaj kod ostalih privrednih orga-
nizacija. '

Postavlja se jedno osnovno pitanje, da li sve eko-
nomske jedinice moraju biti aktivne, odnosno, da li se
mogu -formirati ekonomske Jjedinice s megitivnim fi-
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nancijskim rezultatom? Po toj problematici $umarstvo
treba tretirati kao specifi¢nu granu privrede, koja se
odvija na velikom prostoru. Izbalansiranje potrajnosti
prihoda ne moze se provesti na nivou ekonomskih je-
dinica., Rasporeid zrelih sastojina nije jednako zastu-
pljen na prostoru ekonomskih jedinica. Pojedine eko-
nomske jedinice u prvom petogodistu mogu biti viso-
ko-akumulativne samo radi toga, §to iskoristavaju
zrele sastojine u visini eteta, koji ne ovisi samo o pri-
rastu suma ekonomske jedinice veé i o prirastu ostalih
ekonomskih jedinica. Nije zasluga te ekonomske je-
dinice, $to trenutno u okviru gospodarstva ima mo-
gucnost povecanja prihoda iznad prosjeka. Jedan dio
poveéanog prihoda pripada bezuvijetno i ostalim eko-
nomskim jedinicama. Samo na nivou gospodarstva do-
lazi do izjednaCenja odnosno povetanja prihoda, pa je
nuzno potrebno da se gospodarstvo promatra kao je-
dinstvena privredna organizacija.

Prema tome i pri raspodjeli ukupnog &istog pri-
hoda na ekonomske jedinice, mora se polaziti od go-
spodarstva kao cjeline.

Dio ¢&istog prihoda za osobne dohotke raspodjeljuje
se na ekonomske ‘jedinice na bazi ostvarenja planira-
nog dohotka, dok se raspodjela fondova vrdi na nivou
gospodarstva kao cjeline. Ulaganja se vrée tamo, gdje
se postiZze najvet¢i efekt ulaganja. Pritom se ne smije
zanemariti interes onih ekonomskih jedinica, odnosno
interesi radnika proizvodata — wupravljada, koji su
svojim radom i =zalaganjem pridonijeli poslovnom
uspjehu gospodarstva kao cjeline.

Kakve ekonomske jedinice osnivati? Da 1i opéeg
tipa ili specijalizirane? Svaki konkretni sludaj treba
posebno rjeSavati na osnovu proizvodnog zadatka i
cilja, koji ekonomska jedinica Zeli posti¢i.

Osnivanjem ekonomskih jedinica opéeg tipa posti-
zava se mogucnost ustaljenja radne snage, koja pre-
lazi po zavrSetku rada iz jedne djelatnosti na rad u
drugu djelatnost (sezonski karakter). Ukoliko je obim
proizvodnje po djelatnosti tolik, da se posebno mora
pratiti poslovni rezultat te djelatnosti, to se mogu
osnivati i specijalizirane ekonomske jedinice.

Po djelatnosti razlikujemo:

— direktno proizvodne ekonomske jedinice osnovne
djelatnosti;

— direktno proizvodne ekonomske jedinice spo-
redne djelatnosti;

— direktno proizvodne ekonomske jedinice pomoc-
ne djelatnosti;

— rezijske ekonomske jedinice (uprava i rukovo-
denje).

c- Ustaljenje radne snage:

Radni¢ko samoupravljanje ekonomskom jedinicom
dolazi do punog izrazaja samo putem ustaljivanja rad-
ne snage. Jedino je stalnoj radnoj snazi u interesu pri-
vredni razvoj ekonomeske jedinice. Ustaljenje radne
snage u $umarstvu moZe se postiéi samo uskladenjem
odnosa i interesa radnika s interesima ekonomske je-
dinice i gospodarstva kao cjeline. Sistem raspodjele
osobnih dohodaka mora se tako postaviti, da Sumski
radnik bude zainteresiran do te mijere, da preraste u
stalnog Sumskog radnika, koji ¢e Sumu i svoju eko-
nomsku jedinicu gledati istim o¢ima kao $to gleda
tvorni¢ki radnik fabriku u kojoj radi.

d) Poslovni uspjeh i strucne sluzbe ekonomske jedi-
nice:

Kakva je svrha i konaéni cilj formiranja ekonom-
skih jedinica? Prvi i osnovi cilj je poveédnje proiz-
vodnje i mroizvodnosti rada putem pravilne raspodjele
rada na osnovu naprijed postavljenih zadataka i cilje-
va gospodarstva. Pracenje poslovnog uspieha vrii se
u ekonomskoj jedinici ili u upravi gospodarstva od-
nosno ispostave gospodarstva. Ona sudjeluje izravno
u raspodjeli Cistog prihoda gospodarstva.

Ekonomska jedinica ima u svom sastavu struéni
aparat za operativno rukovodenje, kao i minjmalnu
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gdmipistrati‘vnu sluzbu. Zajedni¢ke sluZbe ekonomskih
jcdinica, koje ona mora voditi objedinjuju se u strué-
nim sluzbama gospodarstva.

¢) Povezivanje ekonomskih jedinica u Sumarstvu:

Formiranje ekonomskih jedinica u sastavu Sum-
skog gospodarstva treba u pravilu tako provesti, da
ekonomske jedinice budu neposredno vezane na go-
spodarstvo. Svako posredno povezivanje putem ispo-
stave gospodarstva (pogon) treba izbjegavati gdjegod
je to moguce.

Stimulativna raspodjela osobnih dohodaka je to
efikasnija, §to se platnim sistemom viSe pribliZimo
radniku — proizvodaéu. Iz tog bi uslijedilo, da je ras-
podjela »svakome prema radu« »to efikasnija »ukoliko
se osnuje veli broj ekonomskih jedinica«. Ne smije se
i¢i u drugu krajnost »atomiziranje« gospodarstva na
veliki broj ekonomskih jedinica, jer bi se mogao po-
stiéi suprotan rezultat.

Bkonomske jedinice preuzimlju upravljadkw funk-
ciju, pa ¢e svaki radnik biti ulesnik u stvaranju i
raspodjeli dohotka, odnosno ¢éistog prihoda. Bit ée ute-
snik svih akeija na unapredenju i prosirenju proizvod-
nje ekonomske jedinice.

f) Struéne sluZbe Sumskih gospodarstava:

ISve zajednitke stru¢ne sluzbe ekonomskih jedinica
objedinjuju se u struénim sluZbama gospodarstva.
Struéne sluzbe su dvojake:

— servisnog karaktera u pravom smislu rijeci,

— sluzbe s funkeijom rukovodenja.

Servisnom sluzbom ne mora se ekonomska jedinica
koristiti, ukoliko je usluga skuplja od sli¢nih usluga
izvan gospodarstva (taksacija, gradevna uprava, me-
hani¢ki radionica, projektiranje i dr.).

Funkeiju rukovodenja u upravi gospodarstva vrie
slijede¢e sluzbe:

— opc¢a i kadrovska sluzba;

— proizvodna sluzba (tehnitka priprema, koordi-
niranje i kontrola proizvednje);

— nabavno-prodajna sluzba;

— ratunovodstveno-financijska sluzba.

Sluzbe rukovodenja u upravi gospodarstva &ine re-
Zijsku ckonomsku jedinicu. Ona sudjeluje u raspodjeli
Cistog prihoda prema poslovnom rezultatu svih eko-
nomskih jedinica (prosjek gospodarstva kao cjeline).

Osobni dohoci servisnih slugbi u upravi gospodar-
stva ovisni su od prihoda, koje same ostvaruju.

Posve je sig'u-rno, da ¢e se proved-bom ove metode
u praksi nai¢i na niz poteSko¢a i problema, koji ée
se |posebno rjeSavati u svakom konkretnom slu&aju.

Isto je tako posve sigurno, da je jedino dohodak
osnov i mjerilo za raspod;elu cistog prihoda.

PRIMJENA METODOLOGIJE RASPODJELE CISTOG
PRTHODA PO KOMPLEKSNOM UCINKU U DRVNOJ
INDUSTRIJI :

a) Opée postavke:

Principi raspodjele dijela ¢istog prihoda za osobne
dohotke ostaju nepromijenjeni i za drvno-industrijska
poduzeéa. Osnov i mjerilo raspodjele ¢istog prihoda je
ostvareni ukupni prihod odnosno dohodak.

Za drvno-industrijska poduzeéa to mije nova stvar,
jer je raspodjela ukupnog prihoda za protekle tri go-
dine vr§ena manje viSe po istim nacelima. Visina osob-
nih dohodaka formirana je iz ostvarenog dohotka od-
nosno Cistog prihoda.

Drvno-industrijska poduzeéa mogu se po nadinu
privredivanja razvrstati u privrednu organizaciju:

— kombinatskog tipa, koja u svom sastavu ima po-
gone istih ili raznih grana djelatnosti, koji se medusob-
no nadopunjuju (pilana i sanduéara, pilana — gradevna
stolarija, pilana — stoli€arna, pilana — namjestaj i
dr.). Svaka djelatnost utvrduje svoj poslovni rezultat
bilo zasebnim obratunom (zavr¥ni radun) ili samo
obrlzlant*unom poslovnog rezultata u sklopu poduzeéa kao
cjeling,



— opéeg tipa, koja se bavi samo sa jednom pri-
vrednom djelatnodéu (pilana, tvornica furnira, tvor-
nica namjestaja, tvornica $perplo¢a i dr.).

b) Ekonomske jedinice:

Djelatnost drvno-industrijskih poduzeéa uvjetuje
formiranje ekonomskih jedinica. Imamo dvije vrsti
ckonomskih jedinica:

— finalne ekonomske jedinice, koje proizvode za
trziste;

— fazne ekonomske jedinice.

Finalne ekonomske jedinice mogu biti opée i spe-
cijalizirane, dok su fazne ekonomske jedinica samo
specijalizirane.

Sa stanovista mogucnosti utvrdivanja poslovnog re-
zultata preporuca se formiranje finalnih ekonomskih
jedinica. U njima se moZe nedvojbeno utvrditi doho-
dak kao osnova i.mjerilo za raspodjelu ¢istog prihoda.

Faznim ekonomskim ‘jedinicama tek nakon udru-
zivanja u pogon utvrduje se poslovni rezultat. U tom
slucaju izjednaduje se pogon s finalnom ekonomskom
jedinicom, a fazna ekonomska jedinica postaje pod-
jedinica finalne ckonomske jedinice,

Ekonomske jedinice formiraju se uglavnom po istim
kriterijima kao i u Sumarstvu.

U drvno-industrijskim poduze¢ima kombinatskog
tipa formirat ¢e se u pravilu finalne ekonomske jedi-
nice odnosno pogoni, dok ¢e se u poduzeéima opéeg ti-
pa formirati redovno fazne ekonomske jedinice. Na pri-
mjer, drvno-industrijsko poduzece obavlja slijedece
djelatnosti: mehanitku preradu, proizvodnju gradevne
stolarije, proizvodnju sanduka i galanterijsku proiz-
vodnju. Mehani¢ka prerada ima 7 pogona, proizvodnija
gradevne stolarije 3, proizvodnja sanduka jedan po-
gon i galanteriia jedan pogon.

Uz svaki pogon djeluju i pomoéne radionice s ener-
ganom, a u nekim je pomofna radiona s energanom
zajednitka za vife pogona. Energana proizvodi pogon-
sku energiju, a pomoc¢ne radionice vrde redovno odr-
zavanje pogonskih strojeva i strojeva radilica. :

Poduzeée ¢ée u konkretnom sluéaju formirati slije-
decée finalne ekonomske jedinice — pogone:

— 7 finalnih ekonomskih ]edlmca — pogona u me-
hani¢koj preradi;

— 3 finalne ekonomske ‘jedinice — pogona za pro-
izvodnju gradevne stolarije;

— 1 finalnu ekonomsku jedinicu — pogon u proiz-
vodnji sanduka; :

— 1 finalnu ekonomsku ]edlmcu — pogon u ga-
lanterijskoj proizvodnji.

Radionice za odrZavanje i energana mogu formirati
ekonomsku jedinicu pomoéne djelatnosti. Obzirom da
energana i radionica sa 10—I15 zaposlenih radnika ne
ostvaruje dohodak u pravom smislu, veé samo interni
dohodak, to je pravilnije da se svi ti troSkovi plani-
raju s trodkovima pogona, a visinu njihovih osobnih
dohodaka vezati na poslovni uspjeh pogona kao cje-
line.

Ukoliko pomoéne djelatnosti obavljaju rad s vise
pogona, to se visina njihovih osobnih dohodaka utvr-
duje na osnovu poslovnog rezultata tih pogona U sva-
kom slucaju je bolje, da se pomocéne djelatnosti izrav-
no vezu za poslovni uspjeh pogona, gdjegod je to mo-
gute provesti. Isto tako i stru¢ne sluZbe ekonomske
jedinice — pogona veZu se na financijski rezultat eko-
nomske jedinice.

Osim spomenutih 12 finalnih ekonomskih jedinica
formirana je i reZijska ekonomska jedinica »uprava
poduzeéa«, Osobni dohoci uprave ovise o financijskom
rezultatu svih ekonomskih jedinica. Sve sluzbe uprave
poduzeéa imaju rukovodeéu funkciju,

Ekonomske jedinice ne vrse samostalan obracun,
veé samo utvrduju poslovni uspjeh u sastavu podu~
ze¢a kao cjeline. Raspodjela dijela &istog prihoda za
osobne dohotke vr$i se po ranije izloZzenim principima.

Ukoliko finalna ekonomska jedinica — pogon —
ima u svom sastavu ve¢i broj radnika, to se proizvod-
nj proces moZe rastaviti na svoje sastavne dijelove —

odjele — faze rada — podjednice — faze ekonomske
jedinice. Poslovni rezultat odjela prati se po izvrienju
plana sniZenja cijene kostanja. Po tom se osnovu moze
vréiti raspodjela ostvarene mase osobnih dohodaka
pogona na pojedine odjele, kako je to obrazloZeno uz
priloZzenu tabelu 1.

Ni kod drvno-industrijskih poduzeta me treba iéi
na atomiziranje proizvodnje i stvaranje velikog broja
ekonomskih jedinica. Ima sluajeva da su neka podu-
zeéa pomoénu radionicu za odrZavanje pogona razdi-
jelili na toliko ekonomskih jedinica, koliko je bilo
struka zastupljeno u radionici (stolarska, zidarska,
bravarska, elektricarska itd.), tako da su pojedine
ckonomske jedinice imale u svom sastavu samo 2—3
rodnika.

U svakom slutaju bolje je oformiti koju ekonom-
sku jedinicu manje, makar i brojnijeg sastava, nego
osnovati veliki broj ekonomskih jedinica, kojih se po-
slovni uspjeh utvrduje samo na bazi internog dohotka.

U faznim ekonomskim jedinicama utvrdit ¢ée se
poslovni uspjeh na osnovu planskih cijena. PostiZu se
to bolji rezultati, §to su planske cijene blize stvarnim.
Tokom proizvodnje potrebno je stalno pratiti ostva-
rene cijene i vrsiti pravovremeno korekcije planskih
ciiena, kako bi medusobni odnosi ekonomskih jedinica
bili §to realniji i pravedniji i konatno, da se raspodje-
la dohotka uskladi s ostvarenim ®istim prihodom po-
gona kao cieline. U faznim ekonomskim jedinicama
potrebno je provesti potpunu sinhronizaciju tehnolo-
fkog procesa. da ne dolazi do nagomilavanja nedovr-
Sene proizvodnje u pojedinoj fazi rada. Nagomilava-
njem nedovriene proizvodnje zaleduju se obrtna sred-
stva ekonomske jedinice.

Svako radno mjesto i svaki izvrSilac ‘na radnom
mjestu razvrstava se u ekonomske jedinice. Nitko ne
moZe ostati nerasporeden u radnom procesu poduzeéa
u cjelini.

Sve $to je pomenufo u opéem dijelu izlaganja moza
se praktitno provesti kod svih drvno-industrijskih po-
duzeta. 'Svakako da ¢e se u praksi pojaviti specifi¢ni
problemi kod pojedinih poduzeéa, koji ée se posebno
rjieSavati u konkretnom slutaju.

Kako pri¢i utvrdivanju uedéa ekonomskih jedini-
ca odnosno utvrdivanju odnosa pri raspodjeli &istog
prihoda poduzetéa kao cjeline?

Za startnu bazu uzet je €vrsto postavljen plan sa-
stavljen na osnovu realnih i ostvarenih pokazatelja
proteklog jedno ili viSegodiSnjeg razdoblja. Plan pri-
hoda i njegova raspodjela sastavlja se po ekonomskim
jedinicama na osnovu planirane proizvodnje zadanog
razdoblia (godiSnji mlan izraZen u naturalnim poka-
zateljima).

Sredstvima rada (pogonski strojevi i strojevi ra-
dilice) odreden je kapacitet proizvodnje za rad u jed-
noj, dvije ili tri smjene. TehnoloSkim procesom utvr-
duje se potreban broj radnih mjesta kao i broj izvr-
Silaca na radnim m]estlma Analitickom procjenom
utvrduju se po teZini i vrijednosti medusobni odnosi
pojedinih radnih mjesta na osnovu jedinstvenih mje-
rila i kriteriia.

Broj exonomskih jedinica, proizvodni zadaatk, slo-
zenost tehnoloskog procesa i niz ostalih faktora uvje-

tuje formiranje struCnih sluzbi reZijske ekonomske jec-

dinice (uprave poduzeéa), koju mnazivaju i adminisira-
tivna ekonomska jedinica, odnosno ekonomska jedini-
ca organizatora proizvodnje. Ta ekonomska jedinioa
ima funkciju rukovodenja, kontroliranja i koordinira-
n]a sveukupne proizvodnje, da reahzn'a i izvrsi obra-
tun proizvodnie. Ujedno vodi opéu i kadrovsku poli-
tiku poduzeca kao cjeline. Proizvodna ekonomska jedi-
nica obavezna je snositii dio troskova rezijske ekonom-
ske jedinice (uprave poduzeéa). Na osnovu izloZenog ra-
spolaZe se sa svim potrebnim elementima za planiranje
proizvoednje Do ekonomskim jedinicama. Pretpostavlja
se, da su kapaciteti pogonskih i radnih strojeva w sta-
nju izvrsiti planirani zadatak. Ukoliko kapacitet po-
strojenja nije dovoljan ,ekonomska jedidica uz ne-
promijenjene uvjete ne moze prihvatiti jzvrSnje plana
proizvodnje,
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Tabela 2

PILANA A.
Prorez za 8h 55 m? bukove oblovine
OBRACUN UCESCA OSOBNIH DOHODAKA ZA RAD REZAONE 2 SMJENE
Bukovina iskori§tenje 47/
5 @
, g , 2 59 = 8 &
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1 2 3 4 5 6 7 8
I SKLADISTE PILANSKE OBLOVINE
1. SkladiSte trupaca 1 VKV 120 960 51,70 m3 18,6
2. Istovar i sortiranje trupaca 12 KV 81 e 51,70 m? 150,4
I Ukupno 13 8736 51,70 m? 169
II PILANSKA DVORANA
3. Majstor smjene 2 VKV 136 2176
4. Uvoz trupaca u pilanu 10 PK 8 6240
5. Gaterist I jarmade 2 KV 105 1680
6. Gaterist II jarmate 2 KV 102 1632
7. Gaterist ITI jarmaée 2 RV 104 1664
8. Pomoc¢nik gaterista I, II i III jarmadce 6 KV 82 3936
9. Pomo¢nik gateriste I i II jarmadle 4 PK 75 2400
10. Gaterist venec. jarmace 2 KV 87 1392
11. Predcrtaé (forajzer) 2 VKV 123 1968
12. Predcrtaé 2 KV 110 1760 e
13. Odstranjivaci 8 PK 4 4736 51,70 m? 1378,9
14. Krajéar (Stucerist) I 2 KV 86 1376 rez. gr.
15. Krajéar IT 2 KV 92 1472
16, Krajéar IIT 2 K 86 1376
17. Krajcéar IV, V i VI 6 kv 8 3744
18. Pomoénik krajéara I i IIT 4 PK 73 2336
19. Pomoénik krajcara II 2 PK 74 1184
20. Pcmoeénik krajéara IV, V i VI 6 PK 68 3264
21. Porubljivaé (cirkularist) I 2 KV ™ 1504
22. Porubljivaé¢ IT i IIT 4 KV 81 2784
23, Porubljivaé IV i V 4 KV 81 2592
24. Porubljivag VI 2 KV 9 1264
25. Pomoc¢nik porubljivaéa I 2 PK 76 1216
26. Pomoénik porubljivaca IT i IIT 4 PK 73 2336
27. Pomoénik porubljivata IV, V i VI 8 PK 68 3264
28. Izvoz grade 6 NK 73 3504
29. Izvoz otpadaka 6 NK 69 3312
30. Iznos piljevine 8 NK 68 4352
30a Dodatak na noéni rad 1.5 sati na dan 826
II Ukupno 110 81 71290 51,70 1378,9
III SKLADISTE REZANE GRADE
31. Glavni skladistar rezane grade 1 VKV 145 1160
32. Pomocnik skladistara 3 1:97 96 2304
33. Parionitar 8 PK 79 5056
34, Odrzavanje kolosjeka 2 PK 74 1184
35. Ciséenje skladista 2 NK 66 1056
36. Skarter otpreme 2 VKV 132 2112
37. Skarter proizvodnje 2 KV 99 1584
38. Mjera¢ grade 3 KV 74 1776
39. Sortiranje normalne grade 6 PK 73 3504/
40. Sortiranje kratke grade 4 PK 68 2176
41. Razvoz vitla 8 PK (o 4544 . 61,70 m? (11817
42, Vitlanje normalne grade 12 PK 73 7008 Tez. gr. ‘
43. Vitlanje kratke grade 10 PK 68 5440
44, Priprema za otpremu 12 PK 1 681 ol 3
45. Prevoz i prenos grade 8 PK b 3408 - e
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Bukovina iskoritenje 47%
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1 ) 3 4 5 6 ki 8
46. Vezanje grade 1 PK 69 952
47. Utovar u vagone J. Z. 6 PK 73 3504
48. Uskladistenje normalne grade 8 PK 71 4544
49. Uskladi$tenje kratke grade 2 PK 66 1050
50. Pokrivanje vitlova 1 PK ot 568
51. Izrada podloga 1 PK ™ 568
52. Krajcar i porubljivaé il KV 78 624
53. Pomoénik krajlara i porubljivada il PK 69 552
III Ukupno 102 74,9 61096 51,70 1181,7
IV ENERGANA I POM. RADIONICA
54. Strojar 2 VKV 164 2624
55. LoZada 3 KV 98 2352
55. LoZac¢ 3 Kv - 100 1600
57. Pomo¢nik brusada pila 2 RV 91 1456
58. Pogonski bravar 2 KV 131 2096
59. Elektricar 2 KV 119 1904
60. Remenar — mazaé 1 RV 102 816
61. Bravar — majstor 1 VKV 145 1160 51,70 330,4
62. Nosaé piljevine za parenje 2 NK 68 1088
63. Dodatak na no¢ni rad strojara, loZata, brusada
bravara, elektri¢ara, nosata piljevine 270
64. Prekovremeni rad strojara, loZafa i nosada
piljevine 1716
IV Ukupno 17 17082 51,70 339,4
V POSLOVNICA PIL ANE (POG. REZIJA)
65. Poslovoda pilane 1 VSsS 1465
66. Otpremnik 1 KV ’ 981
67. Evidenti¢ar 2 SSS 1462
68. Daktilograf 1), NSS 688
G9. Kotijas vlastite sprege 1 PK 73 584
70. Cistagica 1 NK 65 520 51,70 195,6
71. Cuvari . 6 NK 65 3120
72. Dodatak na noéni rad ¢uvara 144
73. Prexovremeni rad Cuvara i kocijasa 1149
V Ukupno 13 10113 51,70 195,6
74. Sveukupno dnevno 255 168317 51,70 3255_;6: o
75. Godi¥nje za 288 radnih dana 48,475296 et x
76. Osobni dohoci bez dodatka na prekovremeni
rad (288 X 167.462) 48,229056
77. Naknade za godi¥nji odmor, drZavne praznike, 4,186282 -
placeni dopust do 7 dana i dr. 8,68°/0 od iznosa
pod red. brojem 76
78. Sveukupni osobni dohoci red. br. 75 + 77 52,681578

Ucesée vrijednosti rada izraZeno u poenima,
Vrijednost jednog poena 1 Din ukoliko se ostvari planirani dohodak ekonomske jedinice.




U priloZenoj tabeli 2 prikazana je pilana, koja pre-
raduje do 75" kapaciteta bukovu oblovinu, a ostatalk
kapaciteta alimentira se hrastom i ostalim tvrdim lis-
¢arima. Utvrdena su sva potrebna radna mjesta i od-
nos vrijednosti radnih mjesta izrazen u poenima.

Dnevni plan proreza oblovine s radom u 2 smjene
iznosi 110 m® (55 X 2).,Uz iskoristenje od 47 proiz-
vodi se dnevno 51,70 m® piljene grade.

Qd 313 mogucih radnih dana predvida se rad samo
za 288 radnih dana godinje, dok ée se u ostalom vre-
menu izvrsiti remont, kolektivni godisnji odmor i sl

U osobne dohotke proizvodnih radnika ukalkuli-
rani su i dodaci za prekovremeni rad pojedinih radnih
mjesta i dodaci za noéni rad s razloga, §to sva mjerila
i osnovi pri obratunu osobnih dohodaka kod raspodie-
le ostvarenog Cistog prihoda imaju podjednaku vaZnost
pri obradunu i isplati.

U 75 redu tabele izrafunati su oscbni dohoci pro-
izvodnih radnika, koji se moraju poveéati za davanja
na koja ima radnik pravo po radnim odnosima (godi-
$nji odmor, placeno otsustvo do 7 dana, drzavni praz-
nici, obavljanje gradanskih duZnosti i sl). To pove-
¢éanje uzeto je prosjetno sa 8,68 od iznosa osobnih
dohodaka proizvodnih radnika bez dodatka na preko-
vremeni rad.

Poveéanje u odnosu na 288 radnih ddna iznosi:
a) naknada za drZavne praznike 8 dana
b) naknada za godisnji odmor prosjetno 14 ,,
c) naknada za plaéeni dopust do 7 dana 2 ,,

U dnevnoj smjeni radi skladiSte trupaca, skladiste
piljene grade i poslovnica pilane, dok u dvije smjene
rodi pilanska dvorana j energana. Pilanske smjene ra-
de u vremenu od 5 — 14 i 14.30 — 23.30 sati s preki-
dom rada od 1 sata u svakoj smjeni.

Pilanska hala radi 1,5 sat (od 22—23.30) dnevno iz-
medu 22 sata i 5 sati idu¢eg dana. Dodatak na noéni
rad iznosi (red 30a)

71.290 — 826 !
X 1,5 (sat) X 0,125 = 826 Din/dnevno
16 sati

Energana i pomo¢na radionica rade isto u dvije
smiene pa dodatak na noéni rad iznosi za pojedina
radna miesta (red 63), odnosno odjeljenje u cjelini ka-
ko slijedi:

strojar 1,5 sat X 164 (satnica) X 0,125 = 30,75
lozaé 7 sat X 98 (satnica) X 0,125 = 85,75
brusaé 1,5 sat X 100 (satnica) X 0,125 = 1%75
pom. brusaé 1,5 sat X 91 (satnica) X 0,125 = 17,06
pog. bravar 1,5 sat X 131 (satnica) X 0,125 = 24,56
nosaé piljevine "
9 izvr$ioca 2X55 sat X 68 (satnica) X 0,125 = 93,60
Ukupno: 270,37

Kod nosada piljevine obratunato je samo 55 sati

d) ostele neknade nena Cunipodizeca Lo noénog rada, jer je 1,5 sat veé uzet u obratunu kod
Svega 25 dana  pada pilanske hale. Tri loZada rade u smjenama po 8
25 sati radi potrebe parenja bukovine.
odnosno prosjetno X 100 = 8,68% Prekovremeni rad energane (red 84 Tabele 2) obra-
288 ¢unat je kako slijedi:
strojar 2 (izvrioca) X 36 sati (mjesetno) X 164 (satnica) = 11808
lozad 3 (izvrSioca) X 36 sati (mjeseéno) X 98 (satnica) = 10584
nosa¢ piljevine 3 (izvrSioca) X 36 sati (mjesetno) X 68 (satnica) = 7.344
Ukupno mjesecno 29736
Poveéanje za 50% ., 14.868
! ; : Sveukupno mjeseéno 44.604

Prekovremeni rad loZata i nosata piljevine predvi-

den za rad na dan tjednog odmora s prosje¢no 36 sati
mjesetno.

Dodatak na noéni rad ¢uvara dnevno (red 72 tabele
2) iznosi

2 (izvrsioca) X 7 sati dnevno X 65 (satnica) X 0,125
= 114 3

Prekovremeni rad éuvara i kotijaSa (red 73 tabele 2)
obradunat je kako slijedi:
¢uvari 6 (izvrioca) X 36sati mjes. X 65 (sat.) = 14.040
kodija§ 1 (izvrdioca) X 52 sati mjes. X 73 (sat.) = 3.796
Cuvari za rad na drzavne praznike
6 (izvr3ioca) X 8 dana X 8 sati X 65 (sat-

nica) : 12 2.080
Ukupno mjeseéno: 19.916
Povetanje za 50% 9.958
Sveukupno mjeseéno: 29.874

odnosno prosjetno dnevno 29.874 : 26 = 1.140

Obratun udei¢a osobnih dohadaka (kolona 6 tabele
9) izratunava se tako, da se broj izvré{oea iz kolone 3
mno%i sa 8 i dobiveni umnoZak pomnoZi s ueitem po

satu rada iz kolone 6.
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odnosno dnevno 44.604 : 26 = 1.716

Na primjer red 2 iznosi:
12 X 8 X 81 = 7.776

Na ovaj naéin utvrdena je vrijednost rada, odnosno
ukupan iznos osobnih dohodaka potrebnih za izvrienie
planirane proizvodnje u proizvodnoj ekonomskej je-
diniei. |

Utvrdivanje visine osobnih dohodaka potrebno je
provesti u svim ekonomskim jedinicama bilo u proiz-
vodnim ili rezijskim. Tom provedbom utvrduiu se me-
dusobni odnosi koji slufe za raspodjelu dijela &istog
prihoda odredenog za osobne dohotke, -

Ti odnosi se korigiraju izvrienjem plana dohotka,
kako je to prikazano u tabeli 1.

Na temelju podataka tabele 2 moZe se preéi i na
obratun proizvodnje po jedinici proizvoda. Iz tabele 2
ukupni osobni dohoci iznose 52,661.578 poena. Optimal-
na proizvodnja piljene grade je 288 X 51,70 = 14.890
m?. Na jedan kubik grade otpada:

52,861.578 : 14.890 = 3.536,7 poena
uz pretpostavku, da se prolzvc;cii samo bukova grada

i da ée se realizirati ukupna proizvodnja po planira-
nim proporcijama strukture cijena. ) - o




Osobnim dohocima ekonomske jedinice dodaje se
alikvotni dio osobnih dohodaka reZijske ekonomske
jedinice (uprave i pomoénih djelatnosti), pa se dobije
suma uKupnih osobnih dohodaka po jedinici profzvoda.

Ukoliko ovako ostvareni osobni dohoci rezultiraju
iz ¢istog prihoda odredenog za osobne dohotke, to se
isplata moZe u cjelosti izvrfiti. Vezanie osobnih doho-
daka po jedinici proizvoda na poslovni rezultat podu-
zeta daje u konaénom isti rezultat kao i vezanje osob-
nih dohodaka na ostvarenje planiranog dohotka.

Iz tabele 2 je jasno vidljivo, da je pogon pilane raz-
dijeljen u 5 odjela, odnosno 3 odjela fazne proizvodnje
(skladiste oblovine, pilanska hala i skladigte piljene
grade), 1 odjel pomoéne djelatnosti (energana i radi-
onica) i 1 rezijski odjel (poslovnica pilane).

Svakom odjelu odredena je masa osobnih dohodaka
po jedinici proizvoda. Na osnovu realizirane koli¢ine
svaki odjel sudjeluje u raspodjeli na osnovu potrebnog

rada uloZenog u proizvodnju kako je to prikazano u
tabeli 3.

Prilikom obratuna ostvarene proizvodnje utvrduje
se, koliki je dio &stog prihoda ostvaren po jedinici
proizvoda. Ostvareni iznos rasporeduje se na odjele u
postotnim proporcijama (vidi tabelu 3).

Ukoliko je moguée praéenje proizvodnije po odje-
lima na bazi cijene ko3tanja odnosno planskih cijena,
to se ulefe u raspodjeli osobnih dohodaka korigira s
postotkom sniZenja cijene koitanja po principima
objasnjenim uz tabelu 1.

Tabela 3
RASPODJELA OSOBNIH DOHODAKA
U EKONOMSKOJ JEDINICI — PILANI

po 1 m? realizirane bukove grade

Iznos 0/
Red. Jed. osobnih uce- Opa-
br. Naziv odjela mjere dohodaka §éa ska
1. Skladiste oblovine m? 183,7 4,739
2. Pilanska hala e 1.498,6 38,657
3. Skladiste pilj. grade 7 1.284,3 33,129
4. Energana i radionica 2 358,1 9,237
5. Poslovnica pilane _® 212,77 5468 .
Ukupno m? 35367 91,230
6. Struc€. sluzbe poduzeéa ,, 340.0 8.770
Sveukupno: m3 3.876,7 100,000

Podaci pod rednim brojem 1 do 5 odgovaraju izno-
sima I do V iz tabele 2, kolona 8, uvetanim za 8,68%
(dodaci radnika za neproduktivno vrijeme). Dodatak za
prekovremeni rad ne povetava se u tom postotku.

Npr. obraéun osobnih dohodaka za energanu i ra-
dionice po 1 m® iznosi:

1716
3304 X 1,0868 — (— : 51,70) X 0,0868 = 358,1.
3

Doprinos za stru¢ne sluzbe uprave poduzetéa adekva-

tan je radu koji te sluzbe obavljaju za ekonomsku je-
dinicu.

izraduje

Univerzalna busilica za
ruriz za mozdanike
»DUBELFIX« — tip C

Za spojeve s moZdanicim2
pri izradi korpusnog na-
mjestaja, kao spavaéih i
kombiniranih soba, kuhinj-

DUBELFIX

mnogostruko

Autcmatslki stroj za ped-
rezivanje i busenje rupa

provjerene

ANTON BILEK
MASCHINENFABRIK

PHILIPPSBURG/BADEN

skog namjedtaja i ormarica
za radio. Dugogodi$nje is-
kustvo garantira apsolutnu
toénost. Odlikuje se brzi-
nom podeSavanja i krat-
kim radnim taktom. Po
Zelji se isporuduje i kao
automat s elektrié¢nim
upravljacem.

za moZdanike
»DUBELFIX« — tip K.

Upotrebljava se pri izradi

stolica i fotelja s najveéim

uéinkom. Moguée je izvr-

8iti 400—600 operacija za
jedan sat

183



IZRADA
BACAVA

U

DRVNOM
KOMBINATU
DURPENOVAC

Snimeci: A. Sorié¢

184

Proizvodnja bafava na podruéju Sjeverne
Hrvatske ima svoje tradicije iz davnih vreme-
na. Obilje hrastovih sastojina osiguravalo je
sirovinsku bazu najprije za procvat baévarskog
obrta, a negdje pocetkom dvadesetog stoljeta
javljaju se i prve tvornice batava u Beli$tu i
Purdenovcu. Dok su danas u BeliSéu odustali
od ove djelatnosti, Drvni kombinat Purdeno-
vac pobrinuo se za preuredenje svoje baévari-
je. Tamo se u velikim serijama izraduju trans-
portne baéve, hrastove podrumske batve raz-
nih dimenzija, bukove baéve za pulpu, voéne
sokove i za krutu robu.

Priprema dufica.za izradu
baéava



Nakon sastavljanja duZica
bacva dolazi do rotirajuée
naprave gdje se blanjom
ravna nen obodni dio

Rad na krojenju dna za
transportnu badvu




ijalni stroj

£
wm

nje obruca

bija

vrsi na

S brade

J 1z zavrsne 0

Detal,

cve

{ransportne ba




Nakon §te su dovrSeni mehani¢ki radovi, baéve se suse na taj na€in, da se u njima zapali izvjesna koli¢ina
blanjevine

TVORNICA VENTILACIONIH, TERMIEKIH
MLINSKIH | SILOSNIH URED. - ZAGREB

Redniéka cesta Dure Dakoviéo 22.1clefsn 6652-5

SPECIJALNO ZA DRVNG INDUSTRIJU

N A
ul“—":"-!

PROJEKTIRA
PROITZVODI
MONTIRA:

sudare za drvo, kabine za bojanje, uredaje

za zralni transport piljevine i sitrih ot-
padaka, uredaje za odsisavanje piljevine

DUGOGODISNJE ISKUSTVO U RADU TVORNICE JAMCI SOLIDNOST I KVA-

LITET IZVEDBE UREDAJA
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STROJARSTVD ey

[DRVNOJ |
NDUSTRII

AUTOMATSKI STROJ ZA PRIKRACIVANJE I BUSENJE RUPA ZA MOZDANIKE

Tvrtka ANTON BILEK iz Zap. Njemacke prikazala
je na sajmu u Hannoveru novitet svoje proizvodnje,
koji zbog svoje svestranosti i prakti¢nosti u primjeni
zasluzuje naroéitu paznju. Radi se o automatskom
stroju za prikracivanje i buSilici rupa za moZdanike
(Abkirz- und Diibellecchbohrmaschine) tipa K, odno-
sno o njegovoj savrSenijoj brac¢i tipa KO i KO DUO.

Slika 1

Na sl. 1 prikazan je taj stroj u izvedbi K. Stroj
slu¥j za odvojeno, odnosno istovremeno prikracivanje
i busenje rupa. Hidrauli¢ka regulacija pomaka pove-
zana s dvoradnim podiznim cilindrima, osigurava rav-
nomjeran rad agregata za pr:kramvan]e i busenje.
Svim radnim agregatima precizno se upravlja elextro-
magnetsklm putem. Na jednoj strani lpo;itol]a stroja
smjeitena je komandna tabla i ormari¢ s ugradenim
vremenskim rele-om. Glavna i izbora sklopka, te ta-
steri za komandu nalaz se na komadnoj tabli, te pru-
#aju moguénost ukljutivanja svih radnih hodova na
Jednom mjestu. Radni takt moZe se po volji podesiti
nofnim tasterom ili pomoéu vremenskog rele-a u po-
drudju podesavanja od 0,5—12 sekundi.

Tehniéki podaci:

Motor za buSenje 3 KS, 3000 o/min

Dubina busenja 80 mm
Motor za piljenje 4 KS, 3000 o/min
List pile 350 mm @
Radni stol:
Veli¢ina 500 X 470 mm
Visinska podesivost 100 mm
Nagibna podesivost 30°
6 atp

Pogonski pritisak
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Netto tezina cca 600 kg
Brutto tezina cca 800 kg
cca 2 m?

Prostor

Stroj omoguéuje tri razne radne kombinacije, koje
se ukop@avaju izbornom sklopkom. Te kombinacije su:

a) samo prikraéivanje
b) samo buSenje
¢) prikraéivanje i buSenje

Ovim se strojem mogu racionalno obraditi svi d'je-
lovi postolja, koji se pojavljuju u proizvodnji stolica i
naslonjada, a koje treba prikraéivati, busiti ili prikra-
¢éivati 1 busiti.

Radni postupak je — osim ulaganja i odlaganja —
potpuno automatiziran. Radni komad se pritegne i veé
prema poloZaju izborne sklopke prikraéuje i busi, sa-
mo bu$i ili samo prikrac¢uje. Trajanje radnog takta
kreée se — u ovisnosti od broja svrdala i veli¢ine iz-
ratka — u granicama od 2 do 6 sekundi. To prakticki
znati, da se — uzev u obzir i ulaganje i odlaganje —
na sat moze prikratiti i busiti i do 700 izradaka.

Kratkotrajno podeSavanje stroja i moguéncst pilje-
nja pod proizvoljnim kutem omoguéeno je i zajaméeno

Slika 2



svrsishodnim i brzo podesivim grani¢nic'ma, te mo-
guéno$éu podesavanja radnog stola po visini i pod ku-
tem.

Kako kod mnogih radnih komada, potrebnih za iz-
radu postolja stolica i naslonjaga, treba osim prikra-
¢ivanja, i horizontalnog busenja busiti i rupe u verti-
kalnom smjeru, to se ugradnjom vertikalnog agregata
za buSenje tip K razvio u tip KO (vidi sl. 2). Nacin
rada i moguénost upotrebe odgovara uglavnom tipu K
s tom razlikom, da ovaj tip omogucuje mnogo veci
broj radnih kombinacija, i to:

a) samo prikrac¢ivanje,

b) samo horizontalno buSenje,

¢) samo vertikalno busenje,

d) prikrac¢ivanje i vertikalno buSenje,

e) prikra¢ivanje i horizontalno busenje,

f) vertikalno i horizontalno buSenje,

g) vertikalno i istovremeno horizontalno busen’‘e,
h) prikracivanje, vertikalno i horizontalno busenje.

Ovih 8 radnih kombinacija postavlja se na ko-
mandnoj tabli pomocéu dvije izborne sklopke.

Tehniéki podaci:

Motori za busenje
Motori za piljenje
Podefavanje vert. agregata za

3 KS, 3000 o/min
4 KS, 3000 o/min

busenje prema naprijed 300 mm
Nagibnost vert. agregata po 15°
Netto tezina cca 800 kg
Brutto tezina cca 1000 kg
Prostor cca 3 m?

Vertikalni agregat za buenje ima 5 sloboda giba-
nja: gore-dolje, lijevo-desno i naprijed-nazad, te nagi-
banje pod 15° prema naprijed i lijevo-desno. Oba
agregata za buSenje mogu se vrlo precizno podesiti na
trazenu dubinu rupe, dok je agregat za prerezivanje
podesiv po visini.

Daljnje usavrSenje tog stroja predstavlja tip KO
DUO, koji umjesto jednog ima dva vertikalna agregata
za buSenje (sl. 3). Oba agregata smjestena su na jed-
nom zajedniCkom horizontalnom suportu, po kojem se
mogu medusobno razmaknuti do 1200 mm. Osim toga
se oba agregata zajedno mogu .pomaknuti prema mna-
prijed za 500 mm, a imaju i moguénost nagibanja li-
jevo, desno i naprijed za 15°. Po funkcijj ovaj tip od-
govara u potpunosti tipu KO, ali se na njemu moZe

Slika 4

ostvariti 21 radna kombinacija. Primjenom odgovara-
juéih busa¢ih glava mogu se na stroju istovremeno
obradivati i dva izratka.

Tehnitki podaci:

Motori za bugenje 4 KS, 3000 o/min
Motor za piljenje 4 KS, 3000 o/min
Podesavanje vertikalnih agregata

za busenje prema naprijed 500 mm
Najmanji razmak agregata 240 mm
Najve¢i razmak agregata 1200 mm

Slika 3

Za agregate za buSenje svih triju tipova stroja pri-
mjenjuju se buSate glave prema slikama 4a, 4b i 4c.
Na slikama 4a i 4b prikazane su bu§ace glave sa pet
vretena u raznim razmacima (17 mm, 21 mm i 27 mm,
odnosno 17 mm, 25 mm i 30,24 mm). Kod ovih bu$aéih
glava su gpomenuti razmaci stalni. BuSaéa glava na
sl. 4c prikazuje izvedbu, koja omoguéuje kontinuiranu
promjenu razmaka svrdala od 25 mm do 109 mm.




7/”[ cilamo za vad

donosimo preglede vaznijih tlanaka, koji su objavljeni u najnoviJim brojevima
vodecih svjetskih ¢asopisa s podruéja drvne industrije, Zbog ogranicenog prostora ove preglede do-
nosimo u veoma skraéenom obl ku. Medut m, skreéemo paznju ¢itaocima i pretplatn ¢ ma, kao i svim

U ovoj rubr’ci

zainteresiran'm poduzeé ma | licima,

istraZivanja — Zagreb, Gajeva 5/V.

da smo u stanju na zahtjev izrad t! cjelokupne prijevode ill
fotokopije svih €lanaka, &iji su prikazi ovdje objavljemi. Cijena prijeveda je 10000 Din po autorskom
arku (t. j. 30.000 Stampan'h znakova), a fotokopija formata 18 X 24 Din 200 — po stranici. Za sve takve
narudibe j informacije izvolite se obratiti na UredniStvo &asop sa ili na Institut za drvno-ndustrijska

6. — KEMIJSKA UPOTREBA DRVA

66.2 Primjena poliester lakova u produkciji namje-
staja (Aplikace polyesterovych hmot v nébytkafskem
prumyslu), F. Cizek, Dfevo, Praha, br. 7 (1961), str.
221—223.

Autor prije svega donosi ocjenu svojstava polie-
sterskih lakova za premazivanje, koji su u mnogom
pogledu vrlo blizu idealnom sredstvu premaza. Iza to-
ga iznosi opazanja s primjenom ovih materija u pogo-
nima za fabrikaciju namjestaja uvaZujuéi pritom raz-
ne metode povrsinske obrade. Posebno obraduje neds-
statke kod stvrdnjivanja lak-filmova. U konaénom
razmatranju postavlja autor nekoje vaznije principe
za rukovanje s lakovima i skre¢e paZnju na odrzava-
nie mjera sigurnosti kod aplikacije poliesterskih pre-
maza.

7. — ZASTITA I SUSENJA

75.3 Saznznja iz pogonskih mjerenja na furnirskim
valjéanim suSarama (Poznatky z provoznich meteni
na véaletkovych susarnach dyh), Z. Viktorin, Dfe-
vo, Praha, br. 7 (1961), str. 205—210.

IzvjeStaj o rezultatima mjerenja na furnirskim
valjéanim su$arama u pojedinim pogonima proizvod-
nje $perploca i furnira u Hodonjinu, Podaci su mijere-
nja kriti¢ki obradeni. Sakupljena i obradena grada ce
se upotrebiti za potrebne mjere u cilju poveéanja uéin-
ka valjéanih suSara. PrileZe 4 shematska crteza i1 7
tabelarnih pregleda.

72 Iskustva s natriumpentaklorfernolatom u praksi
impregniranja kod poduzeéa Buéina (Skusenosti s pen-
tachlérfenoldtom sodnym v impregnatnej praxi na-
rodného podniku Buéina), M. Sedlak, Dtevo, Pra-
ha, br. 7 (1961), str. 219—220.

Clanak opisuje iskustva u poduzeéu Bu&ina u vezi
s primjenom natriumpentaklorfenolata kao profilak-
tiénog sredstva i kao konzervansa kod impregnacije
po tlatnom postupku. Praksa jeiu pogonima ovog pa-
duzeéa potvrdila, da Na PCP predstavlja vrlo ef'kasno
zaititno sredstvo u borbi protiv $tetoina na drvetu.
Kod pa#ljive manipulacije ne postoje nikakove opa-
snosti za zdravlje Covjeka. Rad sadrzaje tri foto-
snimke.

8. — MEHANICKA TEHNOLOGIJA

8 Komprimirani uzduh i njegova vlaZnost (Stlaceny
vzduch a jeho vlhkost), F. Setni¢ka, Dfevo«, Pra-
ha, br. 7 (1961), str. 212—2186.

Kod drvne je industrije s povefavanjem upotrebe
komprimiranog uzduha nastala potreba, da se ustanovi
temperatura, kod koje nastupa zasienje stlalenog
uzduha u cilju, da se sprijedi taloZenje vlage i da voda
ne bi Stetno djelovala na pogonska postrojenja. Autor
navodi postupak za ustanovljenje pojedinih indikaci-
onih vrijednosti. Povrh toga ukazuje i na€in, na koji
se uzduh isuSuje kod pogona s pneumatskim uredaji-
ma. Prileze dva dijagrama i tri tabele numeri¢kih po-
dataka.

80 Tehnologija prerade bukovine u poduzeéu Bu-
Sina (Technolégia kombinatneho spracovania buka v
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n. p. Budina), J. Palovié »Dfevo«, Praha, br. 5

(1961), str. 144—150.

Radnja obraduje kombinatnu preradu bukovine sa
stanovista tehnologije. Pojedina poglavlja obuhvaéaju
tematiku: uskladistavanje i zastitu oblovine, krojenje
trupaca, prorez, produkcija Sperploa. hidrotermicki
postupci, impregnacija, proizvodnja iverica, kemijska
razgradnja, nadalje razvitak kompleksne mehanizagi-
je i automacije. Iz analize svih ovih elemenata autor
donosi konkretne zaklju¢ke o svrsishodnosti prerade
bukovine u razmjerima kombinata. Radnja je doku-
mentovana s 10 crteza, dijagrama i fotosnimaka te s
dva tabelarna pregleda.

80.3 Nekoliko jednostavnih aplikacija dielektrickog
zagrijavanja (Niekolko jednoduchych aplikécii dielek-
irického ohrevu), M. Adam¢a, »Dievo«, Praha, br.
5 (1981), str. 150—151.

Autor opisuje primjenu dielektrit¢kog zagrijavanja
kod proizvodnje radio-kutija, naslona za stolice i ho-
kejskih Stapova. Prve su dvije aplikacije ve¢ ostva-
rene u serijskoj proizvodnji, a sada se u bratislavskom
institutu vrde ispitivanja o optimalnom lijepljeniu ho-
kejskih palica. Clanku prileze tri fotosnimke s izdvo-
jenim crtezima i dvije tabele,

81.0 Konferencija evropske privredne komisije za
koriSéenje tanke oblovine (Konferencia Eurdoskej ho-
soodarskej komisie o zuZitkovani tenkého dfeva), K.
Eisner, »Dievo«, Praha, br. 6 (1961), str. 190—182.

IzvjeStaj o raspravi i referapima, izneSenim na kon-
ferenciji, koja je na inicijativu Odbora za drvo Evrop-
ske privredne komisije odrzana u Zenevi 13—18. marta
ove godine. Zadatak se je zasjedanja sastojao u tome,
da se donesu definitivna stanovi§ta o uvjet:ma sjece,
izrade, transporta i prerade oblovine tankih dimen-
zija.

831 Prerada manje vrijednih fenolnih materija u
liepila za drvopreradivacku industriju (Zpracovéni
ménehodnotnych fenolickych surovin na lepidla pro
dievozpracujici prumysl), V, Berger - J. Kubin -
ﬁEisR ajkovié, »Dievo«, Praha, br. 7 (1961), str. 216—

S obzirom na nedostatak kvalitetnih fenolnih siro-
vina postavili su saradnici instituta za drvno-industrij-
ska istrazivanja u Bratislavi zadatak, da pronadu na-
tin proizvodnje ljepila, otpornih na vodu, iz manje vri-
jednih fenolnih materija a u cilju podmirenja sve ve-
¢ih potreba kod industrijske prerade drveta. Istrazi-
vatima_je uspjelo, da dobiju prikladna ljepila iz difena
i iz pirokatehinskog ostatka. U ovom se radu opisuju
svoistva, ekonomiénost i naéin upotrebe ovih ljepila.
Sadrzi pored teksta § tabelarnih pregleda.

84.3 Novi stroj za lijevanje laka (Nov& Uprava lia-
cej nandfadky laku), F. Janitek — F. Skolni-
¢ek, »Dfevo«, Praha, br. 5 (1961), str. 155—157.

Clanak donosi informaciju o novoi konstrukeiji
aparata za lijevanje laka, koji su izveli konstrukteri
u poduzeéima Novi Domov, Spiska Nova Ves i Lip-

tovski Mikula¥. Kod izrade su uvaZena iskustva CSR i

ostalih zemalja a napose su iskoriiéena iskustva iz
Sovjetskog Saveza. Rezultat je zajedni®kog rada ovaj

aparat, koji se odlikuje jednostavnodtu i Stednjom ma



u'rosku laka. Poscbno je originalno rjesenje kod kon-
strukeije glave za nanoSenie laka (Auftragskopf), pa
je radi toga i zatrazena patentna zastita. Prileze te-
tiri shematska crteza, jedan tabelarni pregled i teh-
nitki numeri¢ki elementi novog stroja.

86.1 Zastita furnira protiv truljen’a pomoéu im-
pregniranja s katranskim uljem (Ochrana preglejok
proti hnilobe impregnacionu v kamenouholnom oleji),
V. Bednar¢ik, »Dfevo«, Praha, br, 7 (1961), str.
210—211.

U radnji se iznose rezultati, koje su saradnici inst'-
tuta za drvno-industrijska istrazivanja u Bratislavi
dobili na temeljuw ispitivanja upotrebivosti katranskoz
ulia za konzerviranje furnira. Iz dobivenih rezultata
slijedi, da se ovaj antiseptik moZe kod furnira s uspie-
hom upotrebiti svagdie ondje, gdje se zahtijeva otpor-
nost protiv truljenj ai naravno gdje zadah ulja i ma-
sna povrSina ne ¢ini smetnje kod upotrebe.

86.3 O razvoju proizvodnje Sperploéa s gledista sor-
timenata (Charakteristika svetového vyvoja preglej-
karenského priemyslu z hladiska druhu vyrobkov a
Ucelu ich pouzitia), J. Samek, »Dievoc, Praha, br. 6
(1961), str. 184—187.

Radnja ima karakter diskusije te s gledista svjet=
ske proizvodnie ocjenjuje razvoi industrije Sperplota
u CSR. Stavlja konkretne prijedloge, u kojem bi se
praveu ova industrija morala dalje razvijati. Prileze
2 fotosnimke i jedna tabla.

A 86.5 Lignofol, tipovi, osobine i upoterba (Vrstvené
dfevo, jeho typy a vlastnosti), F. Nedbal, sDievoc,
Praha, br. 6 (1961), str. 176—180.

Autor daje pregled tipova i svojstava presanog
uslojenog drva — lignofola, Upuéuje na dinjenicu, da
s obzirom na odli¢na svojstva ovo drvo moze posluziti
kao dobra zamjena za obojene metale u strojarstvu.
Osobitu paZnju posveéuje Cehoslovatkoj proizvodnji
lignofola te dolazi do zakljutka, da je tamosnja indu-
striia u moguénosti proizvoditi lignofol vrlo visokih
kvaliteta. Clanak sadriaje sedam crte3s i dijagrama
te Cetiri tabelarna pregleda.

871 Vrijfednust i cijena drvnog otpatka (Hodnota a
cena dfevného odpadu), M. JoZa, »Dfevoe, Praha,
br. 6 (1961), str. 181—183.

Autor preporuta novu metodu odredivania cijena
za drvni otpadak i to na podlezi razlikovanja nadina
upotrebe tj. posebno za gorivo, posebno za izradu vje-
Stackih plo¢a a posebno za dobivanje celuloze. Ovaj
natin ima uz ostalo i tu svrhu, da ve¢ kod pilanske
pnrerade izazove nastojanje, za §to moguée manje iz-
bacivanje bezvrednog otpatka. Prilezi jedan tabelarni
pregled.

9. — MEHANICKA PRERADA — INDUSTRIJA
DRVETA

90 Razvoj kompleksne prerade bukovine u poduze-
éu Buéina (Rozvoj a vyvoj komplexného spracovania
buka v Buéine), V, Sprock, »Dfevo«, Praha, br. 5
(1961), str. 134—138,

NOVE KNJIGE

NAUKA O POZNAVANJU ROBE I PRODAJE ZA
NAMJESTAJ I TAPECIRANE PREDMETE

R. Borner, L. Sczepan, J. Hinsch i H. Hager:

Waren- und Verkaufskunde fiir M&bel und
Polsterwaren
I. Tzdanje, VEB Fachbuchverlag, Leipzig, 1961.

Svrha je ove knjige, da prodavace u trgovini na-
mjestaja i tapeciranih predmeta upozna sa svim pita-
njima njihove profesije, razvije mjihov smisao za ukus,
zatim da im u lako razumljivom obliku prikaZe pro-
izvodnju preradevina, koje su im povjerene za proda-
ju, i napokon, da ih orijentira u osnovnim problemima
stupanja u posao, prodaje i uskladi$tavanja robe, skla-

Rad obraduje problematiku kompleksne prerade
bukovine u njezinom ¢&itavom opsegu. Obuhvaéa tri
poglavlja: 1) Razvoj prerade bukovog drveta kao in-
dustrijske sirovine u razmjerima kombinata; 2) Utje-
caj kombinatne proizvodnje na razvitak tehnike, teh-
nologije i obrazovanja kadrova; 3) Efektivnost proiz-
vodnie u ind. poduzec¢u Buéina. Ovdje je objavljen sa-
mo dio ¢itavog rada obuhvaéajuéi tematiku iz prvih
dvaju poglavlja. Sadrzi 5 dijagrama i jedan tabelarni
pregled. s

90 Razvoj kompleksne prerade bukovine u poduze-
¢éu Bucina (Rozvoj a vyvoj komplexného spracovania
buka v Bugine), V. Sprock — E, Drugdova,
sDFevo«, Praha, br, 6 (1961), str. 172—176.

U ovoj se radnji obraduje tre¢i dio tematike iz &lan-
ka, objavljenog u »Dfevu« br. 5 (1961), str. 134—138,
pa se promatra efektivnost proizvodnje u industrij-
skom poduzetu Butina. SadrZaje 11 dijagrama,

90 Stanoviste u pogledu opskrbe sirovinom kod yo-
dizanja drvnih kombinata (Surovinové hladiskd pri
vystavbe dievarskych kombinatov), I. Janota, »Die-
vo«, Praha, br. 5 (1961), str. 138—143,

Autor razmatra problematiku izvora sirovine naro-
¢ito s obzirom na bukovinu. Nastojanie, da se bukovo
drvo iskori§¢uje integralno, dovelo je do stvaranja
kombinata. U radnji se navode é&injenice, koje su iza-
zvale rje§avanje tzv. problema bukovine tj. do fakti&-
nog uspona industrijske prerade. Tekstovnoj su obradi
dodana &etiri shematska crteZa i jedan tabelarni pre-
gled.

97 Nam’esStaj u eksperimentalnim instalaciiama
(Nabytek v experimentalnich stavbah), J. Smidek,
»Dfevc«, Praha, br. 5 (1961), str, 152—154,

Aufor je obuhvatio dosadanja saznanja i iskustva
o uceS¢u industrije namjestaja kod pojedinih ustanova
eksperimentalnih instalacija u Brau i u Gottwaldowu.
Svrha je eksperimentalnih uredaja po nazoru autora
da budu priprema za konatnu izradu projektiranih
novih tipova stambenih jedinica, po kojima bi se iza
1963. godine imala izvoditi stambena dzgradnja u §iro-
kim razmjerima. Rad sadrZaje $est instruktivnih fo-
tosnimaka.

97 StogodiSnjica razvoja proizvodnje stolica iz sa-
vijenog drveta (Sto let vyvoije sedaciho ndbytku z ohy-
baného dieva), A, Suman, »Dfevos, Praha, br. 7
(1961), str. 201—204.

Clanak je pisan povodom proslave stogodisnjice
osnivanja fabrikacije savijenog namijeitaja u Bystriei
pod Hostynom. Iznosi se povijest tehnologije saviianja
drveta i pregled tipi¢nih uzoraka u vezi s historijskim
razvojem. Rad sadrZaje 25 fotosnimaka raznih modela
stolica,

97 MontaZa korvusnog namjeStaja pomoéu pokretne
trake (Monté% skfinoveho nébytku v linkach), S. §a-
manek, »Dfevo«, Praha, br. 6 (1961), str. 188—190.

Aufor iznosi mogu¢nosti montaze korpusnog namje-
Staja pomoéu konvejernih transportera na temelju
opazanja u pogonima Njemalke Demokratske Repu~
blike, Prikaz sadrZaje veliki broj shematskih crteZa
(7), fotosnimaka (4) i jednu tabelu.

panja ugovora i pravnih pitanja u vezi sa sklopljenim
ugovorima. U 12 su cjelovito zaokruZenih poglavlia
vrlo iscrpno obradena 'sva pitanja u vezi s trgovinom
namrjeStaja pogevii od nabave pa do isporuke kupeu
cdnosno potrosacu. ™

Djelo je namijenjeno trgova¥kim strutnjacima i na-
pose trgovatkim poduzeéima, rukovaocima skladista
u trgovini namjeStaja, a dobro ée doéi i za nastavne
svrhe napose nastavnicima i studentima &umarskih i
ekonomskih fakulteta.

Knjiga obuhvata 282 stranice teksta i 157 slika, za-
tim nommativne propise i pregledni registar stru&nih
izraza. Nabaviti se mo%e preko Znanstvene knjiZare
u Zagrebu, Preradoviéeva ul. 2 uz nabavnu cijenu od
DM 12,80,
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UNIVERZALNA BRUSILICA ZA RAVNE NOZEVE
TIP UMS

Ovaj stroj brusi sve ravne noZeve s reznim kutem od 0° do 90° ravnim
i konkvanim bruSenjem pri automatskom postavljanju brusnih plo¢a,
mokrim i suhim postupkom. Ima ugraden uredaj za ravnanje brusnih
plo¢a a isporuluje se za ove duZine bruSenja:

2000 mm
2800 mm s magnetskim pritezanjem noZa i

3800 mm
2200 mm, 3000 mm, 4000 mm, 5300

s mehanitkim pritezanjem noza

VEB STANDARD Holzbearbeitungsmasch'nen

MARKRANSTADT b. Leipzig

Obavijesti o izvozu daje:

WMW - Export, Aussenhandelsunternehmen fiir Werkzeugmaschinen,
Metallwaren, Werkzeuge, Berlin W 8, Mohrenstr. 60/61
Njematka Demokratska Republika

Daljnje obavijesti daje:

Poslanstvo Njematéke Demokratske Republike u FNRJ

Trgovinsko-politicki odio

Beograd, Palmoticeva 22
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Hidrauli¢ne preSe s vrué¢im plofama iz Mihome prokuSane
su u mnogim pogonima industrije furnira i uko€enog drveta

HIDRAULICNA PRESA
S VRUCIM PLOCAMA

TIP FSP 6 D
Dimenzije plota « o+« o+« .+« . . 1320 X 2540 X 40 mm
Broj etaza ., . o 5 0o o o o o @Roweek
Pritisak prese mak51maln0 e . . . oko 400 Mp

Specifiéni pritisak lijepljenja na éltaVOJ povriini plofa 12 kp/em?
Priprema se proizvodnja hidrauliéne prese s vruéim plocama tip HHP 6.
Plole se mogu grijati parom ili vrelom vodom.

Nas proizvodni program obuhvaéa mnoge tipove strojeva za industriju
furnira i uko€enog drveta te za proizvodnju iverica. ZatraZite specijalne
ponude.

VEB MIHOMA Holzbearbeitungsmaschinen, Leipzig 05

Obavijesti o izvozu daje:

WMW - Export, Aussenhandelsunternehmen fiir Werkzeugmaschmen
Metallwaren, Werkzeuge, Berlin W 8, Mohrenstr. 60/61
Njemac¢ka Demokratska Republika

Daljnje obavijesti daje:

Poslanstvo Njematke Demokratske Republike u FNRJ

Trgovinsko-politiéki odio, Beograd, Palmotjéeva 22
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