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PROIZVODI STROJEVE I OPREMU 
ZA DRVNU INDUSTRIJU 

PROIZVODNI PROGRAM: 

- visokoturaž.ne i nadslolne gloda-
lice 

- »Karusek kopirna glodalica 
- Formalne kružne testere 
- Polirne strojeve za visoki sjaj 
- Dvovaljčane i v ibracione brusilice 
- Brusilica za oštrenje a lata i te-

stera 
- Oscili_:aiuća bušilica ui ovalne 

rupe 
- Stroj za izradu ovalnih čepova 
- Stroj za brušenje štapova 
- Aparat za zaštitu radnika i doda-

vanje drvoobrađivačkim stroje­
vima 

- Sušare za plemenill i slijepi fur­
nir: 
- na mlaznice »Dtisentrockner« 

sa i 'bez trake, propusne itd. 

Visokoturažna stolna glodalica Tipa MF 

Visokoturažna 

nađstolna 

kopirna glodalica 

Tip KOF-KS 

- Sušare za drvo: 
- prenosne sa grijanjem parom 

ili na loženje piljevine 
- opremu za sušare u zgradi u 

kapacitetima od 4 m• dalje 
- Kabine za nitrolakiranje 

sa i bez vodene zavjese 
- Sušare za lakove 
- Individualna oprema po narud-

žbi 

U PRIPREMI: 

- postrojenje za čelno spajanje 
drveta 

- novi tipovi strojeva za poliranjt 
- nove savremeniJe opremljene 

glodalice sa više okretaja I KS 
- komorne sušare za drvo u 

montažnim hangarima Itd. 

VLASTITA LIVNICA OBOJENIH 

METALA 
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»DRVNA INDUSTRIJA«, časo­
pis 2:\1 pita!Ilja ekspjoa:tacije'.-­
šuroa; · mehaničke li kemijske' 
prerade te tlrgovine <h-vom i 
finalnim drwlim proizvodima. 
U redništvo i U1J) r a v a: 
Zagreb-, ULS .. maja 82/1, l'e· . 
lefon:: 38~1. :- Tek. "'1· kod · 
Narodne bmke br. 3071-3419 
(JMtitut za drv.o). I zrd a v a č: 
Institut za drvo, Zagreb, UJ. 
8. maija lbr'. 82.' '--- 6la-vn i•·.\ · 
o -d go'llorni rnrednikiož. 
Franjo §taijduhar - U r e.d­
n .i k: inž. Vlado Raj1ković ~ 
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SADRžAJ 

. Dr ·Zvonimilr E<t.iinger 

SUDJELOVANJE .ELEMENATA RADN,CID VREME­
NA· U LNDUStRiiI NAMJEšTAJA ,.!. . ~:• 
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Zi!jedniaki na:stup pa-oizvođača ,sllrojeva za obradq 
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Dr .Zrnrrimir Ettinger • . '••'I' I , , \ ,,. { • 
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P re tip I a .ta: godišnja za po- Common Aippea,rance ~f German·. Moohine-proct;.icer~ 
jedince 2000.~rib ii.i fll nm,ih ~· ,. ,. • ? · . . ·. ,. , ; .,. ·1>:r:1 .the . Z~ ~aiic 
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nove 1-0.000 star:ib ili' 100 nO'V:ih ·. ,., · .. · · ·• . ·. · ·· ...... • ·· , 1 

• 
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·-· ·--°"R'lfjeka. --·- - -··- - -· -- - - -- ··- · ·- ··New-Po1is!k-PaiI1ltoleooa-rd5i'.Jants"an-ithe Ba&is-of-Awri 



26 

Po prvi put u Zagrebu! 

ZAJEDNICA ZA IZLAGANJE NJEMACKIH 
TVORNICA STROJEVA ZA OBRADU DRVA 
Lista proizvođača 

~e E(,•✓ tffcii\ ~ ·e ~ '8,~ 14fahBm 
Osam .svjetsk,ih pozmatih zapadnanjemačkih tvornka strojeva za drvoprerađivačku industriju i:ltlažu: 

Anton Bllek »Diibelfix« - Specijalni strojevi za preradu drva 7522 Philippsburg 

o 
~ 

»Diibelfix« - p~tole za u tjerivmje moždanika (tipJa) uz is-tovremeno dodavanje 
ljepila, za tvornice namješitaja 

Ferd. Fronun Tvornica strojeva, 7012 Fellbach, Friedrich•List•Str. 2 

~ Kružne pile, glodalice, rarnahice, delyljače, t,račne pi1Ie, klatne pi!e, tanjuraste 
tračne brusilice, bušilice, aparate za pomak. 

Alfi'. Harbs K. G., TYomica strojeva, 2301. Rnssee bei KJel, Postfach 20 
Strojeve za preradu d.r,va, el~k,trQpneumatske 'klaitne pile, ravnalice, 4-strane bla-

(8)RI n jaJice, glodal!ice .sa dva ,Tetena, jedno i dvo.st.ran.e istirojeve za .izradu 1SpOjeva 
pero-utor, automate za ugaono .raw:ianje, lančane gloda,1,ice, transportne rtra,ke za 
rav;notežne linije (npr. lrod p-roizvodnje prozora), naprave za prebacivanje (kod 
proizvodnje prozora). 

Eugen Lutz K. G., Tvornica si.rojeva, 7131 Miiglacker-Lomerscheim 

~ 
Brusilice, ručne ·k:rume pile, istrojeve rza ošu-mje, s-Wojeve za d1.11bljenje, ,ručne glo­
dalice, glodalice za akov, pile z.a furn.i,r, ruone deMjače, !03.pra:ve za pom.aik, stro­
jeve za obradu aluminijiskih prozora i v.ra,ta. 

Otto Martin, Strojogradnja, 8942 Ottobeuren 

■"'"',_. • ...,,..,. Glodalice (sa nagibnim vretenom), debljače širine 630 mm, ravnaJ.ice širine 500 mm. 
Rv!i1it1'► f formatne pile i lmlžne piJe za obrubljivanje (s nagi.bnom pilom). 

MAWEG Dipl. ing. S. Kniipfer, 7303 Neubausen/ Filder bei Stuttgart Postfach 28 
Okvirne preše, konpusne preše, sta-lke za lijepljenje, specijaine preše, naprave za 

~MA W E G lijepljenje sljubnica, na hidrauliku ili zrak. ' · 
.,(MAVYeGJ:..:..;.;;...;..;;...;...;::...;::;., Dvo.strane brusilice za okvire, sposobne za posebna brušenja, . , 

Paul Ott K. G. tvoroJca strojeva, 7051 Neustadt bel Stuttgart 

Hidraulične vruće preše, preše za šperploče, preše s automatskim ulaganjem, kom­
pleme linije za furniranje, uređaje za ulaganje ploča u strojeve za oJ,,radu, stro­
jeve za spajanje furnira, nano.sače ljepila. 

Anton Panhans, TVornlca alata l s trojeva, 743 Slgmarlngen 

M Vodilice za tračne pile, pomoćne aparate 
cy1m1:1~9 pr.erad~ drva. 

za preradu drva, zaštime uređaje kod 

ZAJEDNICA ZA IZLAGANJE NJ EMACKIH TVORNICA STROJEVA ZA OBRADU 
DRVA, 7131 Muhlacker-Lomerscheim, Pinacher Str. 23. 
Tel:: 07041/6'126 Telex: 07263843 

Izvolite nas p06jetiti za vrijeiroe a.Zgrebačikog Velesajma 'ina 11a5em štandu br. 40 
u ha!i 12. Osiguravamo Vam strućne savjete i demonsitmanje strojeva. Na ras­
polaganju Vam st.uji za inforanacije svalke vimte naš strućll!i per,sonai, i to na 1Dašem 
štandu za informacije br. S u ha'li 8. i 



Sudjelovanje elemenata 

radnog vremena 

u industriji namještaja 

Piše: Dr. Zvonimir Ettinger 

PREDGOVOR 

Ova radnja je skraćeni, "'ažeti i prestlllziranl oblik dJsertaclone ra4Dje, 
završene 1965. godine, pod naslovom »Istraživanje najpovoljnijeg odnosa iz· 
među pripremna-završnog I dodatnog vremena I čistog vremena rada u indu• 
strljl namještaja«. U radnji su iskazane vrijednosti sudjelovanja elemenata 
radnog vremena u obliku snimljenih i normalnih vrijednosti. Ovi podaci 
lnteJ"esantnl su za. praksu i aktuelni kod normiranja radnog vremena, te 
vjerujem da će moći poslužiti. onim poduzećima koja nisu u mogućnostl da 

poduzmu ovako opširno Istraživanje. Iz tih razloga ova radnja. se i objavlJule-

Slobodan sam iskoristiti ovu priliku da javno zahvalim Institutu. za 
tlrvo u Zagrebu, šumarskom fakultetu u Zagrebu, Zavodu m, produktivnost 
rada u Zagrebu te svim ostalim us tanovama, dnmo-industcljskim poduzećima 
i pojedincima, lroji. su oroogućUi ili pomagali rad· na ovoj temi. Zahvaljuj'em 
se i svima onima koji su pomagali kod obrade podataka za ovu radnJ,u. 
Posebnu zahvalnost dugujem sveučilišnom prote.som dr RoJd Beniću na 
neposredno pruženoj pomoći i savjetima•, te Obering- Curtu Blankensteinu 
na savjetima prilikom snimanja u poduz.ećima. 

Auf'o.r-



1. PROBLEMATIKA I CILJ ISTRAžlVANJA no stroja, tako i za sve službene razgovore, ukla­
njanje smetnji sa stroja, obavljanje ličnih potre-Jedan od osnovnili elemenata za postavljanje ba i sl. 

suvremene organizacije rada u proizvodnji je Dosadašnje normiranje u pogonima vršeno je 
utvrđivanje telmičke norme rada, odnosno normi- uglavnom tako da se snjmi operativno vrijeme, a 
ranje na naučnom principu, pripremno-završno i dodatno vrijeme dodaje se u 

Rukovođenje proizvodnjom, tj. isključenje svih postotku ,koji nije određen ispitivanjem, nego se 
slučajnosti iz proizvodnje, moguće je samo onda proizvoljno određuje. U pojedinim poduzećima u 
ako se prije početka proizvodnje, dakle u okviru račun uzeti ;po.s!otak ptiptei;uio-završnog i dodat­
službe tehničke pripreme rada, detaljno razrade ncg vremena isti je i.a sva radna mjesta, što je iz 
svi elementi, a koji se sastoje iz: osnova pogrešno. . , . ., . , . _ 

- definiranja oblika i konstrukcije artikla, Upravo stoga, fs'tbživa:nJe sucljeJ'i)v~jreleme-
- određivanje veličine radnog naloga (broj nata radnog vremena neophodno je za odnosnu 

komada), nauku i praksu., S~n;:tnje o stvarnom uče~ću ele-
- određivanje materijala iz kojih će se artikl menata radnog vr'emena omogućit će i usmjeriti 

proizvoditi, napore na poboljšanju rada u proizvodnji. 
- određivanje tehnološkog procesa, tj. redo- Imajući pred očima navedenu problematiku, a 

slijeda radnih operacija, sa željom da se što prije i što bolje pomogne 
· ,. - određivanja pomagala za rad (alati, naprave i poboljša rad u pogonima, određena su, u za jed-

i mjerila), nici s proizvođačima, kako radna mjesta koja će 
- normiranje rodnog vremena ·potrebnog za se istraživati, tako i pogoni u kojima će se vršiti 

pojedinu radnu operaciju. snimanje. 
Nakon što je konstrukciono 1iješen artikl koji Osnovni je cilj ustanov:jenje kako stvarnog, 

će se proizvoditi, te određeni materijal iz kojih tako i normalnog učešća operativnog, pripremno­
, će ,se _proizvodit\, tehno:og o_dređuje redoslijed rad- -završnog i dodatnog vremena u ukupnom radnom 
'• hih ·operacija Jć6je se moraju izvesti da bi artikl vremenu za pojedina radna mjesta. Pored toga, 

dobio predviđeni oblik i kvalitet. Pored određiva• želi.·se ·također ·utvrditi stvarno i normalno sudje­
•:nja redoslijeda ,radnih operacija, tehn9log-je du- lovanje priprell)Ilo-.završncg i dodatnog vremena 
_,. ~ .o(jabr11ti alsite i napx:ave pomoću koji.h će se . u odnosu na, operativno vrijeme. Istraživanja ima-

iz~esti _pojedina .radna opei;acija. . ju za cflj utvrditi zakonitosti kretanja navedenih 
f or.ed toga što u proizvodnji određujemo što će vremena, kao i način njihova smanjenja u svrhu 

se proizvoditi, neophodno 'je unaprijed odrediti i · povećanja operativnog vremena. Glavni je cilj isko­
, kad':!. će se odnosni artikl proizvoditi tj. kada'· čl! ... Jjstiti naučne spoznaje kao preporuke praksi teh­
početi proizvodnja, u ·lfojem odjelu i kada će -ar- Jti5ko_g nqi;m.iranja, da_ bi se tim~ _p~gao nivo 
tikl biti završen. Ove momente obuhvaća »opera- P1_1prem_e, rada, ~peraf:lvnog tenruru_ranJa, ek?no­

: '-tivn0 . terminiranje«, k'oje ·oazira ,na :nt>rmativima . m1čn~ti 1_re_ntab~ost1, __ odnosno proIZVodnostl ra-
• .za poJ·edine radne operacije. . . .. , , · .. _.da u fn~al~OJ pr~1zvodnJ1. . . . , 

. . . · . . . . . Na osnqvu navedene problematike I cilJeva po-
:-~ Norm1ran1e se. vrši: g~tovo isk!Jučivo P=ie:. stavljenih ·u •ist.raživahjima, očekuju se slijedeći 
;,-nqm _rp.et9d~. Jqo1;1ome~i:.~i:~_. O~!>IE: me_tqdo111 X~~1 ... ·.rezultati: . · . . . 
. fe nt:pos1:_edno srumanJe, ~J- _utvr1ivanJe opera_i:-v- ,. ,; • l. S_tvarno i normalno učešće elemenata radnog 

, noi vremena ra~-Z!l- .po Jedinu -~a~nu 0 p~ra':1Ju._ . vre~ena_ u odnosu I!/l vrijeme smjene i u odnosu 
~ako se radr_io, ~J~me ne sastoJ1 sa~o iz opera- na ope_rativn0 vrijeme po slijedećim grupacijama: 

· -tivnog nego 1,iz pnpreJ:?-Uo-završ~og L dodatnog - po pojedinim radnim mjestima, 
vremen~, kod ~d~·eđ1vanJa normativa v~e~ena po- -_ po skupinama radnili mjesta, 
~rebno 'J~ uzeti 1 ove elemente u obz1r 1 dodati _ po pojedinom poduzeću, 
ih operativnom vremenu. - po skupinama poduzeća, 

Prema tome, pored snimanja operativnog vre- - za sva poduzeća i radna mjesta zajedno. 
mena, potrebno je izvršiti i snimanja pripremno- 2. Saznanje na kojim radnim mjestima i u ko-
.završnih i dodatnih vremena. Problem je u tome jim je pogonima najhitnije poduzeti mjere 
što se snimanje operativuog vremena može brzo poboljšanja rad~. 
provesti, tako da u jednom danu jedan snimatelj 3. Mogućnost pravilnijeg normiranja, tj. odre· 
može dobiti niz vrijednosti za operativno vrijeme. đivanja vremena potrebnog za proizvodnju 
Snimanje ostalih elemenata radnog vremena (kro- određenog artikla. 
nografijom ili statističkom metodom) mnogo je 4. Mogućnost boljeg operativnog terminiranja. 
mukotrpnije, jer je potrebno utrošiti mnogo više S. Povećanje sudjelov~nja operativnog vre-
vremena da se dođe do željenih rezultata. Nemo- mena. 
guće je raditi bez neizbježnili neproduktivnih za- 6. Povećanje proizvodnosti rada, ekonom.ično-
državanja, Ovo neproduktivno zadržavanje potreb- sti i rentabilnosti. 
no je istražiti i smanjiti na minimum, odnosno 
utvrditi koje su normalne vrijednosti za pojedini 
elemenat radnog vremena. Pod normalnim vrijed­
nostin1a kod pripremno-završnog i dodatnog vre­
mena smatra se nužno potrebno vrijeme kako za 
pripremanje i raspremanje radnog mjesta, odnos-

2. METODIKA RADA 
S obzirom 'da je cilj istraživanja ustanovljenje 

operativncg, dodatnog i pripremno-završnog vre­
mena u tvornicama namještaja SRH, potrebno je 
definirati slijedeće: 



2. O Sistem istraživanja, 
2. l objekt istraživanja, 
2. 2 radna mjesta koja su opažana, 
2. 3 provođenje snimanja u proizvodnji, 
2. 4 obrada terenskih podataka. 

2. O Sistem istraživanja 

Pod izborcm s istema istraživanja podrazumije­
va se određivanje sudjelovanja elemenata radnog 
vremena u cjelokupnom radnom .vremenu, odno­
sno struktura radnog vremena l<oje radnik utroši 
od pc četka do završetka radnog dana. Raščlanjiva­
nje radncg vremena.neophodno je da.bi se mogli 
svrstali pojedini elementi radnog vremena u gru­
pacije, radi lakšeg praćenja i analize. Danas u svj­
jetu postoji mnogo sistema, tj. gotovo toliko siste­
ma koliko i organiziranih grupacija stručnjaka k'o­
ji se bave ovom problemati:kom. 

U osnovne sisteme, iz kojih su se razvijali ostali 
sistemi, ubrajamo francuski, američki i engleski, 
koji su potpuno identični, i njemački (REFA). 

Na osnovu studioznog i praktičnog rada, došlo 
se do zaključka da struktura radnog vremena, 
prema REFA podjeli, najbolje odgovara na­
šim prilikama, tj. radnim uvjetima u finalnim po­
gonima u SRH. Upravo zbog toga bilo je neophod­
no shen;iu raščlanjivanja vremena prilagoditi duhu 
našeg jezika. i eventualno pojednostavniti s o~zi- . 
rom na proizvodne prilik~. Tal<~ prilago~ena struk­
tura radr\og vremena vidi se na slici 1. Ra~i b6-
ljeg upozmwanja potrebno je _dati de~a!jnije obra-
zloženje spcmenute sl_leme. . 

Da bi se dobili što bolji i detaljniji podaci, 
tj. da bi se uočila vrijecuiost poj~dinih -~jel~v~: 
vremena, potrebno je svaku radnu operac1Ju p_od,­
jeliti na što je moguće veći broj radnih zahvata. 
To je potrebno s.toga što detaljna popjela daje 
slijedeće prednosti_: . _ 

- mogućnost ob)~njenja radne ·o~raoUe "do 
najshnijih deta}ja; 

- p!)staju vidlj,ivi nedostaci ,rada; . . . . 
- ·upomavaju se_ ekonomske ~rednost1_ r~vi~ 

janja ra:dnog itoka, ipa se time dob1vaiu 1 
· · sinjennice za .daljnje unapređenje •toka ra:- . da· . . ,_ .. . ' 

. - u;oznavaju se zakonitosti u-~roška wernena 
i osnovi kompa,rativnih veličina; • ' · · 

- postaju vidtj1vli uzroci ·ira.silpmja ukupnog· 
vremena putem' upom'ciiva:nja i mjerenja• ra-
silpanja u pojed.in,ačnom -wemenu;• · 

~ moguće J(l pnwesti komp~raciju s vremeni, 
ma za obične -radQve, ,kao i , ,komparativ-nq 
određivanj; normalnog vremena, -;za fste ,ra­
dove drugog obli!ka; , · 

...,... za slične radove može se prove.sti ·kalkula­
cija utroška weme_na, bez ponovnog mje~e­
nja vremena; 

- detaljna podjela vremena o.moguća.ya_ sin­
hronizaciju učinka '1ančanog i grupnog irada„ 

Upravo stoga je dperati ·vn·o vrijeme 
t0 , ,koje je stvarno v,rijeme radne operacije; ~-df­
jeljeno na osnovno tehnološko , ·vnr.e-
m e t, i pomoćno vrijeme tri,. • .. 

Osnovno tehnološko vPijeme je dio radne ope­
racije utrošen na neposrednu obradu, tj. izmjenu 
oblika proizvodnog elementa .. Na primjer, vrijeme 
pritiskanja kod prešanja, vrijeme glodanja kod 
radne operacije glodanja na stolnoj glodalici, vri­
jeme bušenja koci rada na bušilici itd. želi li se 
izvršiti osnovno tehnološko vrijeme, tj. stvarno 
vrijeme obrade proiz;vodnog !komada na hekom 
stroju, neizbježno i nužno javlja se i 'Pomoćno 
vrijeme. -Pomoćno se vrijeme moie izbjeći samo 
putem automavizacije. Ovamo ulaze svi ortl . radni 
zahvati koji su neophodno vezani na izvršenje 
osnovnog tehnološkog vremena, a nalaze se u iis­
tom radnom .hodu. Najčešće se ()IVO vrijeme sa­
stoji iz: 

- vremena ulaganja, 
- vremena odlaganja, ; 
- vremena okretanja·, 
- vremena koja 'Periodioki nas,taju. itd., dailcle 

iz ,s·vih onih -vremena koja -su ,sa&tavni dije­
lovi operati;vnog vremena uz osnovno tehno-1 

loško vrijeme. ' · :, 

P'rimje'r: 

Ra
0

dna operac1Ja brušenfa · pl~če 
s t o l a na tračnoj brus,ilici ima slijedeće zah~aite: 

1. uzimanje i polaganje na tn1.čn-q , • , 
brusilicu 0,78 m.in t..., 

2. brušenje -1,~2 .. min t, . 
3. okretanje 0,51 min t,,, 
4." brušenje ' 1;63 :min•_t,. 
S. odfagahje·na ,paletu- ·- 0,69 JAin• !ri, 

:t. =-sm min _ 

;!'; tr+ l; b•p= to 

3,05' min + l,98 min :,:: 5,03 min 
Kao što je iz ·sheme vidljd.vq, operatiW10 .vrije­

me je jedna grupa, odnos,n.o jed;µi .elemenait rad­
nog vremena. Važno je !J)odvući da je operati,V)lo 
vrijeme naj,važniji elemenat ,radnog;=emena.i .da 
je. pwebno pqd.1.1-Zeti sve. ,koraike da -upravo .ope­
rativno vrijeme bude najveće. Unutru- o_perati~og 
vremena, nastojat ćemd pomoćno vrijeme :što· je 
moguće više sinanjitii, a ipov6Ćati osxi.0\/lio tehno­
loško vrijerne,,koje dostiže·-svoj 'Vl'hunač' kod a,uto-
maitizirainih ·postu'Paika. · · -'· 

Drugu grupi.i radnog ti"em~ sač~j~va'.ju do-
dwna, vrem~a.' · · · · · · · . ~. '·-• 

Do<latno ' vrijeme 'td , je, neoppo~o za 
pravilno izvršenje operativnog ·VI>em~a, qno. se 
sastoji iz: 

1. stv~o-doda,tnog v.cemena .t... . -~• .. ,,..-, . ~-

2_. ,.osobnog ,dod,a~QO''vr.~ td/ _. _. : __ .,. 
t) \ ~ • • .-,:~ c.\ 

. Dodatna •wemena ne utječu na direktnu :pro-0 

rojenu proizvoda· u taku ,procesa rada, te·se stop 
nastoje smanjiti- na minimum. Sv'aiko smanjenj~1 
dodatnog wemena povećava operativno vrijeme,, 
a time i ka,pacit.et.i prouvodnos-t. . ·•• 



U 'Stvarno dodatno vnJeme (t,,) 
ulaze radovi koji su vezani uz proizvodnju a nisu 
osobnog karaktera. Ovamo ulaze slijedeći radovi: 

- mazanje 5troja, 
- uklanjanje piljevine sa stroja, 
- prigodno potiskivanje palete, 
- ukapčanje i iskapčanje stroja, 
- ukilanjanje smetnji kod pomatka, 
- don'ls materijala za mazanje i čišćenje, 
- donos elemenata koji će se obrađivati, 
- čekanje na materijal, 
•- čekanje na transportni uređaj, 
- smetnje u •struji, 
- odstranjenje malih nedostataka na predme-

tu obrade. 
- odstranjivanje smetnji na alatu ili stroju. 

Na smanjenje stvarno dodatnog vremena ne 
može mnogo utjecati sam radnik. Najveći dio 
stvarno dodatnog vremena može se otkloniti do­
brom organizacijom i>roizvodnje, te pravov,reme­
nom dopremom ma!terija:la, alata, naprava i mje­
rila na 1rad.na mjesta, a ne da ih radnik sam traži, 
efikasnom rsl~bom održavanja strojeva (mazanje 
na vrijeme, zamjena dijelova itd.), izradom svih 
pomagala i njihovim projektiranjem u pripremi 
ra:da 

Osobno do-datno vrijeme su gubici 
na radnom vremenu uvjetovani osobom koja radi 
na radnom mjestu. Oni stvarno postoje i mo1·aju 
se uzeti u kalku:laciju. 

S obrirom da ono može biti ovisno o samom 
poslu ili o samom radniku, osobno dodatno vri­
jeme ,dijeli se daJje na: 

- o radu zavisno td, 
- o :radu neza:vilsno tdn 

U ·o s o b no doda t \11 o v ri J e me z-a v i-
s no o rad u ufau slijedeći radovi: 

- posta.vijanje pitanja kod pretpostavljenih, 
- proučavanje nacrta, 
- UlpOZllaivanje s aJatima i na.pira-vama, 
- u,p(>ZiD.avanje sa strojem, 
- ispunjavanje radne dokumentacije itd. 

U osobna dodatna vremena neza-
visno o· .rad u uiaze slijedeći radovi: 

- reguliranje ~ačenja i osvjetlljenja, 
- oblačenje i sv.!ačenje zaštitne odje6e, 
- obavljanje fi2iološ-kti!l1 p~reba, 
- 'l.lZ!manje pića za wijeme vrućine, 
- !?Jrijainje za v-rijeme zime (vanj~ki radovi), 
- podgrrjavanje jela i pića, 

- primanje zarade itid. 

1spunja,vanje osobnog dodatnog wemena o ra­
du nezavisnog na p ojedinim raJdnim mjestima kod 
na.s i u Njematik:oj (B:Iankenstein), IU5·ta!novljeno 
je da ono :izmOISi Irulksimalno 1,5 - 3% u odnosu 
na operativno rvrijeme. Prema uobičajenom obra­
čunu, u -kallkmaaiji vremena ne računa se nikad 
manje od 5%. Ra:illika od 2 - 3,5% dodaje se s 
obzirom na to <ia u kaJ!k.u.Jaciji vremena nije po­
sebno izražen dodatak na zamot. 

• . J 

Prili-kom snimanja vremena, bilo kronometrom 
ili matemats'l<O'slatistiokom metodom, može se 
opažati još jedno v11ijeme koje ne ,postoji u shem! 
raščlanjivanja vremena i koje ·se •ne može pnzna(1 
u ,kalkulaciji vremena, a to je nevažno v r 1-

j e me ln· 

U nevažno vrijeme ulaze: 

- razgovor s ostalim raclriicima, 
- skrivanje na poslu, 
- prečesti odla::ak na pušenje, 
- z,bijanje raznih šala itd. 

Prema tome, ovo vrijeme postojat će sa:no !.I 
listama snimanja snima,telja, a ne u vremens~im 
smjemicama. 

Kad se operat~vnom vremenu za jedan proiz­
vodni element doda dodatno vrijeme (u %), oni 
zajedno čine ip oj e din a č no i l ,i k om a dno 
vrijeme t •. 

Pomnoži ,Ji se Jcomadno vrijeme s brojem ko­
mada u radnom nalogu, dobije ·se V r i j e me i Z· 

rade T,. Kao š to se rpri:mjećuje, vrijeme· izrade 
označeno je veli:kim slovom . t (T). Ozna:ka velikog 
slova obiJježava da :se više ne radi o <pojedinač­
nom vremenu za jedan elemenat, odnosno· za obra­
du jednog elementa, nego da je to osnovno i do­
datno vrijeme za odnosnu radnu operaciju i cijeli 
rarlni na:log. 

,t. · n = T1 n = broj komada u -radnom nalo~ 

Vremenu izrade, da bi se dobilo vrijeme nalo­
ga, nedostaje još ip r ip r e m no • završno v r i-
i eme T0 • • 

Kad je pripremno-zav,pšno _v.rijeme pr.ikazano 
kao ,na SJ!ici 1, omačaiva se s T0 , a što Zi!lači da se 
obra.čunava poseibno fla cijei!~ vrijeme naloga. Uko­
liko je pr1premno-zavrano vrijeme označeno i t0 , 

znači da se ol>računava na osnovu ustanov.ljenih 
postotaka priprernno-zavrršnog vreme:i:ia u ođnosu 
na operativno vrijeme .. U tom slučaju obračuna! 
ćese:zajedno s dodatruan vremenom. -

Pr1premno-zawšno rvrijeme je . neophodno, i 
mora se s njim račwnati. Ovo se dešava prije po­
četka O'braide, u tcikiU obrade i na kraju obrade 
jednog elementa. Svaki posao po.tremi.o je pret­
hodno 4}ripraviti, u toku rada -ga odl"ŽaiVati na sta­
novitom kvaJitetnom rtivou ii nakon rada ukloniti 
alate koji su omogučlli wradu. Najteže je strogo 
lučiti pripremno-za:vršno i dodatno vrijeme, i na 
tom polju ima dosta polemike. Smatra se da je to 
konvencionalno pitanje. Dogovorom u pojedinom 
poduzeću ili iinlstiru.oiji, treba ~to preci.zini-je razlu­
čiti .koji •radovi ulaze u pripremno-7.awšno, a koji 
raldovj ulaze u dodatno vrijeme, i neće nikada do­
ći do ~bune. . ·• , 



Prije provođenja istraživanja sudjelovanja ele­
menata radnog vremena u fina lnim pogonima, čiji 
će se rezultati očitati iz ove radnje, tačno je pre• 
ci:ira.no koji radovi ,ulaze u koje efemen(e vre· 
mena, taiko da kod snimatelja ,ne može doći do 
zabune. Nadziranje i provjeravanje u to ku sni• 
manja pokazalo je da su snimate lji dobro ovla­
dali raščlanjivanjem radnog vremena· 

U pripremno-završno vrijeme ulaze slijedeći 

radovi: 

- uzimanje radnog naloga od ,1;ukovoruoca od• 
jela (bolje je ako se rndni nalog donese rad­
niku ,na radno mjesto); 

- donošenje iilat a, napra,va i imjeri,la iz alat• 
nice (bolje je ako ga donese posebni rad• 
nik); 

- pripremanje i osposobljavanje stroja ili 
ručnog radnog· mjesta za rađ (namještanje 
alata, kontrola i popravci); 

- namještanje vodil.ica za obradu, uređaja za 
stezanje, postavljanje zaštitnih mjera ,i ure­
đaja za odsisavanje; 

- izvođenje prve pokusne obrade, prvo pode­
šavanje itd; 

- i,s,pitivanje izrađenog komada (1katkada se 
nosi ,na ,pregled kontroloru ili ,poslovođi); 

- provjeravooje ka1ko je stroj reguliran s ob-
zirom na fiksiranje svih dijelova; 

- mijenjanje a lata ili naprava u toku rada; 
- za1brušivanje alata; 
- vađenje alata i naprava iz stroja i odnoše-

nje u alatmicu; 
- pospremanje radnog mjesta itd. 

Ako vremenu izrade dodamo ,pripremno-završ­
no vrijeme, dobijemo vrij e me nalog a T. 

Prema podjeH vremena, vriieme naloga sastoji_ 
se iz: 

osnovno tehnološko vrijeme 
pomoćno vrijeme, 
operativno vrijeme, 
dodatno vrijeme, 

koma.dno vrijeme 
vrijeme izrade, 
pripremno-završno vrijeme, 
vrijeme naloga 

2.0.1 Metod ispitivanja 

S obzirom da je cilj ove radnje istraživanje 
najpovoljnijih odnosa pripremno-završnog i do­
datnog vremena i čistog vremena rada u industri­
ji namještaja, neophodno je ispitati elemente rad­
nog vremena i ustanoviti njihove stvarne veličine 
na pojedinim radnim mjestima i prosjek za cijelu 
ispitanu prc izvodnju. Ispitivanje elemenata rad­
nog vremena provelo se snimanjem radnih mjesta 
u proizvodnji pomoću metode studije učestalosti, 
koja je u stvari samo prilagođeni oblik metode 
tren_utačnih zapažanja. 

2.1 Objekat istraživanja 

Kod određivanja tvornica namještaja za provo­
đenje istraživanja , nastojalo se obuhvatiti sve 
predstavnike finalne proizvodnje, a to su: 

- tvornice stolica, 
- tvornice furniranog namještaja, 
- tvornice masivnog namještaja. 

S obzirom na veliki broj fina:nih pogona u 
SRH, što u sastavu drvna-industrijskih poduzeća a 

Slika l. - Struktura radnog vremena Po koj_~j je, vršeno istraživanje 
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što samostalnih, nije bilo moguće istraživanje su­
djelovanja elemenata radnog vremena provesli u 
svim pogonima. Za provođenje istraživanja oda­
brano je 12 finalnih pogona. 

Poduzeća su, s obzirom na vrst proizvodnje 
(kako je naprijed objašnjeno), podijeljena u sli• 
jedeće skupine: 

I skupina: - tvornice stolica, poduzeća I, II, 
III 

II skupina: - tvornice fumiranog namješta­
ja, poduzeća IV, V, VI, VIII, XI, XII 

III skupina: - tvornice masivnog namještaja, 
poduzeća VII, IX, X. 

2.2 Radna mjesta koja su opažana 

Izbor radnih mjesta koja su opažana izvršen je 
tako da su obuhvaćena sva važnija radna mjesta 
u ·svakom od pojedinih odjela, i to po skupinama 
kak6 slijedi: 
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I skupina: - strojevi z.a ·krojenje masiva: 
1. klatna pila, 
2. · kružna pila s ručnim pomakom, 
3. kružna pila s automatskim pomakom, 
4. tračna pila. 

II skupina: - strojevi grube strojne obra­
de za ravnanje i blanjanje: 
5. ravnalica, 
6. blanjalica, 
7. četverostrana blanjalica. 

III skupina: - strojevi grube strojne obrade 
za tokarenje i savijanje: 
8. tokarski stroj, 
9. stroj za savijanje. 

IV skupina: - strojevi strojne obrade za 
glodanje: 
10. stolna glodalica, 
11. nadstolna glodalica. 

V skupina: - strojevi strojne obrade za 
bušenje i fonnatiziranje: 
12. čeparica jednostrana, 
13. horizontalna bušilica, 
14. formatna kružna pila, 
15. univ~rzalni stroj za više operacija. 

VI skupina: - strojevi fine strojne obrade 
za brušenje: 
16. cilindrična brusilica, 
17. tračna brusilica, 
18. , tanjurasta brusilica, 
19. bubanj-brusilica. 

VII skupina: - strojevi za prešanje: 
20. hidraulična više-etažna preša, 
21. visoko frekventna .p.reša. 

VIII skupina: - površinska obrada: 
22. špricanje laika . ·: . 
23. ručno radno ~jesto, politiranje. 

IX skupina: - ručna radna mjesta: 
24. ručno radno mfesto, montaža, 

· 25. ručno radno mjesto, tapeciranje, 
26. ručno radno mjesto, lijepljenj~. -
27. ručno .radno mjesto, bruše~j~:- • 

2.3 Provodenje snimanja u prolzvodnjt 

Snimanje u pogonima, odnosno u odabranim 
poduzećima i na odabranim strojevima i ručnim 
radnim mjestima, provedeno je studijom učesta­
losti. Racli pravilnog provođenja i osiguranja vje­
rodostojnosti i usporedivosti podataka, potrebno 
je bilo provesti slijedeće: 

- podučavanje stručnog osoblja za snimanje, 
- pripreme za snimanje, 
- snimanje, 
- terenska obrada podataka. 

2.3.0 Podučavanje stručnog osoblja 

Stručno osoblje koje je vršilo snimanje u po­
gonu dobro je poznavalo shemu raščlanjivanja 
vremena, kao i metodiku rada kod snimanja mate­
matsko-statističkom metodom. Ovaj zadatak oba­
vljali su sam autor, te inžinjeri i tehničari 'koji su 
prethodno osposobljeni za ovakva snimanja. 

2.3.l Priprema za snimanje 

U pripreme za snimanje ulaze ovi radovi: 
- određivanje radnih mjesta koja će se opa­

Ž{lti unutar pojedinog poduzeća; 
- studija pojedinog radnog mjesta i određi­

vanje snimanja elemenata radnog vremena; 
- izrada formulara i ostale pripreme. 

Jedan dan prije samog snimanja snimatelj od­
ređuje radna mjesta koja će opažati. Određivanje 
radnih mjesta vrši se u samom pogonu,_ a ne u 

·uredu, i to stoga što snimatelj mora biti tako 
smješten prilikom snimanja da može opažati sva 
radna mjesta koja snima s jednog određenog mje­
sta. Nakon što je snimatelj odredio svoje mjesto, 
tj. mjesto s kojeg može opažati sva radna mjesta 
koja će snimati bez teškoće, vrši studiju pojedi­
nog radnog mjesta. Prema dosadašnjem iskustvu, 
jedan snimatelj može opažati 3 - 6 radnih mje, 
sta odjednom. U koliko je, s obzirom na raspo­
red radnih mjesta, situacija takva da se mora 
kretati od jednog do drugog radnog mjesta, ne 
može opažati. više od 3 radna mjesta odjednom. 
U najpovoljnijem slučaju, ako s jednog mjesta, 
bez posebnih pokreta, vidi sva snirnana radna 
mjesta, može (ukoliko je dovoljno uvježban) od-
jednom snimati 6 radnih mjesta. . • 

S obzirom na uporedivost podataka, određeni 
su elementi radnog vremena koji će se opažati, 
i to: 

Operativno vrijeme (P), koje sadrži 
osnovno tehn!)loško i pomoćno vrijeme; 

Pripremno: završno vr11eme (R), 
koje sadrži sve radove oko pripreme i uređenja 
radnog mjesta s obzirom na alate, naprave, pode­
šavanj~_ i ~O!}_~i::o}u tačnosti izrade; 

'Dodatno vrij~me - koje je dalje raš­
članjeno. na: 

- vrijeme transporta (T) 
- ost-':\la dodatna vremena (X) 
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Iz dodatnih vremena, kdučeno je vdjeme trans­
porta, s obzirom na intcrcsantnost njegovog tra­
janja, i posebno opažano. 

Nakon što je snimatelj odredio broj radnih 
mjest'i koje će snimati, pristupa se izradi formu­
lara za sniruanje. 

2.3.2 Snimanje 

Snimanje metodom studije učestalosti vrši se 
u toku cijele smjene, s intervalom opažanja od 
I minute. Primjer opažanja vidljiv je iz slike. 

2.3.3 Terenska obrada podataka 

Nakon što je snimatelj završio snimanje u jed­
noj smjeni, pristupa terenskoj obradi podataka. 
Zadatak snimatelja je da izvrši obračun lista sni­
manja, tj. da dobije stvarne i postotne vrijednosti 
učestalosti pojedi.t;iih elemenata radnog vremena u 
cjelokupnom radnom vremenu. 

2.4 Obrada terenskih podataka 

Podaci su grupirani po radnim mjestima i po 
poduzećima za svaki dan snimanja. Povremeno je 
vršena kontrola tačnosti učešća operativnog vre­
mena ( + 5% ), i, na osnovu dobivene vrijednosti, 
donesen7e zaključak o nastavku ili obustavljanju 
istraživanja na odnosnom radnom mjestu. Podaci 
mjerenja obračunati su varijaciono - statistič­
kom metodom po niže -navedenim formulama: 

Struktura radnog vremena ustanovljava se ta­
ko da se sudjelovanje pojedinih elemenata radnog 
vremena stavi u odnos prema ukupnom vremenu 
opažanja. Kako je opažanje vršeno svake minute, 
ukupni broj opažanja ujedno je i vrijeme rada, 
tj. kod opažanja u jednom danu i vrijeme smjene. 

Struktura radnog vremena sastoji se iz: 

Po+ Pp +Pa= N 

Np N~ + NT 
po = ~. 100 _ Na Pd = N -100 

Pp - N · 100 

Sudjelovanje pripremno-završnog i dodatnog 
vremena u odnosu na operativno vrijeme usta­
novljava se tako da se sudjelovanje pripremno-za­
vršnog i dodatnog vremena stavi u odnos prema 
operativnom vremenu. 0ve vrijednosti glavni su 
cilj i zadatak istraživanja. 

Broj opažanja pojedinog elementa radnog vre­
mena dobije se: 

N:;. + NT = -~td + ~t, 
~· •• : i \ • 
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Podacl d9biveni snimanjem za pojedino podu­
ze.će i radna mjesta variraju u određenim granic'i­
ma. Variranje podataka ispituje se primjenom 
val"ijacione statistike. Dozvoljeno je da dobivena 
vrijednost varira u granicama + 5% oko svoje vri­
jednosti (greška dobivcnog rezultata + 5%) i to 
u 95 od stotinu slučajeva 

Osnovna formula za izračunavanje apsolutne 
greške, tj. za odstupanje + 32%, je: 

" = V (1-/) p 

a = apsolutna greška za + 32% 
p = prosječni postotak sudjelovanja odnosnog 

vremena 
n = ukupni broj opažanja. 

Kod izračunavanja ovih vrijedno~ti dozvoljava 
se 95% tačnosti, a što odgovara: 

C 1 = 2 V
(l-p)·p 

n 

a , = apsolutna greška za + 5% 

S1 =a,· 100 

S, = apsolutna greška u % 

Apsolutna greška, prikazana u odnosu na p, da: 
je relativnu grešku: 

T= 
Y

(l-p) •P 2 --- , 
n 

p 

T = apsolutna greška u odnosu na p, tj. rela-
tivna greška 

S= T · 100 
S = relativna greška u % 

Za svako radno mjesto izračunat je broj opa­
. žanja za tačnost od + 5%, i to za operativno vri­

jeme. 

3. REZULTATI ISTRAžIVANJA 

Rezultati istraživanja prikazani su : 
a) po pojedinim radnim mjestima, 
b) po skupinama radnih mjesta, 
c) po pojedinom poduzeću, 
d) po skupinama poduzeća, 
e) za sva poduzeća i radna mjesta zajedno. 

a) REZULTATI ISTRA.2:IVANJA PO POJEDINIM 
RADNIM MJESTIMA 

3.1 Klatna pila ručna 

Ovaj stroj sniman je ti odj::!lu krojenja građe. 
Na klatnoj pi i vrši se prikraćivanje piljenica po 

' duljini, prema krajnoj listi. Na ovom stroju radi 
radnik i pomoćnik. 



Na osnovu ispitivanja provedenih u osam po• 
duzeća, pomoću 9450 opažan ja i slntističke obrade 
rezultata, sudjelovanje pojedinih elemenata rad­
nog vremena u cjelokupnom radnom vremenu, tj. 
vremenu smjene, iznosi: 

operativno vrijeme 
pripremne-završno vrijeme 
dodatno vrijeme 

65,14% 
3,56% 

31,30% 

Dodatno v1ijeme sastoji se iz vremena trans­
porta 9,17% i ostalih dodatnih vremena 22,13%. 

P r i p r e m n o· z a v r š n o v r i j e me, prema 
Fabrickiju (2,08%) i Blankensteinu (3,06% ), ne 
razlikuju se bitno od prosječnih snimljenih vrijed­
nosti. Prema srednjoj vrijednosti po poduzećima, 
sudjelovanje ovog elementa radnog vremena kre­
će se u granicama od 0,56% do 6,22%. 

Na osnovu analize poslova koje je potrebno 
učiniti u okviru pripremna-završnog vremena, 
ustanovljeno je da se, kao normalno učešće pri­
premne-završnog vremena u odnosu na vrijeme 
smjene, smatra Pp = 3%. Prema tome, na klatnoj 
pili ne mogu se u okviru pripremno-završnog vre­
mena očekivati veće uštede. 

Dodatno v r 1 J e me, prema Fabrickiju 
(pd = 8,52%) i Blankensteinu (pp = 8%), bitno se 
nuli.kuje od- vrijednosti dobivenih istraživanja 
(pd =:: 31,30% ): 

Istraživanjem u pogonima i priznavajući samo 
stvarno. potrebne zastoje, došli smo do konstata­
cije da se normalnim sudjelovanjem dodatnog vre­
mena u strukturi vremena može smatrati Pd = 9%. 

Razlike između rezultata istraživanja i normal­
ne vrijednosti učešća dodatnog vremena u odnosu 
na vrijeme smjene pokazuju da je racionalizaci- , 
jom dodatnog vremena moguće povećanje sudje­
lovanjđ operativnog vremena u odnosu na vrije­
me smjene za 22,30%. 

Analiziranjem pojedinih poduzeća, odnosno 
srednje vrijednosti dodatnog vremena za pojedina 
poduzeća, uočava se ci-i se vrijednosti kreću od 
18,82% do 58,00%, a što je vrlo veliko odstupa­
nje. Prel]'la tome, poduzeće sa sudjelovanjem od 
58%, norn-ializiranjem rada na klatnoj pili, može 
dvostruko povećati sudje:ovanje operativnog vre­
mena, a time i produktivnost rada. 

Iz smanjenja pripremne-završnog i dodatnog 
vremena, logična proizlazi povećanje o p e r a ti v­
n o e v r e m e na, tj. dolazimo do normaJnog su­
djelovanja operativnog vremena:· 

sudjelovanje operativnog vremena pre-
ma istraživanjima 65,14% 
moguće smanjenje pripremno-završnih. 
vremena 0,56% 
moguće smanjenje dodatnih vremena 22,30% 

nonn11lno sudjelovanje operativnog 
vremena 88,00% 

Prilikom istraživanja u poduzećima, u pojedi­
nim danima snimanja svega u jednom danu sni­
manja operativno vrijeme bilo je veće od 88%, tj. 

iznosilo je 93,02%, dok je od 80- 87% sudjelova­
n ja operativnog vremena ustanovljeno svega u 4 
elana snimanja. 

Prema srednjoj vrijednosti snimanja, tj. pre­
ma sudjelovanju operativnog vremena od p 0 = 
= 65,14%, sudjelovanje dodatnih i pripremno-za­
vršnih vremena u odnosu na operativno vrijeme 
iznosi: 

N11 336 . 
zP = ~ · 100 = 6156 · 100 = 5.46% 

NT 867 
z, = ~ · 100 = .6156 · 100 = 14,08% 

Nx 2091 
Zx = Np- · 100 = 

6156 
· 100 = 33,97% 

20 = Zt + Zx = 14,08% + 33,97% = 48,05% 

Zp + Zd = 5,46% + 48,05% = 53,51 % 

P:rema normalnom sudjelovanju operatiw10g 
vremena od 'Po = 88% 

Z0 = 3,28% 
z. = 10,50% 
Zp + Zd = 3,28% + 10,50% = 13,78% 

3 .2 Kružna pila s ručnim po.makom 

Kružna pila je drugo radno mjesto u krojač­
nici masiva, a naJaz.i se u rp,rodužetk!U \k,latme pile. 
Zadatak ovoga stroja je da ipi-li ,prikraćene ele­
mente na odgovarajuću širinu. Na .kružnoj pil1 
rade dva radnika. · 

Na onsovu fa.traživanja ,provedenih u deset 
tvornica namještaja sa 12827 opažanja, te stati­
stitke obrade rezultata, ustanovljeno je: 

, operati:vn'<> vrijeme 
priprem.no-završno vrijeme 
dodatno cv,rijeme 

60,93% 
7,52% 

31,55% 

l na ovom stroju odmah se uočava '!lenormal­
no veliko dodatno vrijeme, odnosno nenormalno 
nis<ko operativno vrijeme. V,rijeme transipoma, ko­
je je sadržano u dodatnom vremenu, sudjeluje u 
stn.lkturi v,remena sa 14,42%. 

Pri,p.rem no-zatV ršno Vrijeme, pre­
ma Fabrickiju (2,70%) i prema Blankensteinu 
(2,70% ), manje je od prosječne, snimainjem dobi­
vene vrijednosti. Izvršena su istraživanja ,p:r.iprem­
no-završnog vremena, li ustanovljeni uzroci velike 
prosječne vrijednosti, dobivene ISllimanjem: 

Prema provedenim istraživanjima i na osnovu 
komparacije s rusik.im i njemačkim podacima, 
može t.e smatrati norma!lmm pripremn<>-zaVI'Šno 
vrijeme u ,trajanju od 13 minuta u toku rada jed­
ne smjene, ,tj. 450 minuta, a što iznosi 3%. 

D od artno v .ri je me, dobiveno istraživa• 
njem tol.ilko je da, pri=a li se učešće od 31,55%, 
!l'a sva 1snimtljena operativna vremena potrebno je 
dodati 51,79%. Svaka!ko da je ova.ko veliko učešće 
dodatnog vremena neodrl.ivo, i da je potrebno po­
duzeti mjere 4X>boljšanja. 
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Prema ruskim i njemačkim 
podacima, učešće dodatnog vre­
mena kreće se od 7,2 - 8,6%. 
Analizom je ustanovljeno da je 
potrebno normalno dodatno vri­
jeme od 45 minuta u vremenu 
smjene, a što iznosi 10%. Ispiti­
vanja su poka1,.ala da niti u jed­
nom pogonu niti danu snimanja 
nije postignuto ovo vrijeme. Ovo 
dokazuje nužnost provođenja po­
boljšanja rada. Moguće smanje­
nje dodatnog vremena, a u isti 
mah i povećanje operativnog vre­
mena, iznosi 21,55%. 

Normalno operativno 
v rij e me proizlazi iz ušteda na 
pripremno-završnom i dodatnom 
vremenu, a ono iznosi: 

sudjelovanje operativ­
nog vremena prema 
istraživnjima 60,93% 
moguće smanjenje 
pripremno · završnog 
vremena 4,52% 
moguće smanjenje do-
datnog vremena 21,55% 

normalno sudjelova-
nje operativnog vre-
mena 87,00% 
Učešće elemenata, u odnosu 

na operativno vrijeme, iznosi: 
a) prema srednjoj vrijednosti is· 

traživanja od 
Po = 60,93% 

1•14,-U 

H • ?,SI 

P •lll,P3 

,. r 

o 
Sl/1 100 

NR 965 
Z,, = N• · 100 = 7815 · 100 = 12,35% 

p 

NT 1850 
z = -- · 100 = -- · 100 = 23 56% 1 Np 7815 ' "" 

Nx 2197 
z. = Np · 100 = -- · 100 = 28 11 % 7815 ' () 

# ~ ff Y W • I g 
PfJtmll:ĆC z. = z, + z.,. = 23,67 + 28,11 = 51,78% 

lp + Zo :::: 12,35 + 51,78 = 64,13% Slika 2. K,ružna pila s ručnim pomakom - struktura 
vremena. 

b) prema normalnom sudjelovanju operativnog 
vremena od ,p0 = 87% · 

lp = 3,3% Zo = 11,5% 
Zp + z. = 3,3 + 11,S = 14,8% 

3.3 Kružna pila s automatskim pomakom 

Knlžna ipi1la is automatskim pomaikom po svo­
joj fwlkciji isti je -stroj !kao i k!IiU±na pila s ruč­
nim pomaik<>m· Razlika je jedino u meharnmira­
n:om i bržem pomaku, a time i većem •kapacitetu. 

Na osnoViU istražirvanja u pet fi:namih pogona, 
gdje je WW'Šeno 4.500 opažanja, i matema,tSike ob-
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rade, ustanOMljeno je da ,krika pila s automat­
skim pomakom ima za navedeno opažanje slije­
deću strukturu radnog ,vremena: 

operatiiv,no vrijeme 
pripremno-zav.r-šno V'l'ijeme 
dada.1lno vdjeme 

58,91% 
8,84% 

32,25% 

Kao što se na pl"'Vi pogled vidi, dodatno vrije­
me je nenormailno velilko (32,2S% ), te je stoga 
kod srumanja oipažano ,posebno 1 vrijeme trans­
porta unutaT dodatnfu vreme[la. Na osnOIVU. astra­
živa.nja, us.tamwljeno je ,da sudjelovanje vremena 
transporta koji. obavlja proizvodni radnik, u od­
nosu na vrijeme ,smjene, imosi 15,71%. 



Struktura vremena najbolje po­
kazuje koliko je neophodno na 
ovom stroju provesti poboljšanje 
rada, tj. smanjiti pripremno-završ­
no i dodatno vrijeme, a za istu 
vrijednost povećati operativno 
vrijeme. U principu, može se reći 
da je kružna pila s automatskim 
pomakom strnj koji je najslabije 
iskorišten u našim finalnim pogo­
nima. Postojeći nivo organizacije 
proizvodnje neodrživ je. Neop­
hodno je prići studiji rada i vre­
mena na odnosnom radnom mje­
stu i omogućiti da se sudjelova­
nje operativnog vremena znatno 
poveća. 

Pri prem no-z avršno v r i­
j e me na kružnoj pili s auto­
matskim pomakom svakako je 
veće od pripremne-završnog vre­
mena na kružnoj pili s ručnim 
pomakom. Pored mijenjanja pile, 
ovdje dolazi u obzir i podešava-
nje brzine transportne trake, od- % ;.., 
nosno uređaj:i za automatski po-
mak. 

Prema provedenim istraživa­
njima i na osnovu komparacije s 
njemačkim podacima, ·može se 
smatrati normalnim pripremne­
-završno vrijeme od S,5% u od­
nosu na vrijeme smjene. 

Dodatno vrijeme na 
kružnoj pili s automatskim p.o-
makom vrlo je veliko, te rezultati 
istraživanja pokazuju da je neop­
hodno prići poboljšanju ra,da na 
odnosnom stroju i pribjižiti se 
vrijecµiostima koje se u drugim 
zemljama smatraju normalnim. 
Naročito je µnutar dodatn,og vre-
mena veliko vrijeme transporta. 
Ispitivanjem_ je us,t~ovljeno da 

114 

&, 

611 

Sq 

I/(] 

" li 

se gubici vremena za transport · , 
kreću od 4,44%- 22156% u odnosu na vrijeme 
smjene, tj . od 6,04%-49,04% u odnosu .na opera-
tivno :Vrijeme. . . 

Ana'liziraj,ući potrebne i nepotr~bne ,gubrtke 
i •komparirajući i h ~a 'stralO.im podacima, dolazimo 
do zakljućka da se normailnim učešćem dodatnih 
vrnmena u strukturi radnog vremena za kružnu 
pilu s automatskim pomakom može smatrati su­
djelovanje od 12%. 

Normalno ope;ra•ttiv1110 vrijeme pro­
izlazi" iz smanjenja dodatnog i pripremno-završnog 
vremena ii iznosi: ' 

sudjelovanje operativnog vremena pre­
ma istraživanjima 
moguće rsmanjenje priprem.no-završnog 

58,91% 

vremena 3,34% 
moguće smanjenje dodatmh vremena 20,25% 
normalno sudjelovanje operativnog 
vremena 82,50% 

,. 
q 

10IJ 

Ili IY ,, I?' IK Jfl ' 

Slika 2Jb: - Ta-a.čma pila - $truki1Jm,a vremena. 

Niti jedno od snimanih pod~a :nije· postiglo 
ovo učešće operativn?8 vrem\!)na. Najibliže je po­
duzeće XII koje u j~om danu sndmanja• i!l}3 
mal.csimump0 = 75,ll~. 

Sudjeiovanje elemen:aita radnog vremena u od­
nosu na osnOVillo vrijeme iz.no.si: 

a) prema srednjoj vrijednosti snimanja od p0 = 58,91% . 

Na 398 
Zp = ~ · 100 = 

2651 
· 100 = 15,01% 

NT 707 . 
z,, = --· 100 = - - · 100 = 26,67% 

Np 2651 
Nx 744 

z,. = ~ · 100 = 2651 · 100 = 28,06% 
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Zd = Z1 + Zx = 26,67 + 28,06 = 54,73% 
Z0 + Zd = 15,0] + 54,73 = 69,75% 

b) rprema normalnom sudjelovanju opcrativnog 
vremena od p0 = 82,50% 
Zp = 6,45% 
Zd = 14,50% 
Z0 + Zd = 6,45 + 14,50 = 20,95% 

3.4 Tračna pila 

Tračna pHa redovno se nalazi u krojačnici ma­
sivnog drva. Sva istraživanja koja su provedena 
u devet tvornica namještaja izvršena -su u ovom 
odjelu. Na tračnoj pili paraju se piljenice ili uz 
vodilicu ili po zacrtanoj liniji. Ukoliko je paranje 
uz vodilicu, ono također ne mora bj,trl pra:vocrta­
no, nego u zaobljen.im i ncpravi[njm oblicima. 
Tračna pila je, ·dakle, stroj na kome se vrši pa­
ranje ma;sivnog drva na nepravilne, tj. nepravo­
linijske oblike. 

Istraživanja sudjelovanja elemenata radnog 
\'remena provedeno je u deset poduzeća SRH uz 
11 .700 opažanja u dvadeset i šest dana. 

Na osnovu statiističke obrade rezultata, usta­
novljeno je da se struktura radnog vremena sa­
stoji jz slijedeć1h elemenata: 

operaiti;vnog vremena 73,91 % 
pripremne>-završnog vremena 4.41 % 
dodatnog vremena 21,68% 

S obzirom na interesanli!lost transpor.tnog vre­
mena, dodatno v-rijeme snima:no je u -slijedećim 
elementima: 

vnijeme it,ransporta 
osta,Ja doda~na vremena 

6,29% 
15,39% 

P r i p r e m n o -z a v r š n o v r I J e m e uče­
stvuje is 4,41 %, a što se, .na osnovu provedenih 
analiza, smatra norma.1n.im. Prema t•ome, na trač­
noj pili nije moguće posllići uštede na pripremno­
-za;v.ršnom ,v,remenu. 

D oda 1tno vrijeme je veće od onoga koje 
se niou smat•ralli norma1nim. Uzmemo li u obzir 
da osobno dodatno v.rijeme nezavisno o radu, iz­
nosi minimum 22,5 minuta, tj . 5% u ukupnom 
vremenu smjene, te -da je za ostala do:!atna vre­
mena, .kao što su: rpodešavainje napnwe (šablone) 
za neraivno ·rezanje, ipadmMJivanje stroja, prima­
nje naloga. od pretpostav,ljenog .i>td. potrebno dalj­
njih 20-25 minuta dnevno, tj. u weroenu rada 
jedne smjene, ukwpno dodatno vrijeme, .tj. nor­
mal.no sudjelovanje ,doda'!!nog v.remerut u struk­
L11d vremena, može ise srn.a~rati Pd = 10%. Pre­
ma tome, moguća je ušteda, ,t j. povećanje opera-
tiVillog wemena za H,68%. ' 

Analize priipremno-zaVJ'Šinill i dodatnih vreme­
na pokazale isu slijedeće rezu.ltaite, tj, da!le no r­
m a l no učešće operat ivnog vremena: 
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sudjelovanje operativnog vremena 
prema dstnruvanjima 73,91% 
moguće smanjenje pripremno-za~šnili 
vremena 0,00% 
moguće smanjenje dodatnog v-remena 11,68% 

Nomialno u~će operat1vnog vremena 85,59% 

Prema srednjoj vrijednosti snimanja, tj. pre­
ma sudjelovanju operativnog vremena od p. = 
= 73,91 %, sudjelovanje dodatnih i pripremno-za­
vršnih vremena u odnosu na operativno vrijeme 
iznosi: 

NR 516 
z - -- · 100 = 100 = 5,97% 

0 - Np 8648 

NT 736 
z, = - Np- - 100 = 

8648 
, 100 = 8,51 % 

N, 1800 
z = - - -100= -- ,100=2081% 

x Np 8648 ' 

Zd = Zt + Z, = 8,5) + 20,81 = 29,32% 
Zp + Zd = 5,97 + 29,32 = 35,29% 

b) Prema normalnom sudjelovanju operativnog 
vremena od p0 = 85,59%, ostala vremena iznose: 

Z0 = 4,9% 
Zd = 11,6% 
z0 + zd = 4,9 + 11,6 = 16,5% 

3.5 Ravnallca 

Ramllllica je stroj na kome se vrši poravnava­
nje iskrojeruih masivnih elemenata. Ovaj stroj re­
dovno se naJazi u odjelu grube strojne obrade. Na 
stroju radi nonnalno jedan rad.n.ilk. 

Prema provedertim jistražilvanjima u 11 poduze­
ća, odnoooo u vremenu od 31 dan rada, a na osno­
vu 13890 ,opažanja, te statislličke obrade rezultata, 
ustanovljeno je -sudjelovanje pojeruinih elemenata 
radnog v-remena. Struktura radnog vremena sa­
stoji se iz: 

operatiV!Ilog vremena 
pripremne-završnog vremena 
dodatnog vremena 

74,61% 
3,91% 

21,48% 
Dodatno vrijeme sastoji se iz vremena trans­

porta 7,73% iosta:lihdodatnih vremena od·13,75%, 
Pripremne-završno vrijeme je za 

ravmrlliou mm1ma.lino .potrebno. Pn~ma ,provedenim 
ist,raž.ivanjima u ,pogonima, normalno sudjelova­
nje pripremno-zarv·ršnog vremena iiznosi 4%. 

Kako je rezultat i5traživanja 3,91%, može se 
111tvr.diti da se ma pripremn0-2:aivršn-o,m wemenu 
ne može ništa uštedjeti, itj. da se pripremno-za'V'rš­
no vnijeme JJe može smanjiti. 

Jstraiivan.jem dobiveno do d a -t no iV rij ero~ 
nerealno je. Naikon arurliize nužno ,potrebnog stvar­
nog i osobnog ,dodatnog vremena, ustanov.ljeno je 
da se n011ma.1n.im sudjelova.njem 1.nože smal'rati 
9,5%. Ratdi.ka između sntmljenog i norrnaJ.nog 
učešća je, prema tome, 11,98%. 

O.per a ti v no v rii j eme, prema naprijed 
navedenom, moguće je povećati samo na osnovu 
smanjenja lfodatnog vremena, tj.: 

sudjelovanje operatliMn.og wemena 1pre-
ma istrari1vanjima 74,61 % 
m~će smanjenje priilprernno-završ.nog 
wemena 0,00% 
moguće =jenje dodatnih vremena 11,98% 
Norm~o sudjelovanje operativnog 
wemena 86,59% 



Zaokružena vrijednost normalnog sudjelova 
nja operati:vnog vremena 

p 0 = 86,60% 

Da je nonna1l.11u•vrijednost od 86,60% moguće 
postići, govori činjenica da je za 1350 opažanja 
sudjelovanje 86% i veće. 

Prema srednjoj vrijednosti snimanja, tj. pre­
ma sudjeloivanju operativnog vremena od p

0 
= 

= 74,61 % , učešće dodatnJi.h i pripremno-završnih 
vremena u odnosu na operatiVitlo vrijeme inzos.i: 

Na 543 
Z,, = ~ · 100 = 10363 100 = 5,24% 

NT 1074 
z, = ~ · 100 = 10363 · 100 = 10,36% 

Nx 1910 
z,. = ~ · 100 = 10363 · 100 = 18,43% 

24 = Z, + Zx = 10,36 + 18,43 = 28,79% 
Zp + Zd = 5,24 + 28,79 = 34,03% 

Prema normalnom .sudjelo,vanju operativnog 
vremena od ,p0 = 86.60%, sudjefovanje ostalih ele­
menaJt:a .radnog vremena u odnosu na operativno 
vrijeme iznosi: 

z,, = 4,6% 
z. = 10,7% 
Zp + Zd = 4,6 + 10,7 = 15,3% 

3.6 Blanjalica 

Blanjaliica je ·stroj koj'i se redovito nalazi u od­
jelu ·grube st-rojoe obrade, te je itaiko i opažan. Na 
blanjalici rade 2 radruka. 

J.straži-vanja sudjelowainja elemenata radnog 
wemena na blanja:lici -provedena su u 10 podu­
zeća u SRH, pomoću 9430 opažanja te statističke 
obrade ,podataka. 

Ustanoyil.jeno je slijedeće: 

operatiiv.no .vrijeme 
pripremno-zavrnno vrijeme 
doda11Ilo •vrijeme 

69,25% 
~,i9% 

24,96% 
Sudjelovanje p r i p r e m n o • za v r š n o g v r e­

m e na ne po'kazuje zal>rinutosti. lsipltivanja na 
blanjalici pokazaila su da su u našim pogonima 
radovi, s obzirom na pripremno-zavir&no vrijeme, 
dol)ro raspoređeni, ,da se uglavnom namještanje i 
b-rušenje noževa obavlja ,izvan rada &m.jene, dalkle 
u vremenu odmora. Upravo stoga ,se posttlgnuti 
postotak pniprenmo-za.v:ršnog wernena od (5,79%) 
5,8% u sadašnjim uvjetima imoie smatraiti nor­
malnom vrijednošću. 

P.rema. tome, na pripremno-završnom v,emenu 
na ,blanjalici se ne m~ [lišta uštedjeti s ob-zirom 
na povećanje operati·V'llOg vremena. 

Dodatna vremena na blanjallci poka­
zuju veće sudjelovanje nego se mož.e 19mat:rati, nor­
malniim. Na os-novu ii.6traži.vanja dodatm.og vreme­
na, a po11kirepljenog s ruskim i njemaćki.m. poda­
ci.ma, došli smo do koJ1Statacije da je nonnalno 
sudjelovanje dodatnog vremena na blanjailici 10%. 

Anal izi_rajući ostale elemente radnog vremena. 
U9ta:no:vljeno je da je: 

sudjelovanje operativnog vremena pre-
ma dstraživanjima 69,25% 
moguće smanjenje pnipremno-,završnog 
vremena 0,00% 
moguće smanje.nje dodatnog vremena 14,95% 

Novmalno -sudjelovanje operatimog 
vremena 84,20% 

Dakle, poboljšanjem radnog vremena radnika 
moguće je povećati proil'ivodnju za 15%, ne uzi­
majući u obzir ,povećanje proizvodnoslli us,Jijed 
povećanih intenz,iteta rada. ekonomičnoistd d umješ• 
nosti rada, smanjenje p,oonoćnog .radnog vremena 
i povećanje operativ:nog ra,clinog vremena. 

Prema srednjoj vrijednosti snimanja, tj. pre­
ma sudjelovanju operatiivnog vremena od 69,25%, 
sudjelovanje dodatnih i pr1po:-emno,za,vrš;mh vre­
mena u •odnosu na operativno vrijeme uznosi: 

NR 546 
Zp = -N; · 100 = 6530 · 100 = 8,36% 

686 
· 100 = - - - · 100 = 10 51 % 

6530 ' 

N. 1668 
- - 100 = - - · 100 = 25 54% 

Np 6530 ' 

Z4 = li+ Zx = 10,51 + 25,54 = 36,05% 
Zp + Zd = 8,36 + 36,05 = 44,41% 

Prema noirrrutlnom sudjelovanju operaitivnog 
vremena od rp~ = 84,20%, sudjelovanje ostalih ele­
mena,ta radnog v:remena, u odnosu na operativno 
vrijeme, iznosi: 

Zp = 6,85% 
Z4 = 11,86% 
Zp + 2d = 6,85 .+ 11,86 = 18,71% 

3,7 četverostrana blanjalica 
I ovaj s-troj, kao i blanjru.ica, nalm ,se u odjelu 

grube strojne obrade. U pogonima ,koji obrađuju 
veći postota.k mas1vniih elemenata, nužno je da 
pootoji četverosrrana blanjaLica koja odjednom, 
dakle jednim prolazom krori s troj, obrađuje sve 
četiri .strane. Na st-roju .rade 2 'i"adnika. . 

Na o9novu ispinivanja .proved.e:nii:h u ,dva podu­
zeća, pomoću 2700 opažanja i statiističke obrade 
rezultata, učešće pojedinih elemenata radnog vre­
mena u cjelokupnom radnom vremenu, tj. u vre­
menu :smjene, iznos;i: 

operativno vrijeme 50 % 
pripremno-završno vrijeme 26,78% 
dodatno ·vrijeme 23,22% 

Dodatno vrijeme ,sas.toji se iz v.remena trans­
porta 8,"37% i osta:l:i!h dodatnih v:remena 14,85%. 

P r i ip ir e m no• za ;v <T š no rv r i j e me poka­
zalo je vrlo visoko sudjelovanje u .strukturi rad­
nog vremena. l sipitivamjem je dolk:a2.ano da je, u 
prosjeku, za podešavanje i raspremanje stroja u 
:smjeni potrebno cca 63 minute tj. 14%, a što se 
m~ smatrati norma:lnim. 
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Doda rt no v r ,1 Je m e je također p revisoko. 
Ispilivanja su pokazala da je dovoljno, Lj. da se 
normalnim doclaLnjm vremenom može smatrali 
sudjelovanje od 10%. 

Veliki <lio gubitaka na radu koci ovoga stroja 
je nestanak posla, tj. čekanje na posao. Rukovo­
đenje proizvodnjom na nivou poslovođa ne osigu­
rava kontinuiran rad, a što se naročito odražava 
na wsokoučinsk:im strojevima. Za ovakva čekanja 
ne snosi odgovornost radnik nego rukovodstvo 
pogona 

Normalno sudjelovanje operativnog vremena 
dobit će se tako da se uzmu u obili gubici na 
ostalim vremenima, a šrt:o iznosi: 

sudjelovanje operativnog vremena pre-
ma istraživanjima 50,00% 
moguće smanjenje priprem.no-završnog 
vremena 12,78% 
111.oguće smanjenje dodatnih vremena 13,22% 
Normalno sudjelovanje operativnog 
vremena 76,00% 

Prema sudjelovanju operativnog va·emena od 
Po = 50%, sudjelovanje dodatnih i ptipremno-za­
vršnih vremena, u odno-su na operativno, vrijeme, 
iznosi: 

NR 723 
Z0 :;:: ~- 100 = 

1350 
· 100 = 53,56% 

NT 226 
z, = ~ · 100 = 1350 · 100 = 16,74% 

Nx 401 
- - - 100 = -- · 100 = 29 70% 

Np 1350 ' 

Zd = 2t + Z,. = 16,74 + 29,70 = 46,44% 
Zp + Zd = 53,56 + 46,44 = 100,00% 

Prema normalnom sudjelovanju operativnog 
vremena od '.Po = 76,00%, učešće ostalih elemena­
ta radnih vremena, u odnosu na operativno vr.ije­
me, iznosi: 

z., = 18,40% 
Zd = 13,16% 
Z0 + Zd = 18,40 + 13,)6 = 31,56% 

3.8 Tokarski stroj 

Na poluautomatskom tokarskom st-roju vrši se 
tokarenje e·lemena1ta 'koji •su za tokarenje prire­
đeni u krojačnici masivnog drva. Na stroju radi 
jedan rad!n.i'k. 

Na ~ novu istraživanja provedeniih u pet fina!-. 
nih pogona, ustall1ovljeno je, pomoću 6648 opa­
žanja, sudjelovanje pojedinih elemenata radnog 
vremena u cjelotkupnom radinom vremenu, tj. u 
vremenu smjene. Str-uktura radnog vremena to­
karskog st,roja na osnovu opafarrja i statističke 
obrade_,rez,ultata saistoji se iz:. · · 
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ope11ativnog vremena 
pripi;emno -završnog vremei:ia 
dodatnog vremena · 

75,17% 
4,62% 

20,21 % 

.Dodatno vrijeme dijeli se na (ka:ko je opaže­
no) vrijeme transporta koje sudjeluje u struk­
turi vremena sa 4,23% i os taliJ1 dodatnih vreme­
na 15,98%. 

Na osnovu istraživanja i kompa-racije s ruskim 
podacima te mjerenjima priprem n o-završ­
n o g vremena u proiz,vodnji, može se sma­
trati normalna vrlijeclnost od 2,5%. 

Dod atno vri jem e je očito, prema istra­
živanjima, tj . p.rema strukturi vremena, preveliko 
na tokarskom stroju. Normalno sudjelovanje do­
dabnih vremena na tokarskom stroju, u odnosu 
na vrijeme smjene prema rezultatima istraživanja 
i u komparacij.i sa inozemnim podacima, je 12%. 

Operativno v,rjjeme moguće je povećat.i na 
osnovu $manjenja pripremno-završnog i dodatnog 
vremena, a što, prema naprijed navedenom, iz­
nosi: 

sudjelovanje operativnog vremena pre­
ma isLnwivanjima 
moguće smanjen]e pripremno završnog 
vremena 
moguće ,smanjenje dodatnih vremena 

75,17% 

2,12% 
8,21% 

- - -----
Normalno sm:ljelovanje operativnog 
vremena 85,50% 
Postizavanjem normalne vrijednosti, povećava 

se sudjelovanje operait ivnog vremena za 9,67%, 
a time je osigurano i povećanje ,proizvodnosti 
rada. 

P,rema srednjoj vrijednosti snimanja, tj. prema 
sudjelovanju operatiVillog vremena od p 0 = 75,17%, 
sudjelovanje <lodatnih i pr~premne>-zaw-šnih vre­
mena, u odnosu na operativno ,vrijeme, iznosi: 

NR 307 
Zp = Np- · 100 = -4997 . 100 = 6,14% 

NT+ N. 
Zd = Z, + Zx =- • 100 := Np 
281 + 1063 

4997 
. 100 = 26,90% 

Z0 + Zd = 6,14 + 26,90 = 33,04% 
r 

Prema normalnom sudjelovanju operativnog 
vremena od p0 = 85,50, sudjel-ovanje ostalih ele­
menata radnog vremena u odnosu na operativno 
vrijeme ;iznosi: 

Z0 = 2,86% 
Zd = 14,00% 
Zp + Z• = 2,86 + 14,00 := 16,86% 

3.9 Stroj za savijanje 

Ovaj s troj nalazi se jedi.no u tvornicama pro­
izvoda liz savijenog masiVrOog drva, cdak.l.e u tvor­
nicama stolica iz savijenih elemenata, gdje je i 
vršeno istramivanje sudj:lovanja elemenata rad­
nog vremena u cjelokupnom r:J-dnom vremenu na 
ovom stroju. Na stroju radi 1 radnik, s tim da mu 
r:i.clnik koji radi na p:renju donos.i parene ele­
mente do samog radnog mjesta. 



Na osnovu istraživanja prove­
denih u sve td tvornice s tolica iz 
savijenog drva u SRH, a koja ba­
ziraju na 6300 opažanja, i s tatis­
tičke obrade 1-ezultala učešće po­
jedinih elemenata radnog vreme­
na u cjelokupnom vremenu rada, 
tj. vremenu smjene na stroju za 
savijanje, iznosi: 

operativno vrijeme 63,76% 

pripremno-završno vrijeme 7,98% 

c\cdatn0 vrijeme 28.25% 

dodatno vrijeme sastoji se iz: 
vremena transporta 17,52 % 

ostalih dodatnih vremena 10,73% 

28,25% 

Iskustvenim radom u pogonu, 
ustanov:jeno je da je za p r i­
p r em no-završne radov e 
potrebno dnevno za svakog rad­
nika vrijeme od 36,00 minuta. U 
ovo vrijeme uračunati su svi po­
trebni radovi, kao podešavanje 
stroja za savijanje, priprema ka­
lupa, stegača itd. Prema naprijed 
navedenome, normalnim priprem­
no-završnim vremenom na stroju 
za savijanje smatra se sudjelova­
nje od 8%. 

Iz ovoga slijedi da postojeće 
pripremno-završno vrijeme u pot­
punosti zadovoljava, te da se u 
okviru ovog rada ne može više 
ništa uštedjeti na vremenu. 

D o d at n o v rij e m e, usta­
novljeno snimanjem, može se 
smatrati prevelikim. Istra.živanje 
je pokazalo da se nonnalnim 
učešćem dodatno vrijeme može 
svesti na 10% u odnosu na vrije­
me smjene. 
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Normalno sudjelovanje operativnog vremena 
dobije se taJko da se srudjelo'llanju operahlvnog 
vremena prema istraživanju dodaju ootede na pri­
premno-završnom i dodatnom vremenu. Prema to­
me, nomialno sudjelovanje operaLiv.10g vremena 
iznosi: 

sudjelovanje oiperat-ivnog vremena pre­
ma is-tr~vanjiima 
moguće smanjenje rprrpremno-zavr§nog 

63,76% 

vremena 0,00% 

moguće smanjenje dodatnog vremena 18,2S% 

Normallno sudjelovanje operativnog 
vremena 82,01 % 

/(J(J 
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Slika 3. - Stalna glodalica - strulct;ura nemena. 

Normalno sudjelovanje ope.rativnog vremena, 
u odnosu na vnijeme smjene, ne može 1Se smatrati 
i rnaksima.Jnim. Dobrom orgaam:acijom proizvod­
nje, tj. racionalizacijom ,rada 4 uvođenjem tehnič­
ke plipn,me rada, n0'11IllaJno sUidjclovanje opera· 
tivnog ,vremena, u odnosu na vrijeme smjene, mo­
že se povećati. Ta!kođer je moguće provestu po­
boljšanje unutar operativnog vremena. 

Prema ,srednjoj vrijednc:xsti is1>1tivanja, tj. pre­
ma sudjelovanju operativnog wemen.a od Po = 
= 63,76%, učešće dodatnih ~ priprem.no-završnih 
vremena u odnosu na operati'Vllo v.rijerne iznosi: 

NR S03 
z = -- · 100 = 4017 · 100 = 12,52% • Np --
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1104 
100 = 4017 · 100 = 27,48% 

N~ 
1..,. = -- , 100 = 

Np 

676 
4017 · 100 = 16,83% 

zd = z, + Zx = 27,48 + 16,83 = 44,31 % 

Z,, + Zd = 12,52 + 44,31 = 56,83 

Prema normalnom sudjelova­
nju operativnog vremena od p0 = 
= 82,00% sudjelovanje ostalih 
elemenata radnog vremena, u od­
nosu na operativno vrijeme iz. 
nosi: 

Zp = 9,76% 
Zd = 12,20% 
Zp + Zd = 9,76 + 12,20 = 21,96% 

3.10 Stolna glodalica 

Stolna glodalica je stroj koji 
se normalno nalazi u tvornicama 
naJ!lještaja, u odjelu fine strojne 
obrade ... Na · stroju radi jedan 
raqnik. ·~ 

Na osnovu istraživanja prove­
denih 'pomoću 19962 opažanja u 
JO tvornici namještaja i statistič­
ke obrade podataka, struktura 
radnog vremena sastoji se iz: 

operativnog vremena 69,61 % 
pripremne-završnog 

vremena 8,32% 
dodatnog vremena 22,07% 

Izvršeno je opažanje vremena 
transporta i konstatirano da je 
ovo učešće u vremenu smjene 
6,48%. •, 
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P'.riprem•no-zaviršno vr~Jeme, unor­
malnlirn uvjetima rada, pOikaza:lo se da je potreb• 
no u v.remenu smjene 45 minuta, a što iznos·i 
10%. Ovaj podataik, tj. uonnalno učešće je nešto 
veće od prosječnog učeš6a dobivenog snimanjem. 
Kod •snimanja ippjed.i:ni.b. poduuća po'karuje se sli­
jedeća im,trernDa odstupanja, u odnosu na v,rije­
me smjene, 4,66 do 20,44%. 

Dodatno vrijeme, tj. njegovo normalno 
učešće na osnovu ispitivanja stvarnih potreba, 
U1Stanovljeno je sa 10%. Prema tome, -na dodat­
nom -vremenu se mogu IWVII"Šiti uštede od 12,07%. 

Pregled mogućnosti povećanja operativnog vre• 
mena: 

p 

p 
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Slika 4. - Stolna glodalica 

sudjelovanje ope,rativnog vremena pre• 
ma is-t:raži-vanjim.a 
moguće smanjenje priprerrm0-2:avršn-0g 
vremena 
moguće smanjenje irlodatnih vremena 

69,61% 

0,00% 
12,07% - ------

Normalno ~djelovanje operat,ivnog 
vremena 81,68% 

Postizanje su~jelov~ja operativnog vremena 
od 80%, u odnosu na vnijeme smjene, može se 
smatrati zadovoljavajućim, ali je ,potrebno ,i dalje 
voditi raČUl!la o smanjenju ostalih elemenata rad­
nog wemema i p01većanju o,perativnog vremena. 
Kao dolkaz, da se vrijednost o:l ·so% učešća ope­
rat>ivnog vremena mo1..e smaitrati normalnom, po-



tvrđujc činjenica da je prilikom 87111/KTUHA VRliffEMA ZA PDDUZ&ĆG V 
isLr:iživanja vremena u finalnim .., 
pogonima utvrđeno sudjelovanje: i: 

od 80 - 85% u šest dana snj­
manja 

od 85 - 90% u dva dana sni­
manja 

od 90% na više u jednom da­
nu snjmanja. 

SudjelovMje pripremna-završ­
nog i dodatnog vremena, u odno­
su na operativno vrijeme, iznosi: 

a) Prema srednjoj vrijednosti 
sniman ja, tj . p1·ema sudjelova­
nju onsovnog vremena od 
69,61% 

Na 1661 
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Z0 = - - ·100 = 
Np 13895 STRUl<TIIRA VJtE/1ENA ZA NDIJUĆ~ K 

· 100 = 11,95% 

1294 + 3112 

13895 
· 100 = 31,71% 

Zp + Zd = 11,95 + 31,71 = 43,66% 

b) Prema normalnom sudjelova­
nju onsovnog vremena od 
81,68% 

Zp = 10,33% 

z. = 12,28% 

Zp + z0 = 22,61% 

3.11 Nadstolna glodalica 
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Ovaj stroj se naJaxi u odjelu fine strojne obra­
de. Na stroju radi jedan radnik. 

Istraživanja p rovedena u 10 poduzeća, u vre­
menskom traja'llju od 28 dana (smjena), i na osno­
vu izv,ršenih 12.600 opažanja ;te statiistićke obrade, 
ustamwljena je slijedeća ptrosječna s.truktura su­
djelovanja elemenata radnog vremena: 

operat,i,vno vrijeme 70,34% 
pr1premno-'lavršno vrijeme 9,61 % 
dodatno vrijeme 20,05% 

Nakon ispitivanja i komparacije s njemačkim 
i ,mS'lcim poda.cima, dobiveni su slijedeći rezuil­
tatli: 

Normalno ,pri;prem no-završno vri­
jeme u s.trukturi vremena iznosi p 0 = 5,00%, a 
normalno do.daH10 vrijeme p4 = 12,00%. 

I 
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Sdika 5. - Stolina. glodalica 

Prema tome, da bi se postigle normalne VI\ 

jednosti, na;staju uštede na priipremno-završnom 
vremenu od 4,6%, a na dodatnom vremenu od 
8,05%, što ulvUlpill.O daje 12,66%. 

sudjelovanje operativnog vremena pre-
ma ist~vanjiima · 70.34% 
moguće 'SITI.anjenje pni.premno-zavr-šnih 
vireme:na 4,61 % 
moguće smanjenje d~ vremena 8,05% 
NormaJno sudjelovanje opemtivnog 
vremena 83,00% 
Prema -srednjoj vrijednosti snimanja, tj. prema 

sudjelovanju operativnog vremena od p0 = 70,34%, 
sudjelovanje dodat!nih i pripremna-završnih vre­
mena, u odnosu na opercativno vrijeme, iznosi: 

Na 1211 
Zp = ~ · 100 = 

8863 
· 100 = 13,66% 
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NT 740 · 100 = 8,35% 
21 = Np - . lOO = 8863 

N, 1786 
z. = ~ · 100 = 8863 · 100 = 20,15% 

2d = Z,. + Zx = 8,3.) + 20,15 = 28,50% 
Zp + Zd = 13,66 + 28,50 = 42,16% 

P'rema normalnom •sudjelovanju osnovnog vre• 

mena cd p0 = 83% 

z., = 6,02% 
Zd = 14,60% 
Zp + Zd = 6,02 + 14,60 = 20,62% 

3.12 čeparlca jednostrana 

S obzi-rom na radove koje obavlja, stroj se na­
lati u odjelu strojne obrade. Elementi, nakon što 
su obrađeni. u gruboj strojnoj obradi, ddlaze na 
jednostranu čeparicu, izrađuju se čepovi, a iz to­
ga se odnosni element m02e ,spajati (lijepiti) s 
drugim masivnim elementom. Tačnije · ,rečeno, 
stroj za jednos,trano čepovanje nalazi .~e između 
grube ,stirojne obrade i lijepljenja masiva. Na stro­
ju radi jedan radnik. 

S ob7ii-rom da nema veliki broj pogona u ko­
jima pos.toji ova:kav St'rOj, on je snimao samo u 
tri pogon.a u toku pet radnih dana, s 2.210 opa­
žanja. 

Prosječna stniktura radnog vremena, na osno•­
vu i=I1šenog istraživanja stati,stičke obrade po­
dataka, i2mosi: 

operativno vrijeme 
prupremno-zaivrš,no vrijeme 
dodatno vrijeme 

76,29% 
2,58% 

21,13% 

Dodatno Vf'ijeme •sastoji se iz vremena trans­
porta 4,84% i ostalih dodatnih vremena 16,29%. 

favnšena je analiza priprem no-za v r š­
n o g v r e m e n a ,i ustanovljeno je da ·se nor­
malnim učešćem m02e ,sma.trat w ijednost od 
PP = 2,58%, a. te su vrijednosti dobivene snima­
njem. 

Ispitivanja dodatnog vremena do1kazala su da 
je nonmalno učešće do·datn i h vremena 
Pd = 8,00%. Bolj·im kori~tenjem dodatlllih vreme­
na može se postići ušteda od 13,13%. 

Anallia pI1ipremno-završnog i dodatnog vreme­
na po.kazala je da je moguće p.ovećati operaitivno 
vrijeme, tj. da bi normailna vrijednost treba'la iz­
nositi: 

sudjelovanje operativ;nog vremena pre­
ma istraži~ainjima 
moguće •smanjenje pr ipremno-završnih 
vremena 
moguće smanjenje dodat.mh vremena 

76,29% 

.Q,00% 
13,13% 

Nom1alno su djelovanje operati,vnog 
vremena 89,42% 

U jednom danu snimanja u podmeću X, usta-
novljeno je da je sudjelovanje operativnog vreme­
na iznosilo 90,00%. Od s· dana sn.imamja operativ.no 
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vrijeme sudjeluje s 80,90% za 3 dana. uz posto­
jeće nedostatke organizacije, što dokazuje da nor­
malno sudjelovanje' o-perativnog vremena s 89,42% 
nije nerealno. Neophodno je u poduzećima podu­
zeti sve ,korake da se otklone nedostaoi u organj­
zaoij i 1 da se poveća ,sudjelovanje operativnog 
vremena. 

Prema srednjoj v,rijednosti istraživanja i sudje­
lovanju operativnog wemena od 76,29%, sudjelo­
vanje ostalih vremena, u otlnosu na operativno 
vrijeme, iznosi: 

Na 57 · 
Zp = ~ · 100 = 

1686 
· 100 = 3,38% 

NT 107 
21 = ~ · 100 = 1686 · 100 = 6,35% 

Nx 361 
Zx = Np- · 100 = 

1686 
· 100 = 21,35% 

Zd = Z,. + Zx = 6,35 + 21,35 = 27,70% 

Z0 + Zd = 3,38 + 27,70 = 31,08% 

Prema normalnom sudjelovanju operativnog 
vremena Po= 89,42% 

z. = 2,87% 
Z0 = 8,90% 
Zp +zd = 2,87 + 8,90 = 11,77% 

:i.13 H: rizontalna bušilica 

Stroj se nalazi u odjelu fine strojne obrade. Na 
stroju rndi jedan racin,i,k. 

Istr~vanja n a horizontalnoj bušilici provede­
na su u 8 poduzeća, ,kroz 25 radnih dana, tj . 25 
smjena <ra!da, i na osnovu 11.172 opažanja. 

Statistiičlka obrada podaitaika pokazala je slije­
deće rezultate, tj . \Sudjelovanje elemenata radnog 
vremena u strukturi vremena: 

operativno vrijeme 66,46% 
pri,premno-q,avršno w.ujeme 6,19% 
dodatn.o vrijeme 27,35% 

Vrr-ijeme trans.porta sudjeluje u dodatnom vre­
menu sa 5,39% ostala dodatna vremena 21,96%, 
što ukupno daje 27,35%. 

Na osnow analize stvairruh potreba za ,priprem­
ne-završno i doda>l!no vrijeme, usta!llov.ljeno je da 
se normalnim ,sudjelo,vanjem p r d p r e m n o . za­
vršnog viremena mo!!e smatra,hl 4,00% a 
normalnim sudjelovanjem dodatnog v reme­
na 10,00%. 

~r◊-v~d~o li racionalizaciju i tehničku organi­
zac1Ju fma'iruh pogona, moguće je postići ,normal­
no sudjelovanje operalliW1og vremena: 

Sudjelovanje operativmog vremena pre-
ma dsbraživanjima 66,46% 
moguće ~=jt:nje pripremno-završnih 
vremena 2.19% 
moguće smanjenje dotlatnih vremena l7,35% 

Normalno sudjelovanje operativnog 
vremena 86,00% 



Istraživanja pokazuju da je maksimalno su­
djelovanje operativnog vremena na ovom stroju 
87,11, a preko 80% da od 25 dana snjmanja ima 
6 dana (24% ) , š lo dokazuje da odrellivanje nor­
malnog sudjelovanja operativnog vremena ruje ne­
realno. 

Sudjelovanje pripremno-završnog i dodatnog 
vremena, u odnosu na operativno vvijeme, s 50,46% 
prevelika je. Stoga je potrebno razmotribi ove vri­
jednosti, i to: 

a) prema rezuJtatima istraživanja 
b) prema normalnom sudjelovanju operativ­

nog vremena 
Prema rezul tat.ima istraživanja, tj . prema su­

djelovanju operativnog vremena od p 0 = 66,46%, 
sudjelovanje dodatruh i pripremno-završnih vre­
mena, u odnosu na operativno, v.rijeme iznosi: 

Nn 692 
Zp = - · 100 = -- , 100 = 9 32% 

Np 7425 ' 

NT 602 
z, = - · 100 = · JOO = 8,11% 

7425 Np 
2453 N. 

z, = Np -· · 100 = 
7425 

· 100 = 33,08% 

Za= z, + Zx = 8,11 + 33,08 = 41,14% 
Zp + Zd = 9,32 + 41,14 = 50,46 
Prema normalnom sudjelONanju operativnog 

vremena od p
0 
= 86,00% , sudjelovanje pripremna 

završnih i do.datnih vremena, u odnosu .na opera­
tivno vr.ijeme, i:zmosi: 

Zp = 4,64% 
Zd = 11,62% 
Zp + Za = 4,64 + 11,62 = 16,26% 

Prema rprednjoj analizi, .kad se postigne nor­
malno .sudjelovanje elemenaita ,radnog vremena, 
dodaci na operativno vrijeme neće iz.nositi 50,46%, 
nego svega 16,26% · P'rema tome, provođenje ra­
cionaJizacije rada je neophodn o. 

3.14 Fonnatna kružna pila jednolisna 
Pod pojmom formatna kružna pHa podrazumi­

jeva se, u •našim pogon'ima, kMna pila za kroje­
nje ploča i fino ,pri'k:rajanje masiv.nih elemenata. 
To je jednolisna ,kružna p rla (fiik!sna), s pomičnim 
stolom. 

S obzirom na forn1kcije ovog stroja, on se na­
lazi il·i na krnju grube strojne obrade ili na po­
četku strojne obrade. Na stroju ,radi jedan radni:k. 

Istraživanja na ovom stroju ii;vršenja su u pet 
lvornic.a namještaja, u 15 dana i pomoću 6.750 
opafanja. 

Strwktura ,radnog wemena, na osnovu ,statis-
tičke <:1brade podataka, sastoji ise iz: 

operativnog vremena 
'Pripremno-završnog wemena 
dodatnog vremena 

70,31% 
5,35% 

24,23% 

S obzi-rom .na interesantmost trainsporta, opa­
žano je p05ebno vnijeme transporta, koje u vre­
menu smjene sudjeluje s 8,89%. Već na ,prvj pe>­
gled, dodatna su vremena prevelika. Koliko je nor­
malno za dodatna vremena, pokazat će naredna 
anal~. 

Ispitana su i normalna učešća pripremno-za­
vrfoog vremena, i ustanovljeno je slijedeće: 

- normalno učešće pri ,p r e m no - za v r š· 
no g vre m ena treba da imos i 4,00%, a nor­
malno učešće dodatnog vr e m en a 9,00%. 
Očite su naročito velike uštede koje je moguće 
postići na dodatnim vremenima. Analizom pri­
premno-završnih i dodatnih vremena moguće je 
polučiti povećanje operativnog vremena: 

sudjelovanje osnovnog v-remena prema 
istraž.ivanj ima 70,31 % 
moguće smanjenje priprem.no-završnog 
vremena 1,35% 
moguće smanjenje dodatnog vremena 15,34% 

Normalno sudjelovanje operativnog 
vremena 87,00% 
Racionalnij im radom moguće je povećanje ope-

rativnog vremena ·a time i proizvodnja za 16,5% . 
Učešće ,pripremna završnih li dodatnih vreme­

na, u odnosu na operalivno v,rijeme, iznosi: 
prema srednjoj vrijednos!Ji :istraživanja, tj. 

prema sudjelovanju operativnog vremena od 
70,3B,1'• 

NR 361 
Z9 = Np · 100 = 

4746 
-100 = 7,61% 

NT 600 
z, = -- · 100 = -- · 100 = 12 64% 

Np 4746 ' 

Nx 
Zx = -- · 100 = 

Np 

1043 
4746 · 100 = 21,98% 

Za = Z9 + Zx = 12,64 + 21,98 = 34,62% 
Zp + Zd = 3,38 + 27,70 = 31,08% 
Z9 + Za= 7,61 + 34,62 = 42,23% 

Prema normalnom sudjelovanju operativnog 
vremena od 86,89%; 

Zp = 4,61% 
Zd = 10,32% 
Zp + Zd = 4,61 % + 10,32% = 14,93% 

3.15 Un.iv,erzalni stroj za više operacija 

Prema svojoj fllllkciji , ;t,~oj s~ nalMii u odjelu 
fine strojne obrade. Na stroju rade dva radnika. 

Na oonovu opažanja u 'Pogonu XII, olcroz 6 
smjena, itj. 2.700 opažanja, dobivena je sJi!ka rada 
stroja u trlavedenoj tvornici namještaja. Struktura 
radnog vremena, ina osnov:u :istraživanja, sastoji 
se iz: 

operativnog v.remena 45,22% 
pripremno-zaV'l"Šllog vremena 17,96% 
dodatnog vremena 36,81 % 

Univerzalni stroj za više operacij~ je visolke>­
učin.ski sa-oj, te se kao italk:av mora i opažati, od­
nosno moraju se analizirati istrailvanjem posti­
gnuti rerzultaiti. 

P r i ip r e m n o -z a v r š n o v n J e m e kod 
ovoga stiroja je viilo veild'ko obzirom da je podeša­
vanje s,troja ,prilično komplidi;rano. Upravo stoga 
je kod ovoga stroja naročito važna veličina rad­
nog naloga, tj. duljina trajanja jedne radne ope-
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r::i.cije za odnosni raclni nalog. Nakon ispitivanja, 
ustanovljeno je da snimljena vrijednost priprem­
no-završnog vremena odgovara .normalnoj vrijed­
nosti. 

Anali~u d o d a t.n i h v r e m e n a na ovome 
stroju laikođc r je vrlo teško pro,vesni. K ritiaki se 
možemo sa sigur.nošću osvrnuti samo na trans­
portno vrijeme, koje, prema istrazivanju, iz.nosi 
9,96%, a prema isk,ustvu u pogonu ne bi smjelo 
biti veće o,d 1 - 2%. 

Operativno vrijeme, prema istrnž1vanjlima, iz­
no,si 45,22%. Prema Bla.rukensleinu, za izvođenje 
8 - 10 operacija na navedenom stroju, učešće 
operativnog vremena ta,kođer treba biti cca 45%. 
Kako su bile izvođene svega 4 o,peracije, sma,tra 
se da ,su snimljen·i rezultati n e1to niži. 

Učešće pripremno-završnilh •i ctodatmih vreme­
na, u odnosu na c,pera,tivno vrijeme, iznosi: 

Prema rezultatima istraživanja, tj. uz sudjelo­
vanje operativnog vremena od 45,22%, iznosi: 

NR 485 
z0 = - Np - · 100 = 

1221 
· 100 = 39,72% 

N11 269 
Zt = ~. 100 = 1 221' 100 = 22,03% 

N, 725 
z. = -Np- · 100 = 

1221 
· 100 = 59,38% 

z. = z, + z. = 22,01 + 59,38 = 81,41 % 
z. + z. = 39,n + 81.41 = 121,13% 

Prema normalnom ,su,djelovanju operativnog 
vr=ena od ,p 0 = 45%, sudjelovanje ostali-h ele­
menata -radnog vremena, u odnosu na operativno 
vrJjeme, iLZillosi: 

z. = 89% 
z. = 34% 
Zp + z0 = 89 + 34 = 123% 

Iz prednje analize, v i:di se da je, uz potpuno 
korištenje stroja moguće i veće sudjelovanje do­
datnih i •pr1premno-završnih vremena-

3.16 Cilindrična brusilica 

Cilindrična brusilica je stroj koji može imati 
dva ili tri valjka uz au tomabski pomak. Na s troju 
rade dva radni!ka. 

Na 0\Snovu 13 dana opažanja u šest poduzeća, 
tj, na o\SJlovu 5.790 opažanja te statispičke obrade 
podataka na oH1ndričnoj bru.silici, dobivena je sLi­
jedeća slika strukture radnog vremena: 

operativno vrijeme 69.,50% 
pripremno-završno vrijeme 11,17% 
dodatno vrijeme 19,33% 

Vrijeme trarnsiporta sudjeluje u dodatnom vre­
menu s 9,10% , tj. ostala dodaitna vremena s 
10,23%. 

Pri ,pre,mno-za-v ,ršno vrrijeme 'Da ci­
lindričnoj ,brusilici je rprilično velilko. Istraživanja 
su poklwlla da se normalnom vrijednošću može 
smatrati učešće od 3,00%, u odnosu na vrijeme 
smjene. 
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Na doda t nom vreme nu ll'ij e moguće 
postići veće uštede, jer je, kao n ormalna vrijed• 
nosL, dobiveno 11 ,00%, tj. moguće je povećati 
operativno vrijeme za 8,33%. 

Na o,snovu analize pripremno-završnog i dodat­
nog vremena, normalno učešće operativnog vre• 
mena na cilind'f'ičnoj br:usihici iiznosi: 

sudjelovanje operativn.:>g vremena ,pre-
ma istraž,ivanjima 69,50% 
moguće -smanjenje pripremno završnog 
vremena 
moguće smanjenje dodatnog vremena 

8,17% 
8,33% 

Normalno sudjelova.nje operativnog 
vremena 86,00% 

Raciooalizacija rada je jedini put da se opera-
toivno vrijeme poveća do maksimuma, a ostala 
vremena \Smanje na minimum. 

Prema srednjoj vrijednosti is traživanja, tj. 
prema ,sudjelovanju ooperativnog vremena od p0 = 
= 69,50% 

N11 647 
Po = -- · 100 = · 100 = 16,08% 

Np 5790 

527 
z, = · 100 = 5790 · 100 = 13,10% 

N. 592 
Zx = ~ · 100 = 

5790 
· 100 = 14,71% 

Zd = Z. + Zx = 13,10 + 14,71 = 27,81 % 

Z0 + Zd = 16,08 + 27,81 := 43,89% 

Prema nor,mailnom sudje:Jovanju operativnog 
vremena Po= 86% 

z. = 3,5% 
Z4 = 12,8% 
z. + z. = 3,5 + 12,8 = 16,3% 

Prema prednjoj analizi., potrebno je na cilin­
drićnoj bruisilliai 4wrši,ti racionalizaciju rada i or• 
gan-izaciju rradnog mjesta, ,tako da se pripremno­
-završno •i dodatno vrijeme dodaje operatLvnom 
vremenu svega sa 16,3%, a ne 43,89%, .kao što je 
rezultat istraživanja, odnosno odraz sadašnj eg 
s tanja. 

3-17 Tračna brusilica 

Ovaj stroj nalaz:i se u odjelu f.i!ll<! strojne ob­
.rade, taćnije u odjelu za brušenje elemenata prije 
povrŠlil18!ke obrade. Na radnom mje.stu radi samo 
jedan radnik 

Istraživa:n.ja &udjelovanj-a elemenata radnoi 
vremena, u odnosu na -vrijeme smjene, izVI'ŠOO.a 
su u deset .fiinalniih pogona na ,području SRH, 
kroz 54 radna dana, odnosno -na osnovu 23.369 
opažanja. 

Stru!ktura radnog vremena ·sastoji se <iz: 
operat~vnog vremena 76,78% 
,pripremno-završnog vremena 5,12% 
dodatnog vremena 18,10% 



Prema Blankensteinu i Fabrick:iju, normalno 
učešće p r i ip r e m n o - z a v r š n o g rv r e m e n a 
u od.nosu na v1'ijeme smjene (1,33%-2,08%) 
znatno je niže od snimanjem dobivenih vrijedno­
sti. Na osnovu analize stvarno rpotrebnog rada i 
komparacije -s inozemnlm ,podacima, ustanovljeno 
je da •se normalnim učešćem priipremne>-završnog 
vremena može smat,rati 2,5%. Ovo smanjenje pri­
premno-završnog vremena omogućava da se ope­
~·a,tivno wijeme .poveća za 2,62%. 

Normalno učešće do da t n o g v r e me n a 
iz.nosi 9%, a prema stvarnoj strukturi vremena je 
duplo veće tj. 18,1 %. 

Da normalna wijednos,t dodatnog vremena ni­
je pogrešno od.ređena, dokazuje činjenica da je 
prigodom istraživanja 'kroz 12 dana opažanja su­
djelovanje dodat•nog vremena u s~rukt_uri radnog 
vremena brio manje od 9%. Ova činjenica poka­
zuje da je ova vrijednost stvarno noPma'lna vri­
jednost, te da \'ie ,poboljšanjem rada i ovaj iposto­
ta1k može umanjiti. 

Da bi,smo dobili vraijed.noot mogućeg poveća­
nja operaitivnog vremena •kod tračne hru.silice, po­
trebno je izvršit-i analdzu uštede pripremno-završ­
nog i dodatnog vremena. 

sudjelovanje operativnog vremena pre-
ma istraživanjima 76,78% 
moguće smanjenje pri,premno-završnog 
vremena 2,62% 
moguće smanjenje dodatnih vremena 9,10% 

Normalno sudjelovanje operatiivnog 
wemena 88,50% 
Prema srednjoj vrijedno-sti operati~og ~SJJim­

ljenog ,vremena rp0 = 76,78%, sudjelovanje dodat­
nih i pripremno-zarvršnih vremena, u odnosu na 
operati,vno vrijeme, iZilosi: 

NR 1197 
Zp = - - · 100 = -- · 100 = 6 67% 

Np ~7942 ' 

NT 1526 
z, = ~ -100 = 17942 · 100 = 8,51% 

Nx 2704 
z. = N;- -100 = 

17942 
. 100 = 15,01% 

Zd = Z, + Zz = 8,51 + 15,07 = 23-58% 
Zp + z.i = 6,67 + 23,58 = 30,25% 

Prema normalnom sudjelovanju operativnog 
vremena od p0 = 88,50% 

Zp = 2,88% 
Zd = 10,17% 
Zp + Zd = 10,17 + 2,88 = 13,05% 

3-18 Tanjurasta brusilica 

Ovaj !Stroj .koristi se u tvomi.cama namještaja 
za ,pr-vu fazu brwšenja slijepljenih ladica, kućiš.ta 
i okvira, pak.na, te za fino brušenje čeonih brido­
va, s11.nij'ih elemenata sto-Jica, četvrtača i.td. 

Prema svojoj funkcij,i, 5troj se nalazi u odjelu 
fine strojne obrade, tj. čišćenja ,površina. Na stro­
ju :radi sa sva'ke strane po jedan ra-dni'k. 

Istraživanje sudjelovanja elemenata radnog 
vremena provedeno je u 4 poduzeća, tj. na osnovu 
6.750 opažanja Le statisbičke obrade rezultata ko­
ja su pokazala s1-ijedeće sudjelovanje u strukturi 
radnog vremena: 

operativno vrijeme 
pripremno-završno vrijeme 
dodatno vrijeme 

72,15% 
3,70% 

24,15% 

Unutar dodatnog vremena, naročito je veliko 
vrijeme traMporta tj . 10,12%. 

I,straživanja provedena na ovom stroju poka­
zala su da normalno !Sudjelovanje pri p ir em no­
.za v r š n o g v r e m e na odgovara rerLultatu sni­
manja, tj. ona imosti 3,70%. Analiza dokazuje da 
se na ovom stroju, na pripremno-završnom vre­
menu, ne može TI'išta od vremena uštedjeti u ,ko­
rist operativnog vremena. Snimljeno dodatno 
vrijeme vrlo je veliko i ·neodrživo. ,l&piti,vanje je 
pdkazalo, da je, u normalnim uvjetima, učešće 
doda t no g vremena u struk,t.ul1i vremena 
svega 9,00%, a što, u odnosu na snimljene vrijed­
nosti, daje ,uštede od 15,15%. 

Potrebno je provesbi poboljšanje rada ci. pove­
ćati operat'ivno a smanjiti .dodatno vrijeme. 

Anali~e priipremno-završnih i dodm-.nih vreme-
na pOJkazale s~ sli:jedeće rezultate: 

&udjelovanje operativ-ne>g vremena •pre­
ma iSl!.ražiNanj.ima 
moguće •smanjenje priipremno-završnog 
vremena 
moguće smanjenje dodatnih v.remena 

Normallno sudje!-ovanje operativnog 
vremena 

72,15% 

0,00% 
15,15% 

87,30% 

Da je norrn.aJl.no sudjelovanje osnovnog vreme­
na pravilno određeno, potrv,rđuje činjenica da je, 
prema Fabriakiju, p 0 = 87,72%, a, prema Blanken• 
steim1, ,po = 92,4%. 

J.straživanja pokazuju da je u jednom danu po­
stignuto •sudjelovanje osnovnog vremena u podu­
zeću IV, od 87,33%, da;kle, da ga je moguće po­
stići. P'rimj~a non:namog vremena 'kod normira­
n ja, prije provođenja raoiona'.lizacije, može sva­
ka1ko više naškođHi nego (koristi-ti. 

Prema srednjoj vrijednosti .snimanja, tj. pre­
ma &udjelovanju operatirvnog ·vremena od p 0 = 
= 72,15%, učešće ododatnih li pripr~vršnih 
vremena, u odnosu na orperallivno v-rijeme, je: · 

NR 250 
2P = ~ · 100 = 4870 · 100 = 5,13% 

NT 683 
7 . = -- . 100 = - - . 100 = 14 02% 
--i Np 48i0 ' 

Nx 947 
Zx = -- • 100 = -- · 100 = 19 45% . 

Np 4870 ' 

Zd = Z, + Zz = 14,02 + 19,45 = 33,47% 
Zp + Zd = 5,13 + 33,47 = 38,60% 
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Prema normalnom sudjelovanju operativnog 
vremena od p0 = 87 ,30%, ostala vremena iznose: 

z,, = 4,2% 
z., = 10,3% 
Zp + Z" = 4,2 + 10,J = 14,5% 

3.19 Bubanj bms ilica 

Ovaj •stroj je najčešće u upotrebi u tvornica­
ma stolica, tj. pogonima koji proizvode namještaj 
od masivnih elemenata. 

Prema svojoj funkciji, stroj se nalazi u odjelu 
rine strojne obrade, tj. odjelu za čišćenje povr­
šina. Na stroju mCYle sa •s-vake strane radove obav­
ljat,i po jedan radnik. 

Istraživanja sudjelovanja elemenata radnog 
vremena provedeno je u dva poduzeća, i to u po­
duzeću I i poduzeću II, pomoću 4.500 opažanja u 
deset •radnih da,na Istiraživanja •su pokazala, na 
osnovu statističke obrade podartaka, slijedeću 
strukturu raclnog vremena: 

operanLvno vrijeme 80,44% 
pripremno-završno vrijeme 2,56% 
dodatno vrijeme 17,00% 

:Provedena •istraživanja pokazala su da je pr-i­
premno-završno vrijeme, prema pojedinim grupa­
ma postotaka, sudjelovalo: 

od O - 2% 6 dana opažanja 
od 2,1-4% 3 
od 4,1-6% 1 

Pored srednje vrijednosti od 2,56% sudjelova­
nja priprernno-završnog vremena u •strukturi vre­
mena, analiza <po grupama (od po 2%) pokazuje 
da se najveći broj dana opažanja nala2Ji u prvoj 
grupi, dal.deod 0-2%. 

Na osnovu komparacije sa inozemnim podaci­
ma i vrlo dobrim 'Postignutim rezultatima u na­
šim liinalnilTl pogonima, !Ilormalno sudjelovanje 
p r ip r e m no• završnog v reme ,na u struk­
turi vremena može se smatrati 3%. Ovaj poda­
tak pokazuje da ,se na ,priprernno-završnom vre­
menu ne može ništa uštedjeti u lk.ori,st operatiWlog 
vremena. 

NormaJno učešće dodatnog vremena 
ustano'V'ljeno je sa 9,00%. Prema tome njegovom 
ušte:lom moguće je povećati operativno vrijeme 
za8%. 

Analize pripremno-zavl"š.nog i dodamog vre-
mena pokazale su slijedeće rezultate: 

sudjelovanje operativnog vremena pre-
ma istraživanjima 80,44% 
moguće smanjenje pripremno.zawšnog 
vremena + 0,00% 
moguće smanjenje dodatnih vremena 8,00% 

- - 88,44% 
- 0,44% 

Normalno sudjelovanje operativnog 
vremena 88,00'Hi 

Istraživanja •pokaa:uju da ·se najveće .sudjelova-
nje oper.ativnog vremena, tj . •kroz 5 dana opaža­
nja, nalazi u gru'Pi od 75,1% do 80%, dva dana 
opažanja u grupi od 80,1 % do 85% i dva dana 
opažanja u grupi od 85,1 % do 90%. 
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Prema pred.njoj vrijednosti snimanja tj . pre­
ma sudjelovanju operativnog vremena od p0 = 
= 80.44% , sudjelovanje dodatnih i pripremno-za­
vršnih vremena, u odnosu na operativno vrijeme, 
je: 

115 
· 100 = 3620 · 100 = 3,18% 

NT 193 
-- · 100 = -- -100 = 5,33% 

Np 3620 
z, = 

N, 572 
z. = -- -100 = -- · 100 = 15,80% 

Np 3620 

Zd = Z, + Zx = 5,33 + 15,80 = 21,J3% 
z, + Z4 = J,18 + 21,13 = 24,31% 

Prema normalnom sudjelovanju operativnog 
vremena o:d p

0 
= 88,44%, os1aJla vremena iznose: 

Zp = 3,4% 
Zd = 8,(5% 
z. + z. = 3,4 + 8,15 ::a: 11,55% 

3.20 Hidraulična preša 

Ovaj stroj služi za furniranje p loha, a nalazi 
se u ocljelu strojne obrade. Na -stroju je radilo 
pet radnl'ka. 

Istraživanje elemenata radnog vremena pro­
vedeno je na osnovu 1.800 opažanja •te statističke 
ob•rade podataka i -dalo ,slijedeće rezultate: 

operati,vno vrijeme 56,28% 
pripremno-završ.no vrijeme 14,61 % 
dodatno vrijeme 29,11 % 

Prema provedenoj anaJlia:i, radi p r i_p <r e m · 
n o - z a v r š no g v r em e na, mogu6i su maksi­
malni gubici od 18 minuta, tj. 4% u vremenu 
smjene, a što •se može smatrati normalnim učeš­
ćem. 

Nadalje, prema pmvedenoj analizi dodatno• vri­
jeme sastoji se ¾z: 

- osobnog dodatnog vremena, 
o radu nezavisnog 22,5 mln. 5% 

- stvarno dodatnog vremena 18,0 „ 4% 
- osol:mog dodatnog vremena, 

o raclu zavisnog 13,5 „ 3% 

Norm-alno sudjelovanje do • 
datno,g vTemena 54,0 „ 12% 

Operativno vrijeme, na osnovu istraživanj a, iz­
nosi p 0 = 56,28%. Na osnovu analize pripremno­
.završnih i doda,tnih vremena moguće je ustano­
viti norma1lno sudjelovanje operativnog vremena: 

učešće ope.rativnog •vremena prema is-
traž-ivanjima 56,28% 
moguće smanjenje pripremno-a:avrnnog 
vremena 10,61 % 
moguće smamjenje dod.atnqg vremena 17,11 % 

Norma•lno sudjelovanje opera~ivnog 
v,remena 84,00% 
Prema Fabriokiju, normalno sudjelovanje ope-

rativnog vremena je niže za 3,5%, no smatramo 
da moramo biti vrlo zadovoljni ukoli1ko · u flnal, 



nim pogonima u prosjeku postignemo ove re­
zultate u dogledno vrijeme. 

Prema rezultatima ,is traživanja, tj. prema su­
djelovanju operativnog vremena od p0 = 56,28%, 
sudjelovanje dodatnih i pripremne-završnih vre­
mena. u odnosu na operativno vrijeme, iznosi: 

Nn 263 
Zp = · Np- · 100 = 1013 · 100 = 25,96% 

NT 258 
z, = ~ . 100 = 1013 . 100 = 25,47% 

N. 266 
z. = -- · 100 = ~ - · 100 = 26 26% 

Np 1013 ' 

Zd = Z. + Z, = 25,47 + 26,26 :: 51,73% 
Z0 +Za= 25,96 + 51,73 = 77,69% 

Prema normalnom sudjelo,vanju operativnog 
vremena od p0 = 84%, sudjelovanje priprenmo­
.završnog i dodatnog vremena, u odnosu na opera­
tivno vrijeme, iznosi: 

Zp = 4,75% 
Za = 14,30% 
Zp + Zd = 4,75 + 14,30 = 19,05% 

3.21 Visokofrekventna preša 

Visokofrekventna preša je uređaj za prešanje, 
uz dodatak visoko-frekventmog uređaja za suše­
nje ljepila• U našim tvornicama namještaja upo­
trebljava se za lijepljenje sjedišta iz furnksikih li· 
stova kao ~ naslona, lijepljooje rubnih ljetvica i 
ostalih elemenata. Lijepljenje pomoću visokofrek­
ventnog uređaja obaivlja se ,ka1ko 1kod ravnih bri­
dova taiko i ,kod s.pojeva pomoću pera j utora. Na 
ovom ,radnom mjestu rade dva radn~ka. 

Na osnovu i5pitivanja provedenih u po.duzeću 
II i u poduzeću VIII te stabističlke obrade rezul­
tata, učešće elemenata rndnog v:remena u vreme­
nu smjene izmoisi: 

operativno v,rijeme 
pripremno-završno vrijeme 
dodatno vrijeme 

79,24% 
4,53% 

16,23% 

Dodatno vrijeme sastoji se od vremena trans­
porta 6,62% -i ostalih dodatnih vremena 9,61 %. 

Za normalno puštanje u rad, obustavljanje ra­
da, otklanjanje sitnijJh grešaka itd., dallde, za nor­
malne priprem no• završne rad ove, do­
voljno je u w-emenu smjene cca 9 minuta, tj . 2%. 
Prema prednjoj ana'lizi, uz ,uključenje posebnih 
pripremno-završnih vremena u osnQlVTlo vrijeme, 
normalnim priprem.no-završnim vremenom sma­
tra se sudjelovanjem od 2%. 

Eliminiramo li nepo-trebno vrijeme transporta, 
ostaje dodatno vrijeme od 9,61 %, koje se 
može nešto smanjiti ili priznati kao ,potreba s ob­
zirom .na to da je 5%, t:j. 22,5 m1nuta, potrebno za 
lične potrebe i zamor na radu, a daljnjih 3,00%, 
tj. 13,5 minuta, za ostala stvarno dodatna vreme­
na i dodatna vremena o radu 2avisna. 

Prema Lome, normalno dodatno vrijeme sudje­
luje s 8%, a moguća ušteda je 8,23%. 

Operativno vrijeme, na osnovu istra~ivanja, iz· 
nosi 79,24%. Prema analizi pripremno-završnog i 
dodatnog v•remena, moguće je izvršiti povećanje 
operat:ivnog vremena: 

sudjelovanje operativnog vremena pre-
ma istraživanjima 79,24% 
moguće smanjenje pripremne-završnog 
vremena 
moguće smanjenje dodatnog vremena 

2,53% 
8,23% 

-------
Normalno sudjelovanje operativnog 
v,remena 90,00% 

Prema srednjoj vrij ednosti snimanja, tj. pre­
ma sudjelovanju od p0 = 79,24%, sudjelovanje do­
datnih i pripremno-završnih vremena, u odnosu 
na operativno vrijeme, iz.nosa: 

NR 102 
Zp = - - • 100 = · 100 = 5,72% 

Np 1783 

NT 149 
z. = ~ · 100 = )783 -100 = 8,36% 

N„ 2J6 
Zx = ~ • JOO = 

1783 
- 100 = 12,11% 

Za = Z. + Zx = 8,36 + 12,11 = 20,47% 
Zp + Zd = 5,72 + 20,47 = 26,19% 

P.rema normalnom sudjelovanju operativnog 
vremena o d Po = 90,00% 

Z0 = 2,22% 
Zd = 8,88% 
Z0 + Zd = 2,22 + 8,88 = 11,10% 

3.22 šprlcanj,e lakom 

špricanje Jakom vrši se u odjelu lakiranja, 
gdje ise lak nanosi na d.r;vo pomoću ,tlačnog uprs­
kivanja laika u oikviru -kabine za špricanje. 

Na radnom mjestu rade gotovo redovito dva, 
a -katkada samo jedan ra:d.ndk. 

Istraživanja oodjelovanja elemenata radnog 
vremena na radnom mjesitu špricanje lakom pro­
vedeno je u 7 poduzeća krori 16 radnih dana, a na 
osnovu 6.953 opažanja, te statis.tičke obrade re­
zultata. Navedenim istr~ivanjima ,ustanovljeno 
je za sva opažanja prosječno sudje!01Vanje eleme­
nata .radnog vremena, a ,koja zaj edno iznose: 

operativno 1\/rijeme 67,40% 
priprem.no-završno wijeme · 10,10% 
dodat.no vrijeme 22,50% 

U dodatnom vremenu nalaz.i se vir'ijeme trans­
po•rta s 9,02% ii ostala dodatna vremena 5 13,48%. 

Iz analize ,p r j p r e m n o • z a v r š n o g v r e • 
m en a na radnom mjestu prskanje lakom, dola­
zimo do konst-aitacije ida se ,u pripremna-za.vršno 
~rijeme treba normalno zaračunati dnevno vrije­
me od 22,5 minuta, tj . 5% za redovito održavanje 
radnog mjesta, dok se izmjene boje ili laika i sve 
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ostale izvanredne gubitke na pripremno-završnom 
\Temenu treba posebno kod obračuna potrebnog 
ri)dnog vremena priznali. 

Analiza do ci a t no g v r e m c n a dala je ove 
rezultate: 

Ukupno potrebno vrijeme, koje se smatra nor­
malnim sudjelovanjem dodatnog vremena u vre­
menu smjene, iznosi: 

I. vrijeme transpoiita 13,5 min 3,00% 
2. osobno dodatno o radu ne-

za,..isno 30,0 6,67% 
3. stvarno dodatno i osobno 

dodatno o radu zavisno 15,0 „ 3,33% 

UKUPNO SS.S min 13.00% 
Prethodne analize pripremna-završnog i dodat­

nog vremena u~azuju na moguće poveća11je ope­
rativnog vremena, odnosno na moguće normalno 
sudjelovanje osnovnog vremena. Ušteda na osla• 
lim elementima mora se direktno odraziti na po­
većanju operat•ivnog vremena. 

sudjelovanje operativnog vremena pre· 
ma istraživanjima 67,40% 
mo~će smanjenje pripremno-završnih 
vremena 
moguće smanjenje dodatnih vremena 

5,10% 
9,50% 

Normalno sudjelovanje operativnog 
vremena 82,00% 
Prema rezultatima istraživanja, tj. prema učeš-

ću operativnog vremena od 67,40%, sudjelovanje 
pripremno-završnih i dodatnih vremel}a, u odno­
su na operativno vrijeme, iz.nosi: 

NR 702 
z = - - · 100 = -- · 100 = 14 98% " ~ %n . 

NT 627 
z, = - - · 100 = - - · 100 = 13 38% Np 4687 ' 

N. 930 
z. = - N., - · 100 = 4687 · 100 = 19,99% 

Zd = 21 + Zx = 13,38 + 19,99 = 33,37% 
Z p + Zd = 14,98 + 33,37 = 48,35% 
Prema normalnom sudjelovanju vremena od 

p0 = 82,00%, sudjelovanje pr1premno-završnih i 
dodatnih vremena, u odno.0 u na operativno vrije­
me, iznosi: 

z. = 6,09% 
Zd = 15,83% 
Zp + Zd = 6,09 + 15,83 = 21,92% 

3.23 R· R· M. pooltiranje 

Radi interesatnosti i komparacije ručnih i 
strojno-ručnili radnih mjesta. opažano je nekoli­
ko, među kojima je i ovo radno mjesto. 

Pod »ru.čnim radnim mjestom politiranja« pod­
razumijevaju se ovi ručni radovi, naikon &prica­
nja laikom: 

- bmšenje laka, 
- razdjeljivanje, 
- politiranje. 

so 

Struktura radnog vremena, na osnovu istrar,i­
vanja i stat is tičke obrade podataka. sas toji se iz 
slijedećih elemenata radnog vremena: 

operativnog vremena 79,38% 
pripremno-završnog vremena 5,06% 
dodatnog vremena 15,56% 

Dodatno vrijeme sastoji s~ iz vremena trans­
porta 5,34% d ostalih dodatnih vremena 10,22%. 

Prema Blankensteinu, priprem no· za v r Š· 
n a v r e m e n a tako su mala da ih nema smisla 
posebno evident irati, nego se uklapaju zajedno s 
dodatnim vremenima. Najveći d-io gotovo <ih i ne­
ma, jer rad radnika .na rnčnoj površinskoj obradi 
teče bez ikakvih priprema. Ukoliko se na pojedi­
nim elementima pojavi posebni' oblik pripreme. 
dobro je da se posebno snimi i prizna. Priprema 
moči la i politure nije gubitak na vremenu, jer taj 
posao obavi poseban za to određeni radnik, s do­
nošenjem odnosnog materijala na radno mjesto. 
Ovaj posao mora obav,ljati samo jedan radnik i 
stoga jer je on upućen u rnij~anje i omjere, a 
osobHo kod izrade močila. gdje se mora dobro 
paziti da nijanse močila odgovaraju uzorku po ko­
jemu radqmo. Prema naprijed navedenoj analizi, 
dolazimo do zaključka da priprernno-završno vri• 
jeme na ručnoj površinskoj obradi nije potrebno 
Analizirajući sve momente i sve nedostatke or­
ganizacije rada •i istražujući koji je najkrupniji 
nedostatak, došli smo do zalcljučka (autor u za­
jednici sa stručnjacima u proizvodnji) ,da bi se 
kao normalno dodatno vrijeme trebalo smatrati: 

l) 5% kao osobno dodatno vrijeme o radu ne· 
zavJsnoi 

2) 5% kao dodatalk za ostala dodatna i pri­
premoo-završna vremena. 

Normalno sudjelovanje d o d at n i h v r e m e­
n a na ručnom radnom mjestu u odjelu politira­
nja je Po = 10%. 

Prosječno operallivno vrjjeme na ručnim rad• 
nim mjestma politiranja, na osnovu .istraživanja, 
je 79,38%. Na prvi pogled, a u odnosu na rezuJ. 
tate ristraivanja strojnih radnih mje$ta. ovaj po· 
datak izgleda visok, no nije tako. Već je napri­
jed obratloženo pripremno-zav:ršno ~ dodatno vri­
jeme, tj. osnovne mogućnosti za povećanje opera­
tiv.nog vremena. Uštede na navedenim vremeni­
ma, sa stvarnim operativnim vremenom, daju nor­
malno sudjelovanje operatiivnog vremena, a što 
iznosi: 

sudjelovanje operattvnog vremena pre-
ma istraživanjima 79,38% 
moguće smanjenje pripremna-završnog 
vremena 
moguće smanjenje dodatnih vremena 

5,06% 
5,56% 

Nonnail.no sudjelovanje ope-r-at'""i_V'll_o_g _ _ _ _ 
vremena 90,00% 
Prema srednjoj vrij odnosti operativnog vreme-

na na bazi istraživanja (p0 = 79,38% ), sudjelova­
nje pripremno-završnih i dodatnih vremena, u cd­
nosu na operativno vrijeme, iznosi: 

NR 925 
Zp = ~ · 100 = 14519 · 100 = 6,37% 



NT 977 
z, = - - ·100 = -- - 100 = 673% 

Np 14519 ' 

Nx 1869 
z. = - - · 100 = · 100 = 12,87% 

Np 14519 

Zd = Z, + Z,, = 6,79 + 12,87 = 19,66% 
Zp + Zd = 6,37 + 19,66 = 26,03% 

Prema normalnom -sudjelovanju operativnog 
vremena p0 = 90% 
~ = 0,00% 
z.i = 11,10% 
U doda1nom vremenu sadržano je i pripremno­

-završno vrijeme. 

3.24 R. R. M. montam 

Pod pojmom »ručno radno mjesto montaža«, 
podrazumijeva se konačna montaža, tj. montaža 
korpusa iz elemenata. 

Broj radnika također će ovisili o a1·t iklu j o 
veličini dnevnog kapaciteta od.jela montaže. Kod 
većeg kapaciteta bit će za montažu nekog artikla 
po"1:eban veći broj radnika nego kod manjeg ka• 
pac1teta. 

Istraživanja sudjelovanja elemenata radnog 
vremena u odnosu na vrijeme smjene izvršena su 
~a _ovom radnof!l mjestu u deset tvornica namje­
staja na području SRH, kroz 91 dan a na osnovu 
40.425 opažanja d istat~stiake obrade podataka. 

Srednja vrijednost učešća elemenata radnog 
vremena sastoji se iz: 

optm.titivnog vremena 74,30% 
priprem.no-završnog v.remena 4,28% 
dodatnog vremena 21,42% 

Dodatno vrijeme sastoji se iz vremena trans­
porta 4,20% i oistaLih dodatnih vremena 17,22%. 

Na osnovu sagledavanja spomenutog problema 
u samim pogonima i razgovora :sa strućnjacima 
za provođenje racionalizacije, smatramo da je bo­
lje ako se kod •ručnog radnog mjesta završna 
montaža« p r ip r e m no za v r š no vri j e me 
ne iskazuje posebno, nego uklopi u obirač\lJll s do­
datnim vremenom. 

Normalno učešće d o d a t n o g v r e m e n a na 
osnovu ispitivanja iznosi 10%. Prema tome, mo­
guće su uštede od 11,42%, tj. povećanje operativ­
uog vremena. 

Prema Fabrickiju d Blankensteinu, sudjelova­
nje operat,ivnog vremena na odnosnom radnom 
mjestu iz.nosi 90%. Pre~hodna analiza pripremno­
-završ.Dog i dodatnog vre.me.na pokazala je !koliko 
su realna normalna sudjelovanja za pojedine ele­
mente radnog w-emena. Pomoću ovi.b analiza mo­
žemo doći i do normaJnog učešća aperativ,nog vre­
mena. 

Sudjelovanje operativnog vremena pre-
ma istraživanjima 74,30% 
moguće smanjenje pr1premno-2avršnog 
vremena 4,28% 
moguće ~manjenje dodal'Ilog vremena 11,42% 

Normalno sudjelovanje operativnog 
vremena 90,00% 

Još jednom podvlačimo da j e J3% opažanja 
pokazalo nonnalno sudjelovanje operativnog vre­
mena 90% i više. 

Prema srednjoj vrijcdnosH ,istraživanja sudje­
l~vanja ~pcrati,vnog vremena od p0 = 74,30%, su­
dJelovanje dodatnih i pripremno-završnih vreme­
na, u odnosu na vrijeme smjene, iznooi: 

NR 1732 
2P = N p- · 100 = 

30036 
. 100 = s,110/o 

NT 1698 
Zi = ~ · 100 = 30036 · 100 = 5,65% 

Nx 6960 
z.. = N p- -100 = 30036 -100 = 20,1s% 

Zet = Z, + Z,, = 5,65% + 20,18% = 25,83% 

~ + zd = ':J,77 + LS,83 = 31,60% 

Prema normalnom sudjelovanju operativnog 
vremena od Po = 90%, suctje1ovanje dodatnih i pn­

premno-zavrsnih vremena, u odnosu na operativ­
no vrijeme, iznosi: 

Zp = U,UlJ% 
Z4 = 11,10% 
U dodatnom vremenu sadržano je i pripremno­

.zavrsno vrijeme. 

3.L.S R. R. M. tapeciranje 

Ovdje su obuhvaćena sva radna mjesta u tape­
tariji, tj. odjelu za izvođenje tapec1ranih ležajeva 
na kJa.s1cni naći n. 

},straživanje sudjelovanja elemenata radnog 
vremena u tapetariji izvršeno je svega u jednom 
poduzeću, ali kroz L4 dana sn.unanja, Lj. na osno­
vu 10.80U opažanja te statisUćke ooraoe pod.ata.Ka 

Srednja vriject.nost 'SUdjelovanja elemenata rad-
nog v.remena sastoji se iz: 

operativnog vremena l!6,34% 
pripremno-zavdnog vremena L,60% 
dodatnog vremena U,Uo'Yo 

Dodatno vrijeme sas.tojJ se iz 2,06% vremena 
t ransporta i 9,00% oistalih dodatruJl vremena. Pro­
vedena su istraživanja, te je ustanovljeno da se 
normalnim p r i p r e m n o -z a v •r S !11 l m v r e • 
m eno m mogu ~matcati re-Lultau ist.raž1vanja od 

2,60%. Ušrecte na radnom vremenu, racion a!iz.aoi­
jom pripremno-zavrsnog rvremena, .k.Od ručnih rad­
nih mjesta u tapetariji, nije moguce postići. 

Istraživanje je ,također ,pokazalo -da je normal­
no učešće dodatnog VTeme,na 7%. 

Operativno vrijeme na osnovu istraživanja iz. 
nos-i Po= 86,34%. Važno je napomenuti da nije 
znatna razlika iz.među ekstremnog minimuma i 
ek'sllremnog maksim.wna (79,11%--69,78%). 

Na os.novu analize pdpremno-završnog i do­
daliilog vremena, moguće je ustanoviti 'Ilormaloo 
sudjelovanje operatiwiog vremena. . 

Sudjelovanje operativnog vremena 4>re-
ma Jstraživanjima 86,34% 
moguće smanjenje ,pripremno-zavrlnog 
vremena 0,00% 
moguće smanjenje dodatnih ~emena 4,06% 

Normalno sudjelovanje operativnog 
wemena 90,40% 
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Sudjelovanje elemenata radnog vremena pri 
sudjelovanju operativnog vi-emena od Po = 86,34%: 

Nn 281 
Zp = ~ · 100 = 

9325 
.100 = 3,01% 

NT 222 
z, = ~ · 100 = 9325 · 100 = 2,38% 

Nx 972 
Zx = N;- · 100 = 9325 '100 = J0,42% 

Zd = Z1 = 2,38 + 10,42 = 12,80% 
Zp + Zd = 3,01 + 12,80 = )5,81% 

Sudjelovanje elemenata radnog vremena po su­
djelovanju normalnog operativnog vremena od 
Po= 90,40% 

Zp = 2,88% 
Zd = 7,76% 
Zp + Zd = 2,88 + 7,76 = 10,64% 

3.26 R. R. M. lijepljenje 

Pod nazivom »ručno radno mjesto lijepljenje« 
smatra se lijepljenje masiva, tj. lijepljenje okvi­
ra, sljubnica itd., odnosno sljepljivanje elemenata 
u podsklopu ili ,5klopu, uz pomoć ručnih naprava 
za lijepljenje. Lijepljenje se nalazi u strojnoj ob­
radii, a izvodi se nakon obrade elemenata koji se 
sljepljuju. 

Na osnovu ispitivanja pirovedenih u četiri po­
duzeća, ustanovljena je, pomoću 6300 opažanja te 
statističke obrade podataka, struktura radnog 
vremena ikoje iznosi: 

operativno vrijeme 
pripremno-završno vrijeme 
dodatno vrijeme 

80,92% 
2,60% 

16,48% 
Dodatno vnijeme sastoj-i se iz vremena trans­

po,rta 4,79% i ostalih dodatnih vremena 11,69%. 
Blan.kenstein gotovo zanemaruje rp r ip lf e m­

n o -za v r š no vrijeme kod ovog radnog mje­
sta -s obzirom na njegovu minimalnu vrijednost. 
U pogonima gdje je priprema rada, odnosno p·ri­
prema proiz,vodnje, bolje organi2iirana, pripremno­
.završno v,rijeme gotovo se može i zanemariti. U 
našim prilikama, za naš nivo 011ganizacije proiz­
vodnje, može se lkao n'Onna:lna vrijednost sma­
trati da je 'PP = 2,00%. 

Vrlo je teško naći normalno vrijeme s obzirom 
da se lije.pijenje ne obavJja u,vijek jednako. Po­
stupci lijepljenja, ialko ,svi ulaze u llučno radno 
mjesto (jer nisu rad na stroju nego •samo na po­
moćnim napravama za ·lijepljenje), vrlo ·su razli­
čiti. Sudjelovanje dodatll'lih v,remena u 
strukturi r~dnog vremena uglavnom ovisi. o orga­
nizacij i rada, ,no s obzirom na rezultate istraživa­
nja i \5tvarne vrijednosti ispitivanja, normaJnim 
sudjelo~anjem dodatnog vremena kod »ručnog 
radnog mjesta Lijepljenje« može .se -smatrati su­
djelovanje od' 5%, za osobno dodatno vrijeme 
nezavisno o radu, i 5% za sve ostale gubitke na 
radnom vremenu, što ukupno daje 10%. 
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Na osnovu prednjih analiza, ustanovljena su 
normalna sudjelovanja za pripremno-završno i do­
datno vrijeme, kao i mogućnosti povećanja opera­
tivnog vremena: 

sudjelovanje operativnog vremena pre-
ma istraživanjima 80,92% 
moguće smanjenje pripTemno-završnog 
vremena 
moguće smanjenje dodatnih vremena 

0,60% 
6,48% 

Normalno sudjelovanje operativnog 
vremena 88,00% 
Sudjelovanje elemenata radnog vremena, u od-

nosu na operativno vrijeme, za operativno vrije­
me od Po= 80,92% 

NR 164 
Zp = Np- · 100 = 5098 · 100 = 3,22% 

NT 302 
Zt = ~ · 100 = 5098 · 100 = 5,92% 

N, 736 
Zx = _ _ . - ' 100 = -- · 100 = 14 44% 

Np 5098 ' 

Zd = Z, + Zx = 5,92 + 14,44 = 20,36% 
Zd + Zp = 3,22 + 20,36 = 23,58% 

Sudjelovanje elemenata radnog vremena, u od­
nosu na operativno vrijeme, za normalno učešće 
operativnog vremena od p 0 = 88% 

Zp = 2J.7% 
Zd = 11,36% 
Zp + Zd = 2,27 + Jl,36 = 13,63% 

3.27 R. R. M• Brušenje 

»Ručno radno mjesto brušenje« je čisto ručno 
radno mjes,to, bez ikakvih naprava ,j pomagala za 
rad, a zadatak mu je da f.ino izbru~i one dijelove 
masivnih elemenata koji strojem nisu dobro iz­
brušeni. Uprav•o zbog toga šrto je ovo čisto ručno 
radno mjesto, bilo ga je potrebno opažati da se 
ustanovJ IJ<aiko se kreću sudjelovanja elemenata 
radnog vremena na njemu. 

Istraživanja sudjelovanja elemenata radnog 
vremena na »ru.čnom radnom mjestu brušenje« 
p,rovedena 1su u 6 finalnill pogona, i to-uglavnom 
na izradi masivnog namještaja. Ova opažanja ~.­
vršena su kroz 48 dana snimanja, tj. na o\Snovu 
21.600 opažanja, te statističke obrade podataka. 

J.straživa,nja su pokazala slijedeće sudjelovanje 
elemenata radnog vremena u s<trukturi vremena: 

operativno vrijeme 80,30% 
pripremno-2avl'šno vrijeme 2,01¼ 
dodamo v:rijeme 17,69% 

Na osnovu opažanja ['adnog mjesta u p;roiz­
vodnji, sma,tramo da na ovom radnom mjestu ni­
je potreono osguranje iposebnog vremena za p r i­
p r e m no - završno vrijeme. 

NoI1IDa!no do da t n o v r i j e m e, prema is­
traživanju, iznosi 11 % u struOcturi radnog vre­
mena . . 



Analize pripremno-završnog i operalivnog vre­
mena pokazale su mogućnosti povećanja opcra­
tiwiog vremena kod »ručnog radnog mjesta bru­
šenje«. 

sudjelovanje operativnog vremena pre-
ma istraživanjima 80,30% 
mogućnost smanjenja pripremno..za-
vršnih vremena 2,01 % 
moguće smanjenje dodatnih vremena 6,69% 

Normalno sudjelovanje opera~ivnog 
vremena 89,00% 

P,rema ,rezultatima istraživanja, tj. prema su­
djelovanju operativnog vremena od p0 = 80,30%, 
sudjelovanje dodatnih i pripremno-za;vršnih vre­
mena, u odnosu na operativno vrijeme, iznos-i: 

NR 434 
Zp = ~ · 100 = 

17345 
· 100 = 2,50% 

NT 1219 
z, = ~ · 100 = 17345 .100 = 7,03% 

Nx 2602 
Zx = Np- · 100 = 

17345 
· 100 = 15,00% 

Zd = :li + Z,, = 7,03 + 15,00 = 22,03% 
Z,, + Zd = 2,50 + 22,03 = 24,53% 

Prema normalnom sudjelovanju opera.tivnog 
vremena od 'Po= 89,00%, sudjelovanje pripremno­
.zaivršnog i dodatnog vremena, u odno-su na opera­
t.ivno vrijeme, iznosi: 

Zp = 0,00% 
Zd = }2,40% 
Zp +_ Zd = 0,00 + 12,40 = 12,40% 
Racionalizacijom ovog .radnog mjesta može se 

dodatak na operativno vrijeme smanj'iti od 24,53% 
na 12,40%. 

b) REZULTATI lSTRAžlVANJA PO SKUPINA­
MA RADNIH MJESTA 
Kao što je u poglavlju »Metodika rada« opisa­

no, strojevi .i radna mjesta raz,vpstani su, prema 
svojim funkcijama i mjestu u odjelu, u devet sku­
pina. 

I skupina 
U I s kupinu ulaze strojevi iz 1krojačnice ma-

sivnog drva 
1. -klatna pila, 
2. kružna pila - ručni pomak, 
:3. krubia pila - automatskii. pomak, 
4. tračna ,pila 
Stru:k!w.ra radnog vremena: 

Prema 
ist·raž.iva­

njima 

Prema 
normalnom 

sudjelovanju 
--------- - ----- - - - -
operativno vnijeme 65,68% 86,29% 
pripremno-završno vrijeme 5,76% 3,72% 
dodatno vrijeme 28,56% 9,99% 

Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na 
operativno vrijeme; 

Prema 
istraživa-

njima 

pripremno-završno vrijeme 8,77% 
dodatno vrijeme 43,50% 
Ukupno pripremnci..završno 
i dodatno vrijeme 52,26% 

Prema 
normalnom 

sudjelovanju 

4,l7% 
l l,61 % 

15,78% 

Strojevi I skupine opažani su u sv,im poduze­
ćima u odjelu krojačnice masivnih elemenata. Sta­
tistička obrada izvr,šena je na osnovu 38.477 ukup­
nih opažanja za sva 4 radna mjesta i sva opažana 
poduzeća. 

U ovom prikazu da11Ji su ukupni rezultati. 

II Skupina 

U II skupinu ulaze strojevi grube strojne ob-
rade: 

5. ravnalica, 
6. blanJalica, 
7. četverostrana blanjalica 

Stru:ktura radnog vremena: 

Prema Prema 
istraživa- normalnom 

njima sudjelovanju 
- - ------ - - --- -
operativno vrijeme • 70,11 % 
pripremn◊".tavršno vrijeme 6,96% 
dodatno vrijeme 22,93% 

84,63% 
5,69% 
9,68% 

Sudjellovanje ostalih elemenata, u odnosu na 
operativno vrijeme: 

Prema 
i•s traživa­

nj ima 
------ ----- -
pripremno..zav,ršno vrijeme 
dodatno vrijeme 
ukupno pri:premno-završno 
i dodatno vrijeme 

9,93% 
32,70% 

42,63% 

Prema 
normalnom 

sudjelovanju 

6,43% 
11,30% 

17,73% 

Strojevi druge s-kupine opažani su u odjelu 
grube strojne obrade. Stat-istička obrada podata· 
ka rezultat je 26.020 opažanja izvršenih kroz 58 
dana 5nimanja. 

III skupina 
•• • t.•• ·· 

U III skupinu ulaze strojevi koji su !karakte­
ristični za tvornice stc,lica, a nalaze se između 
krojačnice i ,strojne obrade. ll ovu s~pinu svrs­
tani su ovi strojevi: 

8. tokamki stroj 
9. stroj za savijanje. 
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Struktura radnog vremena: 

Prema Prema 
istraž.iva- normalnom 

njima sudjelovanju 
--- - -

operativno vrijeme 69,61 % 
pripremna-završno vrijeme 6,L6% 
ctoaatno vrijeme 24,13% 

83,80% 
5,18% 

11,02% 

Sudjelovanje ostalih elemenaita u odnosu na 
operauvno vnJeme: 

pripremna-završno 
dodatno vrijeme 

Prema 
istra.živa-

njima 

vr>ijeme 8,99% 
34,66% 

u:1<,upno ipripremno-završno 
1 dodatno vnJeme 43,64% 

Prema 
normalnom 

sudjelovanju 

5,93% 
13,20% 

19,13% 

Tokarski stroj nalazi se u gruboj strojnoj ob­
ract1, dok se stroJ za sav1Janje nalazi u posebnom 
oaJelu za sawJanJe, no ooaava •stroja, odnosno 
raana mJesta, imaJu aosta ZJectruć1<1n momena­
ca, te su -stoga i s tavljen1 u istu s.1m,pinu. Stati­
stička obrada podataka ove skupine rezultat je 
1L.Y'l1S opažanja kroz 2Y radnih aana. 

1V sku,pina 
U IV skupinu ulaze strojevi strojne obrade za 

gloctanje: 
lU. stolna glodalica, 
11. nacts toma giodalica. 

_St.ruk,tura radnog vremena: 
- -------

Prema Prema 
istraž.iva- normalnom 

njima sudjelovanju 
- ---------- -
operativno vrijeme 69,89% 
prJprem.no-zavPŠ!lo vrijeme 8,82% 
aoaatno vrijeme 21,29% 

82,19% 
7,04% 

. 10,77% 

Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na 
opera~1vno vriJeme: 

Prema Prema 
istra.u.va- normalnom 

njima sudjelovanju 
Prt_p_r_e_mn_o_-z_a_v_r-šn·-◊-v-r-ij_e_m_e_12,62¾_o __ 8,65% -
aoctatno vnjeme 3U,46% U,18% 
ukupno pnpremno-za.vršno 
i dodal4l.o vrijeme 43,08% 21,83% 

Strojevi za glodanje normalno ,se u proizvod­
nji namj~taja posebno grupiraju, iako se nalaze 
u odjelu strojne obrade, što je i ovdje učinjeno. 
Statistička obrada podataika ove skupine obra­
đena je na osnovu 32.562 opažanja, ikiroz 73 radna 
dana. 

V-. skupina 
Ovamo ulaze strojevi strojne obrade za buše­

nje, formaliziranje i profiliranje: 
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12. čeparica jednostrana, 
13. horizontalna bušilica, 
14. formalna jednolisna krufoa pila, 
15. univerzalni s troj za više operacija. 

Strulktura radnog vremena za ovu s.kupinu da-
je s1ijedeću slik,u: 

Prema 
istraživa­

njima 

operativno vrijeme 66,04% 
pripremno-završno vrijeme 6,99% 
dodatno vrijeme 26,97% 

Prema 
normalnom 

učešću 

81,78% 
8,12% 

10,10% 

Sudjelovanje ostalili elemenata u odnosu na 
operativno,vrijeme: 

Prema 
istraživa­

njima 

prilpremno-završno vrijeme 10,58% 
dodatno vrijeme 40,85% 
ukupno ipraiJpremno-za.vršno 
i dodatno vrijeme 51,43% 

Prema 
normalnom 

učešću 

11,26% 
12,71% 

23,97% 

Ova :s,kupjna strojeva nalazi se u <tvornicama 
namještaja, također kao i prethodna s~upina, u 
odjelu ·strojne obrade. Stat-istička obrada ove sku­
pi.ne izvršena je na osnovu 22.832 opažanja, kroz 
51 radnifdan snimanja. 

VI sk,upina 

Strojevi koji sačinjavaju VI skupinu nalaze se 
u sastavu fine strojne obrade, a imaju za zada­
tak: brušenje površina: 

16. cili-ndrićna brusilica, 
17. tračna brusilica, 
18. ,tanjurasta brusilica, 
19. bUJbanj brusilica. 

Struktura radnog vremena VI skupine: 

Prema Prema 
istraživa- normalnom 

njima sudjelovanju 

operativno vrijeme 75,36% 
pripremno-završno vrijeme S,47% 
dodatno vrijeme 19,17% 

87,88% 
2,83% 
9,29% 

Sudjelovanje ootalili elemenata, u odnosu na 
operativno v,rijerne: 

Prema Prema 
istraživa- normalnom 

njima sudjelovanju 

priprem.no-završno vrijeme 7,25% 
dodatno vrijeme 25,43% 
uk,upno prLpremno-zamno 
i dodatno vrijeme 32,68% 

3,23% 
10,30% 

13,53% 



Istraži van ja su provedena na osnovu 40.409 
opažanja, u 92 radna dana, te stat•isličkc obrade 
podataika. 

VII skup ina 

Strojew koji ulaze u ovu skupinu nalaze se u 
odjelu strojne obrade, a služe za lijepljenje: 

20. hidraulična preša, 
21. visdkofrekventna pre-ša. 
Struktura radnog vremena VII skupine: 

Prema Prema 
istraživa„ nnrmalnom 

njima sudjelovanju 

operativno vrijeme 69,04% 
pr1premno-završno vrijeme 9,01 % 
dcdatno vrijeme 21,95% 

87,33% 
2,89% 
9,78% 

Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na 
operativno vrijeme: 

Prema Prema 
istraživa- normalnom 

njima sudjelovanju 

pripremno-završno vrijeme 13,05% 
dodatno vrijeme 31,80% 
ukupno pripremno-zarvršno 
i dodatno vrijeme 44,85% 

3,14% 
10,86% 

14,00% 

Istraživanja ove skupine strojeva provedena su 
na osnovu 4.050 opažanja, u devet radnih dana, 
te statističke obrade podataika. 

VIII s ·ku·pina 

Ova skupina obuhvaća radove koji se obavlja• 
ju u o:ijelu površinS'ke obrade: 

22. šprica<nje lakom, 
23. ručno radno mjesto politiranje. 

Slika 6. - ftregled rezultata po s~u­
pinama strojeva. 
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Struktura radnog vremena ove skupine daje 
slijedeću s lik,u: 

Prema 
istraživa­

njima 

operativno vrijeme 76,08% 
pripremne-završno v.-ijeme 6,45% 
dodatno vrijeme 17,47% 

Prema 
normalnom 

sudjelova.nju 

87,80% 
1,38% 

10,82% . 
Sudjelovanje .ostalih elemenata, u odnosu na 

operativno vrijeme: 

Prema 
istraživa-

njima 

pri;,remno-završno vrijeme 8,47% 
dodatno vrijeme 22,96% 
ukupno 31,43% 

Prema 
normalnom 

sudjelovanju 

1,49% 
12,25% 
13,74% 

------------
Snimanja su vršena kroz 25.243 opažanja, tj . 

u vremenu od 57 radnih dana, a statistička obra­
da dala je gornje rezultate. 

JX s.kupina 

U ovu &kupinu ulaze samo ručna radna mje-
sta i to: 

24. -ručno radno mjesto montaža, 
25. -ručno radno mjesto taipeciranje, 
26. ručno radno mjesto lijepljenje masiva, 
27. ručno radno mjesto brušenje (čišćenje) 

Struktura radnog vremena IX skupine, u· ko-
joj se nalaze samo ručna radna mjesta, daje sli-
jedeću sliiku: · 

,. ,, VI 

s.s 



Prema 
istraživa­

njima 

operativno vrijeme 78,11 % 
pripremno-završno vrijeme 3,30% 
dodatno vnijeme 18,59% 

Prema 
normalnom 

sudjelovanju 

89,62% 
0,51% 
9,87% 

Sudjelovanje ostalih elemen;.1ta, u odnosu na 
operativno vrijeme: 

Prema Prema 
istraživa- normalnom 

njima 

pripremno-završno vrijeme 4,22% 
dodatno vrijeme 23,80% 
ukupno 28,03% 

sudjelovanju 

0,62% 
11,60% 
12,22% 

Statistička obrada, izvršena je na osnovu 79.126 
opažanja provedenih u 177 radna dana. 

c) REZULTATI ISTRA2IVANJA PO POJEDINOM 
PODUZECU 

Na grafikonu je vidljiv grafički pregled re­
zultata /Po poduzećima. 

. Najbolje rezultate za cjelokupno opažanje u 
Jednom poduzeću pokazuje poduzeće IV. U ovom 
poduzeću ~vršeno je, na 16 radnih mjesta, 18.001 
opažanja. Stntktura rndnog vremena u ovom po­
duzeou sastoji se i.z: 

operativnog vremena 78,79% 
pripremne-završnog vremena 4,31 % 
dodatnog vremena 16,90% 
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dodatno vrijeme sastoji se iz: 
vremena transporta 9,16% 
ostalih clodalrtih vremena 7,74% 

--Ukupno 16,90% 
Sudjelovanje ostalih elemenata radnog vreme­

na, u odnosu na operativno vrijeme, za poduzeće 
IV uznosi: 

pripremno-završno vrijeme 5,47% 
dodatno vrijeme 21,45% 

- --=--------
Ukupno z, + zd 26,92% 

Prema analizi izvršenoj na osnovu normalnih 
VPijednosti, 1prosječno sudjelovanje pripremne-za­
vršnog j dodatnog vremena za cjelokupno istraži­
vanje iznosi: 

z. + zd = 15,75%. Poduzeće IV, ,s vrijednosti­
ma od z. + Zct = 26.92%, nalazi se najbliže pro­
sječnim normalnim vrijednostima. 

Drugo po uspjehu sudjelovanja osnovnog . vre­
mena je poduzeće VIII. U ovom poduzeću izvrše­
no je istraž,ivanje na 12 Tadnih mjesta, na oimovu 
19.800 opažanja. Struktura radnog vremena u 
ovom ,poduzeću sastoji se iz: 

o,peratiVJJog vremena 
pripremno-zav..ršnog vremena 
dotlatnog vremena 
Dodatn01.ivrijeme-sas,toji se iz: 
vremena transporta 
ostalih dodatinih vremena 

75,01% 
8,04% 

16,95% 

4,38% 
li,57%· 
16,95% 

Sudjelovanje ostalih elemenata radnog vreme­
na, u odnosu na operatiVillo ·v-rijeme, za •poduzeće 
VIII izno&i: 

pripremno-završno vrijeme 
dodatno vrijeme 
ukupno zP +zd 

.,, VII IJt )( 

10,72% 
22i60% 
33,32% 

.I(/ Jf# 

~t1D11ZIĆI 

Sililka 7. - Pregled cerrulitaita po [PO'duzećima. 
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Na posljednjem je, tj. 12. mjcsLu, prema ovoj 
komparaciji, poduzeće III. U ovom poduzeću iz­
vršeno je istraživanje na 10 radnih mjesta, uz 
10.351 opažanja. 

Struktura radnog vremena, na osnovu sn im­
ljenih poda.taka, sastoji se iz: 

operativnog vremena _ 
pnipremno-završnog vremena 
do·datnog vremena 
Dodatno vrijeme sastoji se ·iz: 
vremena transporta 
ostalih dodatnih vremena -- --- ---- --

64,49% 
3,31% 

32,20% 

15,03% 
17,17% 

Sudjelovanje os talih elemenata radnog vreme­

na, u odnosu na operativno vrijeme, za poduzeće 

III iznosi: 

pripremno-završno vrijeme 

dodatno vrijeme 

ukupno z0 + zd 

5,14% 

49,93% 

55,07% 

Operativno vrijeme u ovom poduzeću ruie J<.: 
Ukupno 32,20% od 11or malnog sudjelovanja za 21,80%. 
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Slika 8. - Pregled rezultata po slru­

pinama poduzeća - struktura vre­
mena. 

d) KOMPARACIJA ISTRAžIVANJA PO SKUPI­
NAMA PODUZECA 

Vrlo iinteresantne pod.allke daje .komparacija 
rezultata istraživanja po ~kupinama poduzeća, te 
ćemo prema tome i ,provesti ovu analizu. 

I skupina - tvorntice stolica 
U ovu s-kupjnu ulaze poduzeća I, II i III. Re­

zultati oye anaLize ,temelje -se .na 67.052 opažanja. 
Str:u:ktura .radnog -vremena sastoji •se ~z: 

operatirvnog vremena 
pr1premno-za-vršnog VTemena 
dodatnog vremena 
Dodatno vrijeme ,sastoji se, s 

čin istraživanja, iz: 

69,95% 
4,76% 

25,29% 
obzirom na na-

vremena trans-porta 8,61 % 
ostalih dodatnih v-remena 16,68% - ----------

Ukupno 25,29% 

Sudjelovanje osit.a.lih elemenata, u odnosu na 
operativno vrijeme,. u I skupini iznosi: 

pripremno-završno vrijeme 
dodatno vrijeme 

6,81 % 
36,15% ----------- --

Ukupno Zp + zd = 42,96% 
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II s kup .ina - tvornice furniranog 
namještaja 

U ovu skupinu ulaze poduzeća IV, V, VI, VIII. 
XI i XII. Rezultati ove analize baziraju na osno­
vu 121.950 opažanja. 

Struktura radnog vremena sastoj i 
operativnog vremena 
pripremno-završnog vremena 
dodatnog vremena 

Ukupno 

se iz: 
74,35% 

6,79% 
18,86% 

J00,00% 

Dodatno vrijeme, obzirom na metodu istraži­
vanja, sačinjavaju: 

vnijeme transporta 
ostalo dodatno vrijeme 

Ukupno 

6,22% 
12,64% 

18,86% 

Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na 
operativno vrijeme, u II skup.ini iznosi: 

pripremno-završno vrijeme 
dodatno vrijeme 

9,13% 
25,37% 

34,50% 

nr s k u p ina - tvorni c e rn a s i v n o g n a­
m je š taj a 

U ovu skupinu ulaze poduzeća VII, IX, X. Re­
zultati ove analize baziraju na osnovu 92.665 opa­
žanja. Struktura radnog vremena sastoji se iz: 

operativnog vremena 72,36% 
pdpremno-završnog vremena 5,01 % 
dodatnog vremena 22,63% 

Ukupno 100,00% 

e) REZULTATI TSTRA2.IVANJA ZA SVA PODU­
ZEćA .I RADNA MJESTA 

Na osnovu izvršenog istraživanja na 27 stroje­
va, odnosno radnih mjesta, u 12 poduzeća, kroz 
633 dana snimanja, kod kojeg je obuhvaćeno 
281.667 opažanja, dobivena je slijedeća prosječna 
s tru,ktura radnog vremena: 

operativno vrijeme 
pripremno-završno vrijeme 
dodatno vrijeme 
Dodatno vrijeme sastoj-i se iz: 
vremena tnmsporta 
ostalih dodatnih vremena 

- - Ukupno 

72,65% 
5,72% 

21,63% 

6,93% 
14,20% 
21,63% 

Sudjelovanje priprem.no-završnih dodatnih 
vremena, u odnosu na ukupno operativno vrije­
me, iznosi: 

priprem.no-završno vrijeme: 

NR 16.166 
Zp = ~ · 100 = -

204
_
625

- · 100 = 7.88% 

raščlanjeno dodatno vrijeme na: 
vrijeme transporta: 

NT 19.524 
z, = ~ · 100 = -204.625 · 100 = 9,54% 

ostala dodatna vremena: 

Nx 41.402 
Zx = ~ · 100 = 

204
_
625 

· 100 = 20,23% 

ukupno dodatno vrijeme: 
Zd = Zt + Zx = 9,54 + 20,23 = 29,77% 
Ukupno pripremno-završno l dodatno vrijeme: 

Do datno vrijeme sa;stoji se iz: 2o + zđ = 7,88 + 29,77 = 37,65% 
vremena transporta 6,65% Analizom svakog pojedinog stroja, došli smo 
ostalih dodMnih ,vremena 15,98% do saiznanja o normalnom sudjelovanj,u elemeoa-

- ---------- -- ta radnog vremena u 9tr,ukturi radnog vremena. 
Ukupno 22,63% Primjenom pojedinačnih i normalnih vrijednosti 

Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na 
operativno vrijeme, u VH •s-kupini !iznosi: 

pripremno-zav~šno vrijeme 6,92% 
31,27% dodatno vrije_m_e ____________ _ 

za sveukupna op~ja, dobivena je slijedeća 
struktura radnog vremena·: • 

operativno vrijeme · 86,50% 
pr1premno-zav,ršno vrijeme 3,46% 
dodatino vrijeme 10,04% 

Ukupno zt> + zd 38,19% Ukupno 100,00% 

An~hza re.ttdtata istraiivanja ,po skupinama Sudjelovanje pripremno-završnih i dodatnih 
poduzeća pokl!illlje da nema velike razlike između vremena, u odn05u na oiperativno vrijeme, trebalo 
pojedinih ,skupina. lpaik, tvomlce srolica najlošJ.je bi da iznosi: 
i's'korištavaju radno vrijeme, nešto bolje tvornice pripremno-završno vrijeme 
masivnog namještaja, dctk su na ,prvom mjestu dodatno vrijeme 
tvornice furniranog '!lamještaja. ukupnoopriprernno-zavrfoo 

3,99% 
11,76% 

Ova činjenica ,također potvrđuje naprijed spo- •i dodatno vrijeme 15,75% 
menuto, tj. da n~ma ve&h rll2llika između pojedi- Razlika .izmeđ1,1. sudjelovanja pripremno-završ-
nih poduzeća .s obzirom na metodu pr.ovođenja , nm l dodatnih v•remena, u odnosu na operativno 
poboljšanja rada i organizaciju proizvodnje. I u vrijeme, prema i-straživanjima i prema pretpo­
tvornioi 'Stolica i u tvornici fumiranog namješta- stav1jenom normalnom sudjelovanju, bilo bi: 
ja, te i u tvornici masivnog namještaja, 'lleophod- prema rezultatima iiaraživanja 37,65% 
no je prići poboljšanju rada, 'lle spontano, već, po prema normalnom sudjelovanju 15,75% 
uwrđenim stručnim i naučnim principima. Tailika 21,90% 
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Rezultali istraživanja za sva 
poduzeća i radna mjesta pokazu­
ju sudjelovanje elemenata rad­
nog vremena u cjelokupnom rad­
nom vremenu, u odnosu na vri­
jeme smjene i u odnosu na ope­
rativno vrijeme. 

Sudje!ovanje operativnog vre­
mena od 72,65% u vremenu smje­
ne nije zadovoljavajuće. Ono se 
može povisiti samo sniženjem 
pripremno-završnog i dodatnog 
vremena. 

Normalno sudjelovanje opera­
tivnog vremena, za sva poduzeća 
i sva radna mjesta, u prosjeku 
je 86,50%, d~le za 13,85% veće 
od vrijednosti dobivenih istraži­
vanjem. 

Slika 9. - Struktura vremena za 
sva poduzeća i radna mjesta. 

4. DISKUSIJA O REZULTATIMA 

4.1 Prlrojena rezultata istraživanja na normiranje 
u proizvodnji namještaja. 

Normiranje svake rndne operacije vrši se tako 
da se operativnom vremenu doda sudjelovanje 
pniipremno-završnog i dodatnog vremena. Opera­
tivno vrijeme najčešće se ustanovljava ,snimanjem 
kronometrom. 

Nakon šlf.o je istraži,vanjem ustanovljena strurk­
tura radnog vremena u pojedinom poduzeću i na 
pojedinom radnom mjestu, te na osnovu struk­
ture izračunato sudjelovanje pripremno-završn.og 
i ,dodatnog vremena, u odnosu na operativno vri­
jeme, može se pristupiti normiranju, a1i samo slu-

A.o 

X 

/oo ?, 88 JY,GS-

~ez<1t.rArl l,Srl?AŽIVAMJA 

""' 

'" 

,,. X 

" ,,,,, ll,1'G 

N0RHAU./& Ylt/.7€O1./0Srl 

žeći se vrijednostima dobiven~m ,istraživanjem. 
Ukoliko u poduzeću stručno osoblje smatra da 
s-u na odnosnom radnom mjestu odnosi elemena-
1 a radnog vremena nepovoljni i kod normiranja 
ne primijene vrijednosti dobivene snimanjem, ne­
go primijene normalne vrijednosti za odnosno 
radno mjesto, pogriješit će u odnosu -na proiz­
vodnog radnika koji radi na tom radnom mjestu. 

Osnovno je pravilo, prvo izvr,ši.ti raaionaliza­
cjju prLpremno-završnog i dodatnog vremena, a 
o_nda smanjiti njihovo sudjelovanje u određiva­
nju norme izrade. Koraci u suprotnom smjeru ne 
dovode do željenih rea:ultata. 

Kako učclće dodatnog i pripremno-završnog 
vremena utječe na normativ izrade, pokazat će 
slijedeći primjer: 



Operativno vrijeme, ustanovljeno snimanjem 
za dvostrano ravnanje na ravnalici sS ručnim po­
makom, meko drvo, dužine 1400 mm a širine koje 
se ravnaju s 120 X 150 mm, •iznosi 10 = 0,85 min. 

Primjenom stvarnog sudjelovanja pripremno­
završnog i dodatnog vremena u pojedinim podu­
zeću izračunat je dnevni kapacitet ka korna­
da/•smjeni i potrebno vrijeme izrade za 100 koma­
da u minutama. Ove vrijednosti izračunate su i za 
normal'l'lo sudjelovanje ovih vremena, što je p,ri­
kazano u ,priloženoj tabeli: 

Odstupanje od 
kd T normalnog 

Poduzeće . kom/ smjeni min sudjelovanja 
- - k,_o_m___,,/,..s-m""'j-. -m-,-i n_u_t_a 

I 344 1.310 113 320 
II 402 1.120 55 130 

III 375 1.200 82 210 
IV 388 1.160 69 170 
V 412 1.090 45 100 

VI 363 1..240 94 250 
VIII 428 1.050 29 60 

IX 397 1.130 60 140 
X 401 1.120 56 130 

XI 415 1.080 42 90 
XII 369 1.220 88 230 
No11IJ1alno 
sudjelovanje 457 990 

Iz ,prednjih podataka vidlj,ivo je koliko se, uz 
normalno sudjelovanje rpripremno-završnog i do­
datnog vremena, m ože na ravnalici za obradu na­
vedenog e.'.ementa povećati dnevni kapacitet, od­
nosno smanjiti vrijeme naloga za 1.000 'kom pro­
izvodnje. Najhitnije treba provesti mjere unapre­
đenja u <poduzeću, gdje se dnevno, Jood obrade 
ovakvog elementa, može pov<::ćati kapacitet stroja 
za 114 komada, zatim u podllil:eću XII, gdje se 
dnevni kaipacitet može poveća~i za 88 komada itd. 

4.2 Utjecaj smanjenja prlpremno-završnog i do-
datnog vremena na proizvodnost rada 

Proizvodnost rada mjeri se tako da se količina 
proizvoda podijeli · s uloženom -količinom rada, a 
što, izraženo formulom g1asi 

ili 
T : 

P, = __ u _ 

m 

P, = proizvodnost rada 

m = količina prrnzNoda (broj !komada u rad­
nom nalogu) izražena u naturalnoj jedi­
nici mjere 

Tu= uložena količina rada (ukupno potrebno 
proizvodno vrijeme za radni na!log), 'llkup­
ni utrošen ž1vi rad, izražen Tadnik-satima 
ili brojem zaposlenog osoblja. 

Nemoguće je, kao primjer, uzeti jednomjeseč­
nu lili jednogodišnju proizvodnju jedne tvornice 
namještaja, s obzirom na nemogućn9st dcompara-
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cde, te Je stoga, kao primjer, uzet jedan stol iz 
normalne proizvodnje jednog od snimanih pogo­
na. Načinjen je pregled operacija s obzirom na 
utrošak radnog vremena prema »plan.u •rada« za 
proizvodnj u 1.000 ckomada stolova, i to za sadašnje 
stvarno stanje, tj. sudjelovanje pripremna-završ­
nog vremena, prema ustraživanju, i za normalno 
stanje, tj. normalno učešće pripremno-završnog i 
dodatnog vremena. Ova komparacija izvršena je 
za svaku radnu operaciju i na osnoVu podwtaka 
daje se naredna anali.za. 

Izračunavanjem je ustanovljeno ·da je, za pr~ 
izvodnju J .000 kom. stolova, na oonovu sadašnjeg 
stanja, tj. uz sadašnje prosječno s udjelovanje pri­
premno-završnog i dodatnog vremena)l)otrebno 
329·291 minuta, odnosno 5.488,18 sati, tj. za proiz­
vodnju J stola potrebno je 5,488 sata. 

Za proizvodnju 1.000 kom. •stolova, 'Da osnovu 
normalnog sudjelovanja pripremno-zarvršnog i do­
datnog vremena, potrebno je 276.143 minute, od­
nosno 4.602,35 sata, 1j. za proizvodnju I stola po­
trebno je 4,602.- sata. 

Raci<>nalizacijom priprernno-završnog i dodat­
nog vremena, ušteda na proizvodnom vremenu 
jednog stola iznosi 0,886 sata. 

Proizvodnost rada dznosi: 

m 1000 
P,, =~ = 5.488 = 0,182 komad/satu 

m 1000 
Pr2 =~ = 4_602 = 0,217 komad/satu 

odnosno 

5.488 
P,1 = 

1000 
= 5.448 ·sati/·komad, odnos.no 

4-602 
Pr2 = 

1000 
= 4.602 sati/komad 

I 

Uzevši da je P,1 = 100%, tada je, racionalizaci­
jom pdpremno-završnog i dodatnog vremena, -po­
većana proi2vodnja za 

P',.. 0,217 
~ -100 = 0.182 · 100 = 119,23% 

4.3 Utjecaj smanjenja prlpremno-završnog I do­
datnog vremena na ekonomičnost 

Isto tako kao što je izvršena analiza rpmizvod­
nosti rada, za fa,ti -slučaj, .tj. za isti stol, izvršena 
je i ana1iza ekonomičnastii. Navedena analiza po­
kazala je <la se, \Smanjenjem nmedenih elemena­
ta radnog vremena na normalne odnose, može 
povećati ekonomičnost rada za 18,96%. 

5. ZAKLJUCCI 

Osnov za pravilno •rukovođenje proizvodnjom 
su dobri normativi materijala i nom1at1vi rada. 
Važno je unaprijed znati 1kofllko je potrebno vre­
mena za izvršenje pojedine radne operacije. Kako 
se ukupno radno vrijeme sastoji ,iz operativnog, 



p111premno-završnog i dodatnog vremena, neophod­
no je ,poznavati ove elemente radnog vremena. 
Najbrže se u stancwljava operativno vrijeme za 
pojedinu radnu operaciju, a teže se do lazi cio usta­
n ovljenja učešća dodatnog i pripremno-završnog 
vremena. 

Osnovni cilj ove radnje je ustanovljenje kako 
stvarnog tako i normalnog učešća elemenata rad­
nog vremena za pojedi·na radna mjesta. Radi lak­
šeg 'izračunavanja vremena naloga, potrebno je 
utvrditi stvarno i normalno sudje1ovanje ,priprem­
no-završnog i dodatnog vremena, u odnosu na ope­
rativno vrijeme. 

5.1. Struktura -s'liva·mog radnog vremena za poje­
dino radno mjesto iznosi: 

Broj Naziv iradnog 

stroja m jesta · 

6; ·~ 
O O a., 

... ~~ 5 
-~~-g:? 
O..':''O> 

Po Pp Pd Pp + Pd 
% % % % 

- -,--,.Jtl.,.a_tn_a_ p-ccila,------=65,-,-14-,---,,,3-=,5.,.6 - 3~1~,3.,.0~ 34,86 

2 kružna pila 
.ručni pomaik 60,93 7,52 '31,55 39,07 

3 -kmlž.na p lla 
autom·at. Q)Omak 58,91 

4 tračna pila 73,91 
5 ravnalica 74,61 
6 blanjaJica 69,.25 
7 4-st. iblanjalica 50,00 
8 tokarski stroj 75,17 
9 stroj ~ savi1ain1e 63,76 

10 stolna g lodalica 74,68 
11 nad.stolna glodal. 70,34 
12 čeparica 

jednootrana 76,29 
13 horizontalna 

bušilica 66,46 
14 form. kružma pi!la 70,31 
15 Unh-erzalni stroj 

za više operaciJa 45,22 
16 cil.imirična 

brusiUca 69,50 
17 ,tanj=asta 

brusilica 72,15 
18 tračna brusilica 76,78 
19 1:>ubanj-brusilica 80,44 
20 hidraulična q,reša 56,28 
21 "isdko-fx-ekventma 

preša · 79,i4 
22 ilpricainje tlakom 67,40 
23 ručno raidno mjesto 

politiranje 79,38 
24 ručno ra'Cino mjesto 

momaa.a 74,30 
25 ručno radno mjesto 

tapeciranje 86,34 
26 ručno radno mjes,to 

lijepljenje 80,92 
27 ručno .radno mjesto 

brušc:nije 80,30 
Srednja vrijednast 72,65 

8,84 
4,41 
3,91 
5,79 

26,78 
4,62 
7,98 
7,60 
9,61 

2,58 

6,19 
5,35 

17,96 

11,17 

3,70 
5,12 
2,56 

14,61 

4,53 
10,10 

5,06 

4,28 

2,60 

2,60 

2,01 
5,72 

32,25 
21,68 
21,48 
24,96 
23,22 
20.21 
28,25 
17,72 
20,05 

21,13 

27,35 
24,34 

36,81 

41,09 
26,09 
25,39 
30,75 
50,00 
24,83 
36,2'4 
25,32 
29,66 

23,11 

33,54 
29,69 

54,77 

19,33 30,50 

24,15 27,85 
18,10 23,22 
17,00 19,56 
29,' 1 43,72 

16,23 20,76 
22,50 32,60 

15,56 20,62 

21,42 25,70 

11,06 , 13,66 

16,48 19,08 

17,69 19,70 
21,63 27,35 

Istraživanja imaju za cilj utvrditi zakonitosti 
kreta11ja navedenih vremena po pojedinim podu­
zećima i radnim mjestima. Ova anaUza nije dana 
u ovom prikazu radi smanjenog obima. U pregle­
du rezultata dana je stvarna i normalna s truk­
tura radnog vremena za pojedina radna mjesta 
na osnovu podataka iz svih poduzeća i stvarno i 
normalno učešće ,pr:ipremno-završnog i dodatnog 
vreme!'!a u odnosu na operativno vrijeme. 

Na osnovu .istraživanja sudjelovanja elemena­
ta radnog vremena provedenih 1960, 1961 , ] 962. i 
1963. godine u- 12 finalnih pogona drvne industrije 
SRH, došlo 5e do 1S1ijedećih rezultata: 

5 .2. Na oonovu analize ,pojedinog radnog mjesta 
dob~vena je normalna st>t"uJ®ura radnog v.rome:na 

6 .~ 
o V I o o „ 
ij~ .. ~8~ 
'O . .., o.,..~ 
i3·~ ~ ~.gI 

Broj Naziv radnog 

sLroja mjesta 

Po Pp Pd Pp + Pd 
% % % % 

-.,.l_.kl.,.a_tn_ a _p~i.,..la __ __,88,00·--=--3=-,oo=,--.,,-9,"'00,,..-..,1.,,.2,-=-oo=--

2 kružnapila 
ručni pomak 

3 kružna !Pila -
87,00 

automamski pomaik 82,50 
4 tračna pila 85,59 
5 r avinalica 86,60 
6 blanj alica 84 ,20 
7 4..str. blanjalica 76,00 
8 tokarski s,troj 85,50 
9 stroj za sa,vijanje 82,00 

10 s,tolna ,glodalica 81,68 
11 nadmolina glodal. 83,00 
12 čeiparica 

jednostrana 
13 horizontahna 

89,42 

buši lica 86 ,00 
14 form. knlžna pila 87,00 
15 univeriz.al:ni stroj 

za vjše O!per-acija 45.00 
16 cilirrd:rićna 

brus,ilica 86,00 
17 tračna hrusHica 88,50 
18 ~jurasta 

bz,usilica 87,30 
19 bubanj bnrs.ilica 88,00 
20 hidrnulićna preša 84,00 
21 visokofrek,ventna 

preša 90,00 
22 s§pricanje Jakom 82,00 
23 .nučno radno m jesto 

politiranije 90,00 
24 ručno radno mje5to 

montaža 90,00 
25 ručno ;radno moescto 

>tapeciranje 90,40 
26 ručno radno mjesto 

lijepljenje 88,00 
27 ručno ra:dno m1esto 

brušenje ~9,00 
Srednja.~jednost 86,50 

3,00 

s.so 
4,41 
4,00 
5,80 

14,00 
Z,50 
8,00 
8,32 
5,00 

2,58 

4,00 
4,00 

40,00 

10,00 

12,00 
10,00 
9,50 

10,00 
10,00 
12,00 
10,00 
10,00 
12,00 

8,00 

10,00 
9,00 

15,00 

3,00 11,00 
2,50 9,00 

3,70 9,00 
3,00 9,00 
4,00 12,00 

2,00 8,00 
5,00 . 13,00 

0,00 10,00 

0,00 10,00 

2,60 7,00 

2,00 10,00 

0,00 11,00 
3,46 10.04 

13,00 

17,50 
14,41 
13,50 
15,80 
24,00 
14,50 
18,00 
18,32 
17,00 

10,58 

14,00 
13,00 

55,00 

14,00 
11,50 

12.70 
12,00 
16,00 

11,00 
18,00 

10,00 

10,00 

9,60 

12,00 

11,00 
13,50 
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5.3. Učešće pl"ipremno-zavdnog i do datnog vre- 5.4. Sudjelovanje prip-remno-tavršnog i dodatnog 
mena u odnosu na operativno vrijeme na osno- vrem ena u odnosu na operal:iivno vrijeme za 
vu istra.ž.ivanja iznosi: normalne vrijednosti iznosi: 

o 6 6 ,_ o 6 6,_ 
-~ <U § o., ~š i o o.., -! .., ~ ~.., o 4) ~ o o 4) 

Broj Naziv ,radnog iii s <U i:: E: c::.5 s Broj Naziv iradnog os s ~ ~ B5 .. ~~ 5 „ dJ .. ~ .., f~ '"~f' i~ ~-..., ,u . ..., .g <=:J:=' -~~ :2 Q.;,, •-i .9' ~ -g:2 stroja mjesta 8"~ ti.i~ ~ -~ /l. ~,:i ~ s troja mjest a -~ ;E ~-~ o·~ &:: ,-O;> 

Po Pp pd Po + Po Po Po pd Po+ Pd 
% % % % % % % % 

l k•latna pila 100 5,46 48,05 53,51 klaitna pila 100 3,28 10,50 13,78 
2 :kružna pila 2 kružna rpila ru.čni. 

ručni pomak 100 12,35 51,79 64,13 ·pormuk 100 3,30 11,50 14,80 
3 ck.ružna pila 3 kružna pila-

automatsk.i ,pomak 100 15,01 54,73 69,75 automatski pomaik 100 6,45 14,50 20,95 
4 tračna pila 100 5,97 29,32 35,29 4 tračna ipila 100 4,90 11,60 16,50 
5 ;ravnalica 100 5,24 28,79 34,03 5 •ra'\lllalica 100 4,60 10,70 15,30 
6 blanjalica 100 8,36 36,05 44,41 6 bfanjalica 100 6,85 • 11,86 18,71 
7 4-strana blanjalica 100 53,56 46,44 100,00 7 4-s-trana blanjailica 100 18,40 13.16 31,56 
8 tokarski stroj 100 6,14 26,90 33,04 8 tokarski stroj 100 2,86 14,00 16,86 
9 s troj za savijanje 100 12',52 44,31 56,33 9 stroj za savijanje 100 9,76 12,20 21,96 

JO stolna glodalica 100 10,18 32,72 33,90 10 stolna glodalica 100 10,33 12,28 22,61 
11 nadstol.na glodalica 100 13,66 28,50 42,16 11 nadstol.na glodalica 100 6,02 14,60 20,62 
12 čepanica 12 čeparica 

jednostrana 100 3,38 27,70 31,08 jednostrana 100 2,87 8,90 11,77 
13 horizontalna 13 horiz.ontail.na 

bušilica 100 9,32 41,-14 50,46 glodalica 100 4,64 11,62 16,2'6 
14 formama fkruž.na 14 .foI1!llaitna kr:umia 

pila 100 7,61 24,23 42,23 ipila 100 4,61 10,32 14,93 
15 univemal.ni s troj za 15 1J111ivenaln.i stroj e:a 

više operacija 100 39,72 81,41 121,13 više operacija 100 34,00 89,00 123 
16 cilindrična 16 dlindručna 

bnusilica 100 16,08 27,81 43,39 b11U,Sllica 100 3,50 12,8 16,3 
17 ·tračna brusilica 100 6,67 23,58 30,25 17 tračna brusilica 100 2,88 10,17 13,05 
18 tanjurasta 18 tanj ura:.sta 

brusilica 100 5,13 33,47 38,60 brusilica 100 4,20 10,30 14,50 
19 bubanj bnusilica 100 3,18 21,13 24,31 19 biuban.j brusilica 100 3,40 8,15 11,55 
20 h.id.raulična ipreša 100 25,96 51,73 77,69 20 hidraulična preša 100 4,75 14,30 19,05 
21 ,·isakofrek.ventna 21 visokofrelwenl!na 

preša 100 . 5,72 20,47 26,19 preša 100 2,22' 8,90 11,12 
22 špricanje lakom 100 14,98 33,37 48,35 22 špricanje lakom 100 6,09 15,83 21,92 
23 ·nučno radno mjesto 23 .ručno radno mjesto 

politiranje 100 6,37 19,60 25,97 :P()litiranje 100 0,00 11,10 11,10 
24 .ruČlllo radno mjesto 24 ručno radno mjesto 

montaža 100 5,77 28,83 34,59 montaža 100 0,00 11,10 11,10 
25 ručno radno mjesto 25 ručno radno mjesto 

taipeci.ran je 100 3,01 12,80 · 15,31 tapeciranje 100 2,88 7,76 10,64 
26 ručno radno mjesto 26 ručno ~adno mjesto 

lijepljenje 100 3,22 20,36 23,58 lijepljenje 100 2:21 11,36 13,63 
27 rućno radno mjesto 27 IUČlllO radno ,mjesto 

bru:še.oje 100 2,50 22,03 24,53 br,ušonje 100 0,00 12,40 12.40 
Srednja vrijednost 100 7,88 29,77 37,65 Srednja vnijedn.ost 100 3,99 11,76 15,75 

· Rezultati istraživanja konkretno mogu poslu- hStraživanjem ustanovJjenim postocima 
žiti kod normiranja u finalnoj proizvodnji drvne premno-završnd i dodatno vrijeme. 

za pri-

industrije. Stručnjak za ~tudiij rada i vremena u Povremenim opažanjem, sta,tistićkom meto-
paduzeću ustanovit će kronometriranjem operativ- dom ( metodom w.enutaćnih opažanja), može se 
no vrijeme za obradu određenog elementa na od- u svakom pogonu ustanoviti pr~bližno stanje, s 
ređenom radnom mjes~u. Da bi izračunao vrijeme obzirom na sudjelovanje e lemenata radnog vre-
naloga za odnosnu radnu operaciju, posluž.it će se mena. 
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DIE SITOCKZEITELEMENTE BEI DER ARBEIT IN DER M<>BELINDUSTRIE 

Z u samme nfassung 

Oie Basis fi.ir eiine r ichtige P,mduk~ionsfiihmmg miissen en'Sprechende Material- und Arbeit.s,oormen 
scin. Es ist deshalb wich~ig •vorher zu wissen wievjeJ Zeit die eim:etnen Arbeitsoperattionen in Ari­
spmuch <11ehmen. Da diie gesamrnte Arbeitszeit aus der Grunm.eit, Riistrreit rund Verteilzeit zusammen· 
gesetzt list, aLs unentbehrlich ,1<iud die Kenntnis dieser Arbeil!szeLtelemente Yorausgeset:zt. Die 
Grundzeit ka:nn mm sehr schnell feststellen, doch die anderen Kom;ponen:ten, niimlich der Anteil 
der Verteil- urrd Riistzeit, Slnd miihsam zuganglich. 

Der Grundz;iel dieser Forschungsarbeit dreht sich um die Feststellung der reelen w:td nomnalen An~ 
teilen dcr A1rbeiibszei telernenten fiir einzelne Arbeitispliitze. FU~ die Erleichterung der Zeitaus­
;reohnung eines A111beitsauft.rags war die Erčrtern ng ,der rnelen und normalen. Anteilen der RUstzeit 
und der Verteil:zeit im Verhlil-tniis au.f die Grundzeit nčtig. 

DJe F:orschung. ziehtc au[ die Feststellung der BewcgungsgesetaJichkeiten der angefUhT-ten Zeiten 
auf Grund der einzelnen Betl'iebem und einzelnen Al'be'i-tsplii1lzen. Der volle Umfang dieser F-0r­
sch~arbei.t kionnte n.icht hier als Ainaly,~is wiedergegeben. In der Studie sind die Brgebnisse, 
die mit der arithnmtischen Beobachtungsmethodc eranittelt wairen, als ·reelc und norma4e Aribeirs­
zeillstrukn.ur fiir einzelne Aiibe1tspliitze auf Grund der Gesammtergebnisse aius allen Bet,rieben. und · 
al!em reelen und noI11Ilalen Ante'ilen fiir die RUstze'it und die Verteilzeit im Verhiiltniis zur Grund­
zeit angefiihrt. Diese Wecrte •sind tabellar-i.sch am Ende eingereiht. Damit man den Tabelleninhalt 
folgen kann wird die Obersetizrung hfor rvorgefiih;r,t, wie folgt: 

5. I . - Die StJuk-Lur der ermittelten Arbeitszeit 

5. 2. - Die Struktur der normalten Arbeitszert 

5. 3. - Der .Antoil der Uiist- und Verteilzeit im Verhiiltnis zur GJ1U11,dzeit auf der Basis der For­
schung. 

5. 4. - Der An:teil der Utist- und Verteilzeit im Veu-hiilt.nis auf die Gnmdzeit ffu normale Werte. 
Die Thei:m:ine und die Maschinen werden auch in der Obetnsetzung wieKler:gegeben. 

Dle Thennine: 

Operati1Villo vrjjeme 
Pr,ipremnwav:r,šno vrijeme 
Dodatno w.i:jeme 
Metoda trenutaćnih opažanja, tj. staHsll.ička 

metdda 

- Gmunclzeit 
- Rustu.eit 
- Ver,teila:eit 
- MultiimomeITTJt·aufnahmen 

Die Maschlnen: 

I. K,labna pifa 
1. Kružma pila - liUani pomak 
3. Koriužna pila - automatskj pomaik 

4. T.račna pila 
5. Ravna<lica 
6. BlanjaJJica 
7. 4-<st. blanjalica 
8. Tokarnki s.troj 
9. Sbroj ;za sawiđanje 

lO. S tol!lla glodailica 
11. Nadsto:lala glodalica 
12. Ceparlca jed:nosbrana 
13. H01r.iz.onta:lina .b,u.š.ilica 
14. Fo:rm. tkirmma ipila . 

15. Univeri.zami stroj za više operacija 

16. Oilin-drična b:rusitica . 
17. Tanjurasta hrusilica 
18. Trraćna brusilica 
19. Bubooj brusilica 
20. Hidraulična preša 
21. Visoko frekventma ipreša 
22. š.pricanje laikom 
23. Ručno radno mjesto po.l!iltiranje 
24. Rrućoo radno mjesto mODJtlcla 
25. Ručno radno mjesto tapeciranje 
26. Riučno .radno mjesto lijepljenje 
27. &učno racmo mjesto brušenje 

- Aib'ki.ir211weissage ( A!bl~eh.siige) 
- K,rei&siige mit Hamtv0111Schub 

Kireissiige mi,t aut-Omatischem 
- Vo.-scbub 
- Bandsiige 
- Abrich.t un.d Ftigehobelrna'SOl:rine 
- Didkenhobelmaisohiine 
- Vie:tseitige Hobel- un.d Kehlmaschlne 
- How;drehbainlk. 
- Holzbiegemasthine 
- Tischf.riismasohine 
- Ober.friismasohilne 
- Zapfenisohinekl- un-d Schlillm1aschine, einscitig 
- :µm_gloohbohrmiasohiine 
- Pla'lilenfionnait- un:d Alllfitailsage 

mit HarnLVO'I'Schulb 
- Aut:Olmatisohe Mehn:<lweck!lllascbine 

(Doppelentlprof,iJJ.er) 
- Zy1:ing~eafmaisohiale 
- Banrlwh:lemnasohline 
- Teller\SChqeifima!Scl:rine 
- Tromme,l;schleifmaisch.hne 
- HydyauliJsche Fumlierpress.e 
- HF Verleimpn,sse 
- Lac.kspnitrren 
- Airbe'itsplatz Harulpo>lieren 
- Arbeimplatrl Han:dmorrtage 
- Arbeimplaitz Handpolstem 
- Airbeit.splw: VĐl'1e:imon 
- Arbeiitsplatz Handschleiifen 



Zajednički 

SR 
nastup proizvođača strojeva za obradu 
Njemačke na Zagrebački Velesajam 

drva 

Na o,-ogodišnjem jesenjem Zagrebaćkom Velesaj­
mu, osam renomiranih zapadno,njemaćkih tvornica, 
koje proizvorle strojeve za obradu drva, izlažu svoje 
proizvode putem Zajednice u koju su se ove tvornice 
udružile z,bog zajedničkog izlaganja. One nude opši­
ran piroizvodni program strojeva za obradu dtiva. To 
su sli9edeće tvomice: 

Firma Anton Bilek., Maschinenfabrllc, PhiUipps· 
burg/ Bru'len, već godi.nama poznata na jugoslaven­
skom tržištu drvne industrije pod imenom »Dubel­
fix•, izlaže 4 specijalna stroja iz rsvog programa. 

- horizontalnu bušilicu (tip! mamna) s d,·a agre­
gata za bu.šen,je za proizvodnju <Stolica i sjedišta. 

- automat za k:rajčenje i za bušenje rupa za pro­
izvodnju stolica, okvira za stolove i tapetarsku sto­
lariju; 

- &taruiardni stroj za bušenje mpa ( tip! mašina) 
za ·spajanje okvira li ploča. 

Pored toga će se prvi puta na jugoslavenskom 
tržištu prikazati pištolj, koji istovremeno ubacuje 
moždanike (tiple) i potrebno ljepilo. 

Proizvod.ni program firme Bilek je specijali2iiran 
za spaijaJIJ1e moždanicima. Sta:biln.i, sav.ršeno građeni 
strojevi su pomati u čitavom svijellu. 

Firma Ferdinand Fromm, Maschinenfabrlk, 7012 
Fellbach , još od 1902. proizvodi strojeYe, naprave i 
alat za drvno prerađiva.ćku industriju i zanatstvo. Po­
sebnu pažinju t:vo:m.i.ca polaž.e ina lijepi obli,Jc i preciz­
nost s.tola111S1k,ih ~rojeva, kao ~to ,s.u di11kula11i, samo­
stalni ili kombinirani strojevi za ravnanje, blanjanje, 
glodanje, brušenje itrd. 

Pod nazivom »FROMMlA«, od godine 1930. na da­
lje, tvorn.ica je na in=nom tržištu postigla niz 
priznanja, ;te je ime »FROMMIA« postalo simbol na• 
prednih kvalitetnih &trojeva, koji su nužno potrelmi 
~ industriju i zanatstvo. 

Pcoizvudni program obuhvaća precizne drnu.žine pi­
le u ramim veličinama, s nagibnim notenom ili s 
nagibnim radnim stolom; 

đcombinirane kružne l)He s glodalicom, bušilicom 
za du~e rupe; 

stolne glodalice s nagib!nim vretenom ili nagibnim 
iradnim stolom; 

precime tračne p ile s promjerom točka od 400 
mm· 

klatine Jwužne pile, irnvna1'ice i glodalice, bifo samo­
sialne ili lkao komJbiruraJIJe stirojeve do 400 rnm radne 
šroine. 

Na kraju još tru:tjurasle i 'traČile brusilice, samo­
stalne ili kombinirane, bušilice iza dugačke n.1pe i 
automate za pomak razlići1ih obl•ka ci. veličine. 

Sivli ov;i modeli opremljeni su toćkov.irna pa se 
mogu, bez iJkrukvog igubiUka na vremenu, prevesti. a1a 
d11Ugo n'd.no mjesto. Na ovaj način može se u naj· 
kraćem VII"ellloou sastaviti i čitava proizvodna linija 
za pol!I"ebe .serijske ~roirl;\·odnje, 1Pa, iprema tome, s 
mi:nmJa.ln.im investioi.Jama i brzim ndnim fazama do 
finalizacije :proizvoda. Poduzeće je na najboljem gla-
su u zemlji 1 u inozemslNu. . 
Firma Harbs K. G., Maschinenfabrlk, Russe bel Kfel, 
izlaže dio linije za proizvodnju prozora, i to: 

I deblja.ča i iprofilil1ka, model 180/ 4 F + 1, 
1 transportna traka, 
1 prebacivač na dvoollrani stroj za ćepovanje, 
1 dvostmnli stroj za čepovanje, model DMZ 2/2 

Standard i . · 

1 dvovretenasta glodalica K .2 V s nagibnim vrete­
nima, dugačkim pomakom i r :ieumatikom - za udub• 
Jjivanjc prozorslcih krila. 

To je samo jedan naoin racionalne proizvodnje 
pr01W:rskih okvira. Iz svojeg profa,·odnog programa 
i korištenjem dodatnih na.prava, firma Hairbs može 
za sva.ki pogon isporućiti odgovarajuće s t rojeve. 

Evo nekoliko podataka o strojevima Harbs firme: 
Dodalale naprave za strojeve omogućuju pojedi· 

na6nu modern.i.zaoiju pogona, bilo iza proizvodrrJu na­
mještaja ili prozora, i to u običnom pootupku 1li po­
stupkom paranja. Posljednjih godina tvornica je is­
poručila s trojeva ~ ,profiliranje u više od SO tipova 
(radna širina od ISO - 230 mm, strojevi s 1 - 9 
netena) prema traženju kupaca, i to s kratikim raz. 
ma.kom valdaka. 

Za posebne uvjete isiporuouje strojeve s automat­
·skim ulagmjem i obradom sa svih st.ra:na. 

Ovaj je -stroj pripremljen upravo za proizvodnju 
namještaja, jer se njime može obraditi tvrdo drvo 
i nepravog oblika, dužine 25 - 30 cm. 

T,vom.ica Harbs .nadalje i'sporuo-Jje jednostrane ili 
dvo.strane stirojeve za čepovanj e, ,dvostranu profiilirus:u 
za ploče, olwire ili za oboje (cs 2 - 14 motora, za du­
žine od 0,2 - 5,0 m). Umjesto ,ch"os~rane profilirke, 
filma od slučaja do slučaja preporučuje dvovrete· 
nas'U.l glodalicu za izradu ,prozor.suh krila, dok za 
proizvodnju standandnih prozora preporučuje ugaoni 
automat. 

Pored ovjh strojeva, tvornica izrađuje još zidne 
i stolne lančane glodalice sa uljnim podmazivanjem 
ili bei njega, stroj za proizvod.nju žaiuzija, bušilice i 
naprave za ukapanje. 

Firma Eugcn Lutz: K. G. Maschlnenfabrllc, Miihlacker­
•Lomerschelm, poznata je u mn-ogim zemljama. Osno­
vana je 1928. ,godine kao Ljevaonica laklih metala. 1936. 
godine ,izradila je prv,i stroj, i to elek.tričrw ručnu 
brusilicu. Ova brusilica je do nodavna ostala istog 
oblika, što je dokaz odlićne Jronstl'uik.cije od ranije. 
Danas je firma BugM Lu1ll. K. G. među. prvima u 
proizvodin;iJ 11Učrrih ~troje,·a za obra:du drva. Poznato 
je da ,su baš ovi stroje'>'i na istnuju, u ,pogledu svestra• 
ine racionalizacije, idealna dopuna stabilnim 6t:rojevi­
roa. Stalni lični .konta.kiti sa snručnjacirna u industri­
je j zanatstva ,garantiraju da \SU u ovm1 strojevima 
u najvećoj mjeri ujedinjena iskustva fin:ne, .potrebe 
rp,ra,kse i naj.n.ov,ija tehnič'lca dostignuća. 

Upravo ko.d strojeva ELU . .i;s,punje.n je osnovni prin­
cip i.zraide malih ručnih slirojeva: maJ.a težina, uz što 
veći učinak. 

F.irma BLU nudi, u različitim ,·eličinama i jači-
nama: 

tračne I,,ru;silice, 
b1'US.ilice za rru,bove J utcxre, 
vibracione brusilice, 
ručne !kruž.ne pile s dubinom ~eza 10, 30, 50, 78, i 

85 mm, 
RlČile nads:tolne glodalice, jačine 600, 700, 1200 i 200 

Wau-a, 
6/tro'jeve za ulkapam.je za <»rov, ,bwlljalice, 
glodalice i !knužne pile rz.a obradu vješ,taćklih masa, 
specijalne strojeve za obradu aluminija. 
Pored ,toga, fuma ELU ne zaboravlja na stabilne 

strojeve, a što nam pokazuje opš,iran katalog ELU; 
s1irojevi. za oštTeJJ.je, oštrili.ce za alat, kružne pile i no­
ževi za blanjanje. 

Naprave za pomak 
Naprave za i:l4"adu cinka 



Strojevj za bušenje i ukapanje 
Bušilice za čvaro,·e 
Pile za furnir 
Knužne pile za k,1<1jčenje 

Finna Martln Otto, Maxchineubau, Otobeuren, iz­
.rađuje stolarske strojeve. U svojim kons111ukoijama 
polaže naročitu pažn,ju na J?ralct ion o i b.I,zo uprav I.i a­
nje, Jla du~ vii•jek: trajanja 1 trajnu preciznost važmih 
slrojnih eJ!ernenata. 

Fil1ll1a će prrrJ<azati slijedeće strojeve: 
- sto1nu glodalicu s nagibnim vretenom T-23. nagib 

oj -5 - + 45°, koji se iiZV•rši jednim lakim pob·e­
tom ct'Uke na velikoj i dobro vidl_j.ivoj ,skali. Visina 
vretena može se podesibi točkom do 145 ,mm. Broj 
dkretaja v,retena 3000, 4500, 6000, 9000 o/min, mo­
•t.or jačine 6,4/7,8 K6. Naslon se može tačno pode­
šava.ti tj. z.aok,roniut•i za 360'. Vreteno se koči pc· 
dalom. 

- blooja!licu T 41~30 mm švri.ne. Kontinui>rani po­
maik od 7 - 20 m/min. Jačina 1+1Crt'ora 7,5/10 KS, 
Vlisina blanjanja 250 mm. Tačno povećima iskala na 
I1Učnom ,toakiu. ClllJlllkoviJta priti>SJJa greda. Zbog gu­
menog valjka za pomatk niw potrebni posebni 
klfaIJ1i valjci. Radni stol leži na 4 ,konzole. 

- formatnu pilu T-75. Karužrrta pila je nagib.na do 45', 
a nagib se može !izvršiti !<lik.im pokretom jedne ru­
ke ,po -do:bro v~dlj ivoj skali. Visina kružne pile po 
dešava •se do 75 mm isto lakim paketom točka. 
Bniina: 2800, 4000, 5500 o/mln. Snaga motora 4/7.5 
KS. Maksimalna visina reza 147 m:m; roaik1simalna 
k:rojna dužina 2,6 m; šiiri.na reza između ,pile i vo­
dilice 735 mm. 
Syj ovi strojevu su stvarno najnovije konstrukciJe 

stamiaronih stolaPskih sit-rojeva te omog,ućuj,u miže• 
nje sporedinih ,rodnih faza na minimum, uz i,s,tov.e­
meno poboljšan,je kval~tete. 

Firma MAWEG Dipl. Ing. S Knupfer, Maschlnen­
fabrik, Neuhausen a. F., ima dugogodišnja iskustva u 
gradinJju ramih preša za· dk.vire, pas-tolja ~ lijepljenje 
i sipecijalni·h ipreša. Dalje izrađuje specijalne strojeve 
za lwu.fonje okvfra .i drugih djelova. 5vestrano ~ ku­
stvo u l!lradnj i s.pecij~tnih Sttrojeva za lijepljenje ga­
rantira proii.vodnu kVa,titetu i:z;rade. 

Proiiz:rodlni pro,gram: 
preci21lle h~draulićne preše za okvire, za lijep~jenje 

ok\·mnih kon.s,tirukcija za prozore, w-ata. namješta,i itd, 
slični .strojevi ia izgradnju mol1tažni.h i gotovih 

kuća, u vod<mwruYj ili verti.dcal.noj izvedbi, 
mnogobr:ojne dCJda{me s,prave za specLjalne radove, 

precizne preše za okvire u pneumaillSkoj -ill:vedbi, 
ipreše ,s postoljem. na elektro-hidraulioni pogon u 

svim oblicima i veličinama za primjenu lijepljen,ja i 
montaže, 

,11Učno hidrawiČlno/ipmw•urnatično pos.tdlje za l.ijep­
ljeaje i troug.aonici za lijepljenje dasaka, lijepljenje 
masiwiih i Li.um.i,ranih mbova ,sa u..agrijarum š-inama 
ili bea: llljih, ,za zanainstvo i mdustriju, 
. :k.0J1PUS,preše za lijepljenje ladica; ma.log namje­
š-t.aja i dr,ugih djelova u proi.2:\-odnJi namještaja· i un.u• 
trašnje o.preme, 

s.prave za lijeptjenje sastava »SUP.SR:«•, uz· dnevni 
kapacitet ,d,o 2000 m' dasa!ka ili p:loća, 

a,utomait za uoo.uino lijepljenje da,ščica »RA:PID« 
'11 beskonačne da.sik:e -za ploče, lađice, mrtvačke kov­
čege, do 1000 m' dnevno, 

preše za .drnvene lcuće i ljeswe, 
automat za ,stolice, eleik:llrohil'.Lrauličn.i, za punoauto­

matizi=u. mootažu kod serij'ske iproi.z.vodnje stolica, 
dvostrana b.rusilica za okviri': za obootira.no-liruše-

111je okvi.ra, 
I:a7il).a brtusila za -brušenje dij!llova , u stol.al'srtviu, 

Stalcla.!1StVIU i unutrašnji.i opremu, 
Pored toga trnrn.ica može di.ešiti i s~ialne pro 

bleme u oblasti obrade __ drvl! . . __ . : : _ .:: . . 

Firma Paui OTT, l<G., Maschlnen.fabrik, Neustacit· 
-Wiirtt., Zwelgwerk Lambach, prikazuje• prvi put na 
Zagrebačkom velesajmu diio proizvodnog programa 
hidrauličnih grijanih preša. 

Pored 'odličnih hidrauhčnih gr.ijanih preša za ma­
le i srednje pogone, firma će prikazati pwroautomat­
sku !miju. Ova preša je obzilrom na .kapaoiJtet w sa­
da najmodernija linija za prešanje ploča. 

Punjenje i pražnjenje vrši se pollpuno automatski, 
preko vaJjčane trake. Upotreba ,b:,zoveziivog ljepila 
smanjila je \Or:ijeme od punjenja do. prešanja i ispraž-
11jivanrja za 40 do 50 se,k.undi. 

Postrojenje '!'adi po želJi punoautomats•kii, uz po­
moć ,regulwnih satova. Za bnzo punjenje tableta, iz­
među stroja za ljepilo i Sfil'Oja za rpl.lll1jenje uključena 
je posebna va·Ljćana tra:ka. Valjci •teku u vodi, da se 
ne bi mvarali L\OJ'di ostaci ljepila na trak.li. 

Kao s,prnva za punjenje, ko)a je montir<ana piije 
strojnog dijela za ljepi..lo, bit ce u Zagrebu p rvi put 
na inw.emno_j i.zJJ.oobi pri·kazan ,novi au1omait, model 
ESA. Ovaj automat može dovesti ploče Š'iirine do 1300 
mm i dužine do 3000 m:m u stroj za nam,ooenje lje­
pila. Bnzina pomaka može se •reguHrati·bez s~uphjeva. 

Ovaj automat' može se wgradtti u razltičiltim veli­
činama, prema potrebi pogona. A.ulOT)1ait se može':µgfa ­
diti ne samo u liniji za rumi,ra,nje, već· i klod dru.g1h 
s~rojeva, bl1llSllica i bd. 

Liinrja 5e može povećati i tako da se .ilia ipr:eše, umje­
s to ,yaljčane trake, na-mjesiti automat za pražnjenje. 
Najmanja tipa ovaik,ve linije može izrad:irt:i 111. I. rad­
nom satu 250 m' ,fiunniranih ploča, ma da .su patrebpe 
za rad samo ddje osobe. · 

Preše tV10,r;nica izrađuje serij1siki, u dužinama do 
S an, ši.riine do 2,40 m. Kao .dru0i sit,roj, whka2at će 
J:irma OTT. pomati stroj za sastavljanje -fiurnifa,. mo­
del OFM/S. 

Pored strQjeva, lkoje će izlagati na Zll8rebačkom 
velesajmu, fjrma OTT i2rađuje još .grijane hidraulične 
preše za iuadu š;penploča, vrata i speoijalne preše za 
~ve upotrebe u industriji obra-de drva i v,ještatk:ih 
materijala . . 

Firma Ant. Panhans, Werkuug- und MaschineQfabdk, 
Sigmarlngen, IIliije u našoj zemlji lllĐjjO'Lllata., Ona se 
prije rata nalazila u Cehos'l.ovačkoj i izla~. je, do 
1938. godine na sajmoviml!- 'q Za~ebii i Beogradu. 
Mnoge maš<Une u il"!liZJlim komb~ijama rade. i" dai,1a.5 
;po črtav,oj zemlji, i p05jetioci• ,su s ~ji,ina veoma zado-
voljni. · · 

Firma je poslije rata promijenila s,jediMe i iz~­
dhla nov.u t:vomicu ,u Sigmaringenu (SR !Njemačka) i 
je~ pogon u :Miche1dorf, Austrija. Ponov,o p-roir.:Qdi 
mašl[le, ail.ate 1 a,parate za dt-vIJiu obradu, koji su· u 
svijetu dobro, ipoona-ti. S rpojed'ini,m- ;patentiranim na­
p,ravama flirma ovog pwta ponov,o ,waže na ,sa,jmu • u 
Zag,ebu, i, to:: · 

vodilice t·račnih pila •A'I'A«· !roje vode.- pilu· ~ -~oj 
omogućuju wvaru-edno ravan rez, 

aparat za ra=e.tanje i · r,avnao,je .~raćnih pila 
»WBLLUS« za želaene širine, .. 
Razni pomoćn'i aparaiti i" nap:ra.Ye- služe··za unapređe­
nje traidnog l.lČ.llnika· ti zaštite pri ira:du , Alatii ( i s Widia 
noževima) dQpUnjuju progiram ove-firme SO-godišnjeg 
postojanija. 

Već smo naiveli da će u Irztlagačku zajednicu udru­
žene zapadnonjemaćke l'\·orni<;e strojeva za obradu 
drva prirkazi.vaitii na Zagrebačlmm velesajmu najrnovilia 
,dostignuća, ikoja zadovoljavaju u tehničkom i kvu!Li­
tetnom IJ)Og}edu s.ve potrebe. Strućne ocsobe će Vam 
biti :g.a štandu na •m~aoj,1!.,sa. ,sa,~jetima. i demQII\• 
sr.racijama. · 

Sma1\ram.o da će poisjeta•štandu ove Za.J'.edmce biti 
od značaja i koristi. 

Zajednica će izlagati: 
_ . ~ ~ali ,;~ •.. ~tarui 40·.(~,po,~,sia~ m.'), dpk će 

u ha1i 8 biti mfom1ativm ~tand br. S. . . ···- __ ~ 



Nove tvornice iverica . IZ Podzera 

Zadnjih deset godina, po!lder, koji .ie ranije bio 
bez vrijednosti, postao je \Tijedna sirovina, koja se 
kioristi za proizvodnju iver-ica iz lana. Tvornice za 
proizvodn ju lanovi.h ivorica puštene su u rad u Polj­
skoj, Belgiji, Fraocuskoj, Nizozemskoj, Zapadnoj Nje­
mačkoj i šved&koj. . . 

U Pol1skoj se prcizvodi oko 150.000 m' lanovih 
-iverica, Mo mači da se već 70% poooera proizvede­
nog u industriji lanenog vJakma prerađuje u ,p.Joče. 

Sa opremom firme CEKOP izgrađuju se daljnje 
tvornice. 

Lanove ~\·erice su v.rijedan sontiment, jer su iz ho­
mogenog materijala, a velilk!ih su ploha. Proizvode se 
iz lanenog pori<iera i karbamidnog ljepila, a fonni<raju 
se u š.irokim prešama visoke temperature, 

P-1.oče su različitih veličina i debljina. Za~is.no o te-
liini, ·ra.zlilruju se slijedeći tipovi ploča: 

lake 370 - 450 kg/' 
srednje-t~ke 450 - 650 „ 
teške 650 - 700 „ 

1'l,ve služe ila izolaciju, srednjMeške ploče za pro· 
izvodniju namještaja i za građevnu stoiw:'1ju, a teš·ke 
u brodogra,d,niji i i.n:du9t:riji željem.i~h vagona. 

Debljine ,ploča idu od 8 - 35 mm. Učinjeni su us­
lJ)ješni pokušaj.i za pas,tizanje ploča na,Jvećih mogu­
ćih climemiija, jer to prošinuje podmčje upotirebe i 
smanjuje broj spojeva. 

Rroiivodarja sxednjNešlci.h ploča od 500 -' 600 
kg/m' je najrrazvijenija. Orn se ploče .najviše 1U1P<>treb- . 
ljava.jru za irzradu. na.mještaj'a. One mogu bitu. furnira­
ne, lakirane i obložene 'lam.inat~ma. Namješnaj nači­
njein iz lanovih iverica je <trajan i ne izbacuje se. Ve­
like dimenrz.ije, o§:tire tolerandje ,debliji!lla ii. lalkoća ob­
-rade .su lwailliete koje dozvoljavaju ši,roku -upotrebu 
lainovih iverica za prolizvodnju namješitaja. 

Ekonomične tvornice 
I 

Poljska se ubraja u wlo mali broj zemalja u svJ­
jetu koje su ovladale proizvodnjom s·vih strojeva po­
trebnih u proizvodnji lanovih iverica .. Firma CEKOP 
je stoga u mogućnosti da i&p0ručuje komple!Jle tvor­
nice z.a proizvodnju tih ploča. 

. . isk~-tva Poljske ·uk~ju. ck su najekonomičnije 
tvornice lanovih ploča s kapaonetam. od oko 7.500 m' 
godišnje. 

Jedlla veća lanara može pokriti f:IJ - 70% sirovin­
skib -~ba v.a ovaj tip llV'OI'Illice. · Ona se·. o!>ično po· 
stav!Ja u =arnom sUSJ"'1isiLWJ. neke postoJece Janare, 
jer se ostala potrebna sirovma mo-".re sabrati iz drugih : 
manjih lanara, smještenih u ne većoj udaljenosti od 
1001ml. . 

• I 

. ' .,, _•,' 

Svi pTOizvodni ~trojevi i uređaji za tvornicu Ja.no­
vih ploča grade se u Poljskoj, a njihova konstrukcija 
i ikvaliteta q-avne su zadn jim svjetskim dostignućima 
u toj grani industrije. To najbolje potvruuju tehnički 
podaci spomenute t,vornice. 

Tehnički podaci: 

v•r$te ploča: 

- ra:vno prešane fra.kcionirane izrnrice 
velićine gotovih ploča 1830 x 4100 mm 

deblji.ne 8- 30 mm 
volumna temna p,Joča 400- 700 kg/m' 

Godišnji ,Jraipaci:tet wražen u J:7roizvodnji 19 mm 
ploča od 600 k:g/m', u tri smjene, kroz 270 radn,ih da­
na/god; 7.450 m' iverlca. 

potreba poodera s 30% n~ 
či&teće i 12% vlage 

subo ocainbamidno ljepilo 

1.680 ~/t ploča 
95 
15 

200 kWh/1 ploča 
140.000 -kcal/rt ploča 

otv.rđivač 

elekttroenengija 

tupl.iiwka energija 

riiJd 
tinstalira:na energi i a 

površina zgra:de za proiz­
vodnju i slcla.dište gotovih 
rproi;z;,.-ooa 

15 n~d. saiti/rt ploče 

oko650 kW 

volumen proizvodne halle 

2.460 m', .. 
17.700 m' 

Cio prowodni. proces je mehan.iriran, a rnd osob­
lja što pdslUŽillje OlP,'aničen je na nai:wiran,je. Postiro­
jenje j .rješenje limje formdra:nja i rpreša:nja omogu­
ćuje udvostručav:ahje pr<mvodnje uz jednostavno do­
~v~je drug1;preše s,}~ređajem„ za punjen,je i praž· 
nJellJe. 1• • .. , ~- •• 

Raspoloživa•,pr.oii;vOdna„ir.eze~'a u oripremnom 00· 
jelu_ siroyine'<!OS:t~j_!l ~ iolfiiii~ -~tjeve porasta ma­
tenJala I kod udvostiručeii.og raaa. 

Primjena stroja za nanos ljepila i d07lima stanica 
s uređajem za firaikcioniranje ooi.guravaj,u rproi;z;\~u 
iverica visoke kvaliitete uz relativno ni.sk:i u'tlrošak !Je• 
pila. Veličina ' ploča:;.., 1830 X-4200, -= je."ll'iše~ 
modula upotrebljenog u proizvodnji namještaja (mo­
dul 600 mm), što d02Woljava da se iverica skroji bt,i; 
većih otpadaka. 

Osim opisane srednje velike tvornice, CEKOP is­
poručuje i komvletne .. tvornice za iverice iz pozdera 
sa znatno \'eći,m. kapaciterom,.- t,i: ,<Od 55.000 m'/god.iš· 
µje. Ove su .tvorniice S'Ilabd.Jev'ero.e'•s više-etažmlim pre­
šama, a prrbizvodnja .s~· ~ na. metodi predpreša-
hja. · . f,... ,·.tt ... • ·· ;o; 

~. l',, ,\..,_, I, ., /
0 
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NUDI USAVRšENU TEHNOLOGIJU ZA PNEUMAT­
SKO USITNJAVANJE IVERA I FREšAINJE PLOCA 

U OBLLKU KOMPLETNIH POSTrROJENJA •IL.I' LI- •· 

NIJA ZA PROIZVODNJU VLAKN/\,TICA - LESONIT 
(TVRDIH I POROZNIH) IVERICA - DRVO, IVR­

RICA ..:.... ROGOZ - RAZNIH UCINAKA 

PROIZVODNJOM PLOCA IVERICA ISKORlšTAVATE CETIRI PUTA BOUE DRVNE 
SIROVINE! ZA DETAL.JNEOBAVIJESTI OBRATITE SE NA: 

IZVOZ INDUSTRIJSKIH POSTR,OJBNJA 

ODJEL ZA IJNDUSTRIJU GRAĐEVINARSTVA IGRA­
ĐEVINSKOG ~TERIJALA 

WARSZAWA. KOS°CIELNA 12. POLISK
0

A P. ·o. B.; 367 . 
TELEX; 81234, 81 235 

VAS POZIVA DA POSJETITE šTAND U POUSKOM 

PAVIUONU NA MEĐUNARODNOM ZAGREBACKOM 

VELESAJMU 

OD 7. DO 17. SEPTEMBRA 1967. 



POSJETITE 

S A I A M 
6 R A I 

I I 

o 
OD 30. SEPTEMBRA DO 8. OKTOBRA 1967. 
• 12 EVROPSKIH I PREKOMORSKIH DRZAVA S KOLEKTIVN IM 

IZLOZBAMA 

• SAJAM GRAĐEV INARSTVA - SAJAM POLJOPREVREDE. 

• POSEBNA IZL02BA SATOVA, ZLATNOG I SREBRNOG NAKITA, 
KOZMETIKE, »SVE ZA DJ ECU«, MALE ZIVOTINJE. 

• MODERNI APARATI ZA DOMACINSTVO I UGOSTITELJSTVO. 

• STALNA MODNA REVIJA. 

• DNEVNA EMIS IJA »VOZAC NA PUTU« NA SAJMU. 

• ULAZNICE ZA DI NARE NA BLAGAJNAMA SAJMA . 

iH .. ....... ..:, PROIZVODIMO: ,, 
~ 

GATER PI LE -(\ 

'P dvostruko ozubljene 
" ob ične ~ 
o okovane :o 
o 
c:. TRACN E PILE 
~ 

• • uske i široke 
'1-

~ 
'o 

KRUZNE PILE 

~ razne ,, 
(\ 

KRU2NE 

pile sa tvrdim 
metalom (widia ) 

PRI BOR 

"" napinjače, i sl. C. 
o 
o RUCNE PILE "' r- Telefon: 3506 

~ r azne 
Telex: 026-27 

C 
Telegram: 1Kordunc p 



PLASMA~ 9SIGURAVA NAJUSPJEšNJI PLASMAN PROIZVODA 

- šumarstva 

- drvne industrije 

- indusl;r,JJe celuloze i papim 

NA DOMACEM I NAJPOZNATIJIM SVJETSKIM TR2IšTIMA. 

uv oz DRVA I DRVNUI PROIZVODA TE OPREME I POMOCNUI MATERIJALA ZA P0-

'11REBE ClT. PRIVREDNIH GRANA. 

USLUGE oprema objekata. organlzacija nastupa na sajmovima i izložbama. projektiranje 1 inslruk­

tafa u proizvodnji i trgovini, šped!cijn I transport. 

PODUZEOE ZA pROMET DRVA I DRVNIH PROIZVODA 

ZAGREB MARlTT„TćEV rrRG 18 - JlTGOSJ,AYJ,JA 
BRZOJAVI: EXPORTDRVO, ZAGREB - TELEFON: 36- 2.51-8 37-323. 37-844 -TELEPRINTER: 213-07 

• 

-----' 

FiJIJala - Rijeka, Dalta 11 

Telex: 025-29, Tel. centrala: 22667, 31611 

Pogon za lučko transporbrrl rad, međunarodnu špediciju i lučke usluge Rijeka, Delta 11 - Telefon 22667, 31611 

Fllljala - Begrad, Kapetan Mišina 2 

Telefon: 621-231 629-818 

Firme u inozemstvu: 
European wood Products - New York, 35-04 30th Slrl'Ol, Long Island City N. Y. 11106 
wood Furniture lmports Ine, NewYork, 35-04 30th Slreet. Long bland City N. Y. 11106 
om n i c o G. m. b. H. Frankfurt/'Main, Bethovcnstrassl' 24 

Predstavništva: 

L on do n, w. I., 22.'1-227. Regent Streei. - Trs t, Via Carducci 10. - Mila no, Vl11 Unlone 2. 

AGENTI U SVIM UVOZNICKTM ZEML,JAMA 


