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PROIZVODI STROJEVE I OPREMU

ZA DRVNU INDUSTRIJU _'—1]" "ﬂ"

PROIZVODNI PROGRAM: P = o]
— visokoturaZne i nadstolne gloda-
lice
— »Karusel«, kopirna glodalica I- J
— Formatne kruzne testere =

— Polirne strojeve za visoki sjaj
— Dvovaljéane i vibracione brusilice

— Brusilica za oStrenje alata i te-
stera

— Oscilirajuéa busilica za ovalne
rupe

— Stroj za izradu ovalaih &epova
— Stroj za bruSenje $tapova
— Aparat za zastitu radnika i doda-

vanje drvoobradivatkim stroje- 4
vima
— Sulare za plemeniti i slijepi fur- 9 ’r
nir:
— na mlaznice sDiisentrockner« I I
sa i bez trake, propusne itd. e — _ ¥

Visokoturazna stolna glodalica Tipa MF

— Susare za drvo:
— prenosne sa grijanjem parom
ili na loZenje piljevine
— opremu za sulare y zgradi u
kapacitetima od 4 m? dalje
— Kabine za nitrolakiranje
sa 1 bez vodene zavjese
— Sulare za lakove

— Individualna oprema po narud-
zbi

U PRIPREMI:

— postrojenje za &elno spajanje
drveta

— novi tipovi strojeva za poliranje

— nove savremenije opremljene

glodalice sa vise okretaja i KS

— komorne suSare za drvo u
montaznim hangarima itd.

VLASTITA LIVNICA OBOJENIH
METALA

VisokoturaZna
nadstolna
kopirna glodalica
Tip KOF-KS
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UrednisStvo i uprava:
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Po prvi put u Zagrebu!

ZAJEDNICA ZA IZLAGANJE NJEMACGKIH
TVORNICA STROJEVA ZA O0BRADU DRVA

Lista proizvodaca

Osam svjetskih poznatih zapadnonjemadkih tvornica strojeva za drvopreradivadku industriju izlazu:
Anton Bilek »Diibelfixx — Specijalni strojevi za preradu drva 7522 Philippsburg

BEY
Q.;. »Diibelfix« — pistole za utjerivanje mozdanika (tipla) uz istovremeno dodavanje
\

ljepila, za tvornice namjestaja

Ferd. Fromm Tvornica strojeva, 7012 Fellbach, Friedrich-List-Str. 2
KruZne pile, glodalice, ravnalice, debljade, tratne pile, klatne pile, tanjuraste i
tra¢ne brusilice, busilice, aparate za pomak.

Alfr. Harbs K. G., Tvornica strojeva, 2301, Russee bei Kiel, Postfach 20

Strojeve za preradu drva, elektropneumatske klatne pile, ravnalice, 4-strane bla-
njalice, glodalice sa dva vretena, jedno i dvostrane strojeve za ijzradu spojeva
pero-utor, automate za ugaono ravnanje, lancane glodalice, transportne trake za
ravnotezne linije (npr, kod proizvodnje prozora), naprave za prebacivanje (kod
proizvodnje prozora).

Eugen Lutz K, G., Tvornica strojeva, 7131 Miiglacker-Lomerscheim

Brusilice, ru¢ne kruZme pile, strojeve za o$trenje, strojeve za dubljenje, rucne glo-
dalice, glodalice za okov, pile za furnir, ruéne debljace, naprave za pomak, stro-
jeve za obradu aluminijskih prozora i vrata.

Otto Martin, Strojogradnja, 8942 Ottobeuren

Glodalice (sa nagibnim vretenom), debljace Sirine 630 mm, ravnalice irine 500 mm.
m formatne pile i kruZne pile za obrubljivanje (s nagibnom pilom).

MAWEG Dipl. ing. S. Kniipfer, 7303 Neuhausen/Filder bei Stuttgart Postfach 28
Okvirne prese, korpusne pree, stalke za lijepljenje, specijalne preSe, naprave za

lijepljenje sljubnica, na hidrauliku ili zrak
Dvostrane brusilice za okvire, sposobne za posebna brusenja.
Paul Ott K. G, tvornica strojeva, 7051 Neustadt bei Stuttgart

Hidrauli¢ne vruce prese, preSe za Sperploce, preSe s automatskim ulaganjem, kom-

pletne linije za furniranje, uredaje za ulaganje plo¢a u strojeve za obradu, stro-
iz jeve za spajanje furnira, nanosace ljepila.

Anton Panhans, Tvornica alata i strojeva, 748 Sigmaringen

Vodilice za traine pile, pomoc¢ne aparate za preradu drva, zastitne uredaje kod
[<[z\a20] prerade drva.

ZAJEDNICA ZA IZLAGANJE NJEMACKIH TVORNICA STROJEVA ZA OBRADU

DRVA, 7131 Miihlacker-Lomerscheim, Pinacher Str. 23,

Tel.: 07041/6126 Telex: 07263843
Izvolite nas posjetiti za vrijeme aZgrebatkog Velesa_]ma na nasem sStandu br, 40
u hali 12. OSJguravamo Vam strutne savjete i demonstriranje strojeva. Na ras-
polaganju Vam stoji za informacije svake vrste nad struéni persona! 1 to na masem
Standu za informacije br. 5 u hali 8. i
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Sudjelovanje elemenata

radnog vremena

b4

u industriji namjestaja

PiSe: Dr. Zvonimir Ettinger

PREDGOVOR

Ova radnja je skraceni, saZeti i prestilizirani oblik disertacione radnje,
zavrdene 1965. godine, pod naslovom »Istrazivanje najpovcljnijeg odnosa iz-
medu pripremno-zavrinog i dodatnog vremena i &istog vremena rada u indu-
striji namje$tajac. U radnji su iskazane vrijednosti sudjelovanja elemenata
radnog vremena u obliku snimljenih i normalnih vrijedncsti. Ovi podaci
interesantni su za praksu i aktuelni kod normiranja radnog vremena, te
vierujem da ¢e moéi posluZiti onim poduzeéima koja misu u mogucnosti da
poduzmu ovako opéirno istraZivanje, Iz tih razloga ova radnja se i objavljuje.

Slobodan sam iskoristiti ovu priliku da javno zahvalim Imstitutu za
drvo u Zagrebu, Sumarskom fakultetu u Zagrebu, Zavodu za produktivnost
rada u Zagrebu te svim ostalim ustanovama, drvno-industrijskim pcduzecima
i pojedincima, koji su omogudili ili pomagali rad na ovoj temi. Zahvaljujem
se i svima onima koji su pomagali kod cbrade podataka za ovu radnju.
Posebnu zahvalnost dugujem sveudiliSnom profesoru dr Roki Beniéu na
neposredno pruZenoj pomo¢i i savjetima, te Obering Curtu Blankensteinu
na savjetima prilikom snimanja u poduzeéima.

Autor
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1. PROBLEMATIKA I CILJ ISTRAZIVANJA

Jedan od osnovnih elemenata za postavljanje
suvremene organizacije rada u proizvodnji je
utvrdivanje tehni¢ke norme rada, odnosno normi-
ranje na nau¢nom principu,

Rukovodenje proizvodnjom, tj. isklju¢enje svih
slucajnosti iz proizvodnje, moguée je samo onda
ako se prije pocetka proizvodnje, dakle u okviru
sluzbe tehnicke pripreme rada, detaljno razrade
svi elementi, a koji se sastoje iz:

— definiranja oblika i konstrukcije artikla,

— odredivanje veli¢ine radnog naloga (broj

komada),

— cdredivanje materijala iz kojih ¢e se artikl

proizvoditi,

— odredivanje tehnoloskog procesa, tj. redo-

slijeda radnih operacija,

— odredivanja pomagala za rad (alati, naprave

i mjerila),

— normiranje radnog vremena potrebnog za

pojedinu radnu operaciju.

Nakon $to je konstrukciono rijesen artikl koji
¢e se proizvoditi, te odredeni materijal iz kojih
 Ce se proizvoditi, tehnolog odreduje redoslijed rad-
nih operacija kojé se moraju izvesti da bi artikl
dobio predvideni oblik i kvalitet, Pored odrediva-

“nja redoslijeda radnih operacija, tehnolog: je du-

< Zan odabrati alate i naprave pomocu kojih ce se

izvesti pojedina radna operacija. )
Pored toga $to u proizvodnji odredujemo $to ée
se proizvoditi, neophodno je unaprijed odrediti i
" kada ée se odnosni artikl proizvoditi tj. kada  ¢e
poceti proizvodnja, u kojem odjelu i kada ée ar-
tikl biti zavr$en. Ove momente obuhvacéa »opera-
“‘tivno - terminiranje«, koje bazira na normativima
.za pojedine radne operacije. . : t

Normiranje se vrsi: gotovo iskljudivo primje-.
~nom metode kronometraze. Ovom metodom vrsi .

.se neposredno snimanje, tj. utvrdivanje operativ-

hog vremena rada za .pojedinu radnu operaciju.’
" Kako se radno vrijeme ne sastoji samo iz opera-

* tivnog nego i-‘iz pripremno-zavrinog i. dodatnog
vremena, kod odredivanja normativa vremena po-
trebno :je uzeti i ove elemente u obzir i dodati
ih operativnom vremenu.

Prema tome, pored snimanja operativnog vre-
mena, potrebno je izvr$iti i snimanja pripremno-
-zavrdnih i dodatnih vremena, Problem je u tome
$to se snimanje operativhog vremena moZe brzo
provesti, tako da u jednom danu jedan snimatelj
moZe dobiti niz vrijednosti za operativno vrijeme.
Snimanje ostalih elemenata radnog vremena (kro-
nografijom ili statistickom metodom) mnogo je
mukotrpnije, jer je potrebno utrositi mnogo vise
vremena da se dode do Zeljenih rezultata., Nemo-
guce je raditi bez neizbjeznih neproduktivnih za-
drZavanja. Ovo neproduktivno zadrZavanje potreb-
no je istraziti i smanjiti na minimum, odnosno
utvrditi koje su normalne vrijednosti za pojedini
elemenat radnog vremena. Pod normalnim vrijed-
nostima kod pripremno-zavrinog i dodatnog vre-
mena smatra se nuzno potrebno vrijeme kako za
pripremanje i raspremanje radnog mjesta, odnos-
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no stroja, tako i za sve sluzbene razgovore, ukla-
njanje smetnji sa stroja, obavljanje linih potre-
ba i sl.

Dosada$nje normiranje u pogonima vrieno je
uglavnom tako da se snimi operativng vrijeme, a
pripremno-zavrino i dodatno vrijeme dodaje se u
postotku koji nije odreden ispitivanjem, nego se
proizvoljno odreduje. U pojedinim poduzeé¢ima u
racun uzeti ‘postotak priptemno-zavrinog i dodat-
neg vremena isti je za sva radna mjesta, §to je iz
osnova pogreSno. = E Sty 3

Upravo stoga, istrazivanjé sudjelovanja eleme-
nata radnog vremena neophodno je za odnosnu
nauku i praksu. Saznanjé o stvarnom uée$éu ele-
menata radnog vremena omogudit ée i usmijeriti
napore na pobolj$anju rada u proizvodnji.

Imajuéi pred ofima navedenu problematiku, a
sa Zeljom da se $to prije i §to bolje pomogne
i pobolj$a rad u pcgonima, odredena su, u zajed-
nici s proizvoda¢ima, kako radna mjesta koja de
se istrazivati, tako i pogoni u kojima de se vrsiti
snimanje.

Osnovni je cilj ustanov'jenje kako stvarnog,
tako i normalnog u¢e$¢a operativnog, pripremno-
-zavr$nog i dodatnog vremena u ukupnom radnom
vremenu za pojedina radna mjesta. Pored toga,
Zeli. se takoder utvrditi stvarno i normalno sudje-
lovanje pripremnozavrincg i dodatnog vremena
u odnosu na operativno vrijeme, IstraZivanja ima-
ju za cilj utvrditi zakonitosti kretanja navedenih
vremena, kao i nacin njihova smanjenja u svrhu
povedanja operativnog vremena. Glavni je cilj isko-

. ristiti nau¢ne spoznaje kao preporuke praksi teh-

ni¢kog normiranja, da bi se time podigao nivo
pripreme rada, operativnog terminiranja, ekono-
mi¢nosti i rentabilnosti, odnosno proizvodnosti ra-

_da u finalnoj proizvodnji.

Na osnovu navedene problematike i ciljeva po-
stavljenih u -istraZivanjima, ofekuju se slijedeéi

-rezultati: -

.+ 1. Stvarno i normalno u¢e$ée elemenata radnog

.vremena u odnosu na vrijeme smjene i u odnosu

na operativno vrijeme po slijedeéim grupacijama:

— po pojedinim radnim mjestima,

— po skupinama radnih mjesta,

— po pojedinom poduzedu,

— po skupinama poduzeéa,

— Zza sva poduzeca i radna mjesta zajedno.

2. Saznanje na kojim radnim mjestima i u ko-
jim je pogonima najhitnije poduzeti mjere
poboljsanja rada.

3. Moguénost pravilnijeg normiranja, tj. odre-
divanja vremena potrebnog za proizvodnju
odredenog artikla.

4. Mogucnost boljeg operativnog terminiranja.

5. Povecanje sudjelovanja operativnog vre-
mena.

6. Povecanje proizvodnosti rada, ekonomiéno-
sti i rentabilnosti.

2. METODIKA RADA
S obzirom da je cilj istraZivanja ustanovljenje
operativncg, dodatnog i pripremno-zavrinog vre-
mena u tvornicama namjestaja SRH, potrebno je
definirati slijedeée:



2. 0 Sistem istrazivanja,

2. 1 objekt istrazivanja,

2. 2 radna mjesta koja su opazana,

2. 3 provodenje snimanja u proizvodnji,
2. 4 obrada terenskih podataka.

2. 0 Sistem istrazivanja

Pod izbor¢m sistema istrazivanja podrazumije-
va se odredivanje sudjelovanja elemenata radnog
vremena u cjelokupnom radnom vremenu, odno-
snp struktura radnog vremena Koje radnik utrosi
od pcetka do zavrsetka radnog dana. Ras¢lanjiva-
nje radncg vremena neophodno je da bi se mogli
svrstati pojedini elementi radnog vremena u gru-
pacije, radi lakseg pracenja i analize. Danas u svi-
jetu postoji mnogo sistema, tj. gotovo toliko siste-
ma koliko i organiziranih grupacija struénjaka Ko-
ji se bave ovom problematikom,

U osnovne sisteme, iz kojih su se razvijali ostali
sistemi, ubrajamo francuski, ameri¢ki i engleski,
koji su potpuno identi¢ni, i njemacki (REFA).

Na osnovu studioznog i prakti¢nog rada, do$lo
se do zakljucka da struktura radnog vremena,
prema REFA podjeli, najbolje odgovara na-
§im prilikama, tj. radnim uvjetima u finalnim po-
gonima u SRH. Upravo zbog toga bilo je neophod-
no shemu ras¢lanjivanja vremena prilagoditi duhu
naseg jezika i eventualno pojednostavniti s obzi-
rom na proizvodne prilike. Tako prilagodena struk-
tura radnog vremena vidi se na slici 1. Radi bo-
ljeg upoznavanja potrebno je dati detaljnije obra-
zloZenje spcmenute sheme.

Da bi se dobili §to bolji i detaljniji podaci,
tj. da bi se uotila vrijednost pojedinih dijelova

vremena, potrebno je svaku radnu operaciju podi-

jeliti na $to je mogude veci broj radnih zahvata.
To je potrebno stoga §to detaljna podjela daje
slijedece prednosti:

— moguénost objasnjenja radne operacije ‘do
najsitnijih detalja;

— postaju v1dJ_]1v1 nedostaci rada;

— upomavaju se ekonomske prednosti razvi-
janja radnog toka, pa se time dobivaju i
s'mjemice za daljnje uhapredeﬁje toka ra-
da;

- — upoznavaju se zakonitosti utrodka vremena
i osnovi kompa:ratrvmh veli¢ina; -

— postaju vidljivi uzroci rasipanja ukupnog

vremena putem upozndvanja i mjerenja ra-
sipanja u pojedinaénom vremenu;

— mogude je provesti komparaciju s vremenis
ma za obi¢ne radove, kao i, komparativno
odredivanje normalnog vremena za iste ra-
dove drugog oblika; ‘

— za sliéne radove moZe se provesti kalku]a-
cua utro$ka vremena, bez ponovnog mjere-
nja vremena; ;

— detaljna podjela vremena omoguéava sin~
hronizaciju u¢inka lan¢anog i grupnog rada.

Upravo stoga je operativno vrijeme

t,, koje je stvarno vrijeme radne operacije, podi-
jeljeno ma osmovno tehnolo§ko vrije-
me t.ipomocno vrijeme t,, tils :

Osnovno tehnolo$ko vrijeme je dio radne ope-
racije utro$en ma neposrednu obradu, tj. izmjenu
oblika proizvodnog clementa. Na primjer, vrijeme
pritiskanja kod preSanja, vrijeme glodanja kod
radne operacije glodanja na stolnoj glodalici, vri-
jeme buSenja kod rada na busilici itd. Zeli li se
izvrditi osnovno tehnolodko vrijeme, tj. stvarno
vrijeme obrade proizvodnog komada na hekom
stroju, mneizbjezno i nuZno javlja se i porhoéno
vrijeme, Pomodno se vrijeme moze izbjedi samo
putemn automatizacije. Ovamo ulaze svi oni.radni
zahvati koji su neophodno vezani na izvrienje
osnovnog tehnolo$kog vremena, a nalaze se u is-
tom radnom hodu. Najée3ée se ovo vrijeme sa-
stoji iz:

— vremena ulaganja,

— vremena odlaganja, 4

— vremena okretanja,

— vremena koja periodi¢ki na.staju itd., dalkle
iz svih onih vremena koja su sastavni dije-
lovi operatwnog vremena uz Osnovno tehmo-+
losko vrijeme.

Primjer:

Radna operacija bru$enja plbée
stola na tratnoj brusilici ima slijedece zahvate:

Y u.umanje ipolaganje na traénu

. brusilicu 0,78 min t,,,
2. brusenje 1,42 min t,.
3. okretanje 0,51 min t,,
4. brusenje 1,63 ‘min"t,
5. odlaganje na paletu 70,69 min't,,
t, = 5,03 min
z tr + = trp = to
3,05 min + 1,98 min = 503 min

Kao $to je iz sheme vidljivo, operativno vrije-
me je jedna grupa, odnosno jedan elemenat rad-
nog vremena. VaZzno je podvuéi da je operativno
vrijeme najvazniji elemenat radnog vremena i da
jes potrebno poduzeti sve. korake da -upravo ope-
rativno vrijeme bude najvece. Unutar operativnog
vremena, nastojat ¢emo pomoéno viijeme $to je
moguce viSe smanjiti, a povecati osnovno tehno-
lo$ko vrijeme, koje dostize sv03 vrhunac kod auto-
matiziranih postupaka.

Drugu grupu radnog vremena saémjava;u do-
datna vremena.

Dodatno vrijeme td ‘je neophod.no za
pravilno izvrSenje operativnog vremena. Ono- se
sastoji iz: . =

1. stvarno dodatnog vremena tas ‘\v—‘va S

2. osobnog dodatnog vremena te; .

- Dodatna vremena ne utjetu ma direktnu 'pro
mjenu proizvoda u toku procesa rada, te'se stoga
nastoje smanjiti na minimum. Svako smanjenje‘
dodatnog vremena povecava operativno anerne'
a time i kapacitet i proizvodnost.
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U stvarno dodatno vrijeme (tg)
ulaze radovi koji su vezani uz proizvodnju a nisu
osobnog karaktera. Ovamo ulaze slijedeci radovi:

— mazanje stroja,

— uklanjanje piljevine sa stroja,

— prigodno potiskivanje palete,

— ukapé&anje i iskapcanje stroja,

— uklanjanje smetnji kod pomaka,

— donns materijala za mazanje i ¢iscenje,

— donos elemenata koji ¢e se obradivati,

— cekanje na materijal,

— Cekanje na transportni uredaj,

— sinetnje u struji,

— odstranjenje malih nedostataka na predme-

tu obrade,

— odstranjivanje smetnji na alatu ili stroju.

Na smanjenje stvarno dodatnog vremena ne
moZe mmnogo utjecati sam radnik. Najveéi dio
stvarno dodatnog vremena moze se otkloniti do-
brom organizacijom proizvodnje, te pravovreme-
nom dopremom materijala, alata, naprava i mje-
rila na radna mjesta, a ne da ih radnik sam trazi,
efikasnom sluzbom odrzavanja strojeva (mazanje
na vrijeme, zamjena dijelova itd.), izradom svih
pomagala i njihovim projektiranjem u pripremi
rada.

Osobno dodatno vrijeme su gubici
na radnom vremenu uvjetovani osobom koja radi
na radnom mjestu. Oni stvarno pestoje i moraju
se uzeti u kalkulaciju.

S obzirom da ono mozZe biti ovisno o samom
poslu ili o samom radniku, oscbno dodatno vri-
jeme dijeli se dalje na:

— o radu zavisno tg,

— o radu nezavisno tg,

U osobno dodatmo vrijeme zavi
sno o radu ulaze slijedeéi radovi:

— postavljanje pitanja kod pretpostavljenih,

— proucavanje nacrta,

— upoznavanje s alatima i napravama,

— upoznavanje sa strojem,

— ispunjavanje radne dokumentacije itd.

U osobna dodatna vremena neza-
visno o radu ulaze slijede¢i radovi:

— reguliranje zracenja i osvjetljenja,

— oblakenje i svladenje zastitne odjece,

— obavljanje fiziolo$kih potreba,

— uzimanje pica za vrijeme vrudine,

— grijanje za vrijeme zime (vanjski radovi),

— podgrijavanje jela i pica,

— primanje zarade itd.

Ispunjavanje osobnog dodatnog vremena o ra-
du nezavisnog na pojedinim radnim mjestima kod
nas i u Njemackoj (Blankenstein), ustanovljeno
je da ono iznosi maksimalno 1,5 — 3% u odnosu
na operativno vrijeme. Prema uobic¢ajenom obra-
¢unu, u kalkulaciji vremena ne ratuna se nikad
manje od 5%. Razlika od 2 — 3,5% dodaje se s
obzirom na to da u kalkulaciji vremena nije po-
sebno izraZen dodatak ma zamor.

® A

Prilikom snimanja vremena, bilo kronometrom
ili matematsko-statistickom metodom, moZe se
opazati jo§ jedno vnjeme koje ne postoji u shemi
ra$¢lanjivanja vremena i koje se ne moze prlznatl
u kalkulaciji vremena, a- to je nevazno vri
jeme t,.

U nevazno vrijeme ulaze:

— razgovor s ostalim radnicima,
— skrivanje na poslu,

— precesti odlazak na pusenje,
— zbijanje raznih 3ala itd.

Prema tome, ovo vrijeme postojat ¢e samo u
listama snimanja snimatelja, a ne u vremenskim
smjernicama.

Kad se operativnom vremenu za jedan proiz-
vodni element doda dodatno vrijeme (u %), oni
za]edno ¢ine wpoJedmaéno ili komadno
vrijeme t.

b

# N

tet =it ty = tgs + td,

tdo = tdz + tdn

Pomnozi li se komadno vrijeme s brojem ko-
mada u radnom nalogu, dobije se vrijeme iz-
rade T, Kao $to se primjecuje, vrijeme izrade
oznaceno je velikim slovom.t (T). Oznaka velikog
slova obiljezava da se viSe ne radi o pojedinac-
nom vremenu za jedan elemenat, odnosno za obra-
du Jednog elementa, nego da je to osnovno i do-
datno vrijeme za odnosnu radnu operacuu i cijeli
radni nalog.

t,'n=T, n = broj komada u radnom nalogu

Vremenu izrade, da bi se dobilo vrijeme nalo-
ga, nedostaje jo§ pripremno-zavrino vri-
jeme T,

Kad je pripremno-zavr$no vrijeme prikazano
kao na slici 1, oznacava se s T,, a $to znadi da se
obracunava posebno za cijelo vrijeme naloga. Uko-
liko je pripremno-zavr$no vrijeme oznaceno s t,,
znali da se obra¢unava na osnovu ustanovljenih
postotaka pripremno-zavr$nog vremena u odnosu
na operativno vrijeme. U tom sluaju obradunat
ce se zajedno s dodatnim vremenom. -

Pripremno-zavrino vrijeme je meophodno, i
mora se s njim racunati. Ovo se de$ava prije po-
Cetka obrade, u tcku obrade i na kraju obrade
jednog elementa. Svaki posao potrebno je pret-
hodno pripraviti, u toku rada ga odrZavati na sta-
novitom kvalitetnom nivou i nakon rada ukloniti
alate koji su omogudili izradu. NajteZe je strogo
lu¢iti pripremno-zavr$no i dodatno vrijeme, i na
tom polju ima dosta polemike. Smatra se da je to
konvencionalno pitanje. Dogovorom u pojédinom
poduzecu ili instituciji, treba $to preciznije razlu-
¢iti koji radovi ulaze u pri.pmnno-zavréno. a koji
radovi ulaze u dodatno vrijeme, i nede mkada do-
¢i do gabune.



Prije provodenja istrazivanja sudjelovanja ele-
menata radnog vremena u finalnim pogonima, ¢&iji
¢e se rezultati oditati iz ove radnje, ta¢no je pre-
cizirano koji radovi ulaze u koje elemente vre-
mena, tako da kod snimatelja me moze doci do
zabune, Nadziranje i provjeravanje u toku sni-
manja pokazalo je da su snimatelji dobro ovla-
dali ras¢lanjivanjem radnog vremena:

U pripremno-zavr$no vrijeme ulaze slijedeci

radovi:

— uzimanje radnog naloga od rukovodioca od-
jela (bolje je ako se radni nalog donese rad-
niku na radno mjesto);

— donosenje alata, naprava i mjerila iz alat-
nice (bolje je ako ga donese posebni rad-
nik);

— pripremanje i osposobljavanje stroja ili
ruénog radnog- mjesta za rad (namjestanje
alata, kontrola i popravci);

— namje$tanje vodilica za obradu, uredaja za
stezanje, postavljanje za$titnih mjera i ure-
daja za odsisavanje;

— izvodenje prve pokusne obrade, prvo pode-
Savanje itd;

— ispitivanje izradenog komada (katkada se
nosi na pregled kontroloru ili poslovodi);

— provjeravanje kako je stroj reguliran s ob-
zirom na fiksiranje svih dijelova;

— mijenjanje alata ili naprava u toku rada;

— zabrusivanje alata;

— vadenje alata i naprava iz stroja i odnoSe-
nje u alatnicu;

— pospremanje radnog mjesta itd.

Ako vremenu izrade dodamo pripremno-zavrs-
no vrijeme, dobijemo vrijeme naloga T.

VRIJEME NALOSA
}

e

Prema podjeli vremena, vrijeme naloga sastoji
sc iz:

t, osnovno tehnolo$ko vrijeme
t,  pomoc¢no vrijeme,
t, operativno vrijeme,

+ % t, dodatno vrijeme,

ty komadno vrijeme

t,-n=T, vrijeme izrade,
+ T, pripremno-zavr$no vrijeme,
T vrijeme naloga.

2.0.1 Metod ispitivanja

S obzirom da je cilj ove radnje istraZivanje
najpovoljnijih odnosa pripremno-zavrineg i do-
datnog vremena i istog vremena rada u industri-
ji namjestaja, neophodno je ispitati elemente rad-
nog vremena i ustanoviti njihove stvarne veli¢ine
na pojedinim radnim mjestima i prosjek za cijelu
ispitanu prcizvodnju, Ispitivanje elemenata rad-
nog vremena provelo se snimanjem radnih mjesta
u proizvodnji pomoéu metode studije ucestalosti,
koja je u stvari samo prilagodeni oblik metode
trenuta¢nih zapaZanja.

2.1 Objekat istraZivanja

Kod odredivanja tvornica namjestaja za provo-
denje istraZivanja, nastojalo se obuhvatiti sve
predstavnike finalne proizvodnje, a to su:

— tvornice stolica,
— tvornice furniranog namjestaja,
— tvornice masivnog namjestaja.

S obzirom na veliki broj fina'nih pogona u
SRH, §to u sastavu drvno-industrijskih poduzeéa a

PRIPREMNO = 2AVRSNO

VRIJEME 12RADE-
Ti

POTEQINACNG 1L NWMOJ
| VRIJEME  the

| OPERATIVNO VRIIENE
Lo

OODATNO VRIJEME
td

STUARND DODATNO VRIJE.
nE tato

lamw«a o0aamio
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Slika 1. — Struktura radnog vremena po kojoj je, vrieno istraZivanje
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8to samostalnih, nije bilo moguée istrazivanje su-
djelovanja elemenata radnog vremena provesti u
svim pogonima, Za provodenje istraZivanja oda-
brano je 12 finalnih pogona,

Poduzeca su, s obzirom na vrst proizvodnje
(kako je naprijed objasnjeno), podijeljena u sli-
jedece skupine:

I skupina: — tvornice stolica, poduzeca I, 11,

111

II skupina: — tvornice furniranog namjeta-
ja, poduzeca 1V, V, VI, VIII, XI, XII

III skupina: — tvornice masivnog namjestaja,

poduzeca VII, IX, X,

2.2 Radna mjesta koja su opazana

Izbor radnih mjesta koja su opazana izvrien je
tako da su obuhvacena sva vaznija radna mjesta
u svakom od pojedinih odjela, i to po skupinama
kako slijedi:

I skupina: — strojevi za krojenje masiva:
1. klatna pila,
2. kruzna pila s ru¢nim pomakom,
3. kruzna pila s automatskim pomakom,
4. tra¢na pila.
IT skupina: — strojevi grube strojne obra-
de za ravnanje i blanjanje:
5. ravnalica,
6. blanjalica,
7. Cetverostrana 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
bulenje i formatiziranje:
12. &eparica jednostrana,
13. horizontalna busilica,
14. formatna kruzna pila,
15. univerzalni stroj za viSe operacija.
VI skupina: — strojevi fine strojne obrade
za brudenje:
16. cilindri¢na brusilica,
17. traéna brusilica,
18. tanjurasta brusilica,
19. bubanj-brusilica.
VII skupina: — strojevi za preSanje:
20. hidrauli¢na viSe-etaZzna presa,
21. visoko frekventna presa.
VIII skupina: — povr$inska obrada:
22. Spricanje laka, . )
23. ru¢no radno mjesto, politiranje.
IX skupina: — ru¢na radna mjesta:
. ru¢no radno mjesto, montaza,
. ru¢no radno mjesto, tapeciranje,
. ruénop radno mjesto, lijepljenje,
. ru¢no radno mjesto, brusenje: -

2

2.3 Provodenje snimanja u proizvodniji

Snimanje u pogonima, odnosno u odabranim
poduzecima i na odabranim strojevima i ruénim
radnim mjestima, provedeno je studijom uéesta-
losti. Radi pravilnog provodenja i osiguranja vje-
rodostojnosti i usporedivosti podataka, potrebno
je bilo provesti slijedece:

— poducavanje stru¢nog osoblja za snimanje,

— pripreme za snimanje,

— snimanje,

— terenska obrada podataka.

2.3.0 Poducavanje struénog osoblja

Struéno osoblje koje je vriilo snimanje u po-
gonu dobro je poznavalo shemu rasélanjivanja
vremena, kao i metodiku rada kod snimanja mate-
matsko-statistickom metodom, Ovaj zadatak oba-
vljali su sam autor, te inzinjeri i tehni¢ari koji su
prethodno osposobljeni za ovakva snimanja,

2.3.1 Priprema za snimanje

U pripreme za snimanje ulaze ovi radovi:
odredivanje radnih mjesta koja ¢e se opa-
Zati unutar pojedinog poduzeca;

studija pojedinog radnog mjesta i odredi-
vanje snimanja elemenata radnog vremena;
— izrada formulara i ostale pripreme.

Jedan dan prije samog snimanja snimatelj od-
reduje radna mjesta koja ¢e opazati. Odredivanje
radnih mjesta vrsi se u samom pogonu, a ne u

“uredu, i to stoga $to snimatelj mora biti tako
smjesten prilikom snimanja da moze opaZati sva
radna mjesta koja snima s jednog odredenog mje-
sta. Nakon Sto je snimatelj odredio svoje mjesto,
tj. mjesto s kojeg moze opaZati sva radna mjesta
koja e snimati bez teskoce, vr$i studiju pojedi-
nog radnog mjesta. Prema dosada$njem iskustvu,
Jjedan snimatelj moZe opazati 3 — 6 radnih mje-
sta odjednom. U koliko je, s cbzirom na raspo-
red radnih mjesta situacija takva da se mora
kretati od jednog do drugog radnog mjesta, ne
moZe opaZati vide od 3 radna mjesta odjednom.
U najpovoljnijem sluéaju, ako s jednog mjesta,
bez posebnih pokreta, vidi sva snimana radna
mjesta, moZe (ukoliko je dovoljno uvjezban) od-
jednom snimati 6 radnih mjesta. -

S obzirom na uporedivost podataka, odredeni
su elementi radnog vremena koji de se opazati,
i to:

Operativno vrijeme (P), koje sadr#
osnovno tehnolosko i pomoéno vrijeme;

Pripremno-zavr§no vrijeme (R),
koje sadrZi sve radove oko pripreme i uredenja
radnog mjesta s obzirom na alate, naprave, pode-
Savanja i kontrolu tacnosti izrade;

Dodatno vrijeme — koje je dalje rad-
¢lanjeno na:

— vrijeme transporta (T)

— ostala dodatna vremena (X)
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Iz dodatnih vremena, izluéeno je vrijeme trans-
porta, s obzirom na interesantnost njegovog tra-
janja, i posebno opaZano.

Nakon §to je snimatelj odredio broj radnih
mjesta koje ¢e snimati, pristupa se izradi formu-
lara za snimanje,

2.3.2 Snimanje

Snimanje metodom studije ucestalosti vr$i se
u toku cijele smjene, s intervalom opaZanja od
1 minute. Primjer opazanja vidljiv je iz slike.

2.3.3 Terenska obrada podataka

Nakon $to je snimatelj zavr$io snimanje u jed-
noj smjeni, pristupa terenskoj obradi podataka.
Zadatak snimatelja je da izvr$i obracun lista sni-
manja, tj. da dobije stvarne i postotne vrijednosti
ucestalosti pojedinih elemenata radnog vremena u
cjelokupnom radnom vremenu.

2.4 Obrada terenskih podataka

Podaci su grupirani po radnim mjestima i po
poduze¢ima za svaki dan snimanja. Povremeno je
vréena kontrola tacnosti uceséa operativnog vre-
mena (+ 5%), i, na osnovu dobivene vrijednosti,
donesen je zaklju¢ak o nastavku ili obustavljanju
istrazivanja na odnosnom radnom mjestu. Podaci
mjerenja obralunati su varijaciono — statisti¢-
kom metodom po nize navedenim formulama:

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

Struktura radnog vremena sastoji se iz:

Po+Pp +Pa=N

N N, + N
Pa= " g
Pp= g o100 N
Sudjelovanje pripremno-zavr$nog i dodatnog
vremena u odnosu na operativno vrijeme usta-
novljava se tako da se sudjelovanje pripremno-za-
vrinog i dodatnog vremena stavi u odnos prema
operativnom vremenu. Ove vrijednosti glavni su
cilj i zadatak istrazivanja.

N
po = —— 100 100

N

N N, + N;
=N, ! N,

Zis 100

NR+NT+Nx_‘

Z,+ 24 = N, -100

Broj opazanja pojedinog elementa radnog vre-
mena dobije se:
Ny = Tt Np=3t, Npe=3t
Ni=2ta  Ne+Np =%t + It
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Podaci dobiveni snimanjem za pojedino podu-
zece i radna mjesta variraju u odredenim granica-
ma. Variranje podataka ispituje se primjenom
varijacione statistike. Dozvoljeno je da dobivena
vrijednost varira u granicama + 5% oko svoje vri-

jednosti (greska dobivenog rezultata + 5%) i to
u 95 od stotinu slu¢ajeva

Osnovna formula za izratunavanje apsolutne
gre$ke, tj. za odstupanje + 32%, je:

=V‘(1—xlp)p_

¢ = apsolutna gre$ka za + 32%

p = prosjeéni postotak sudjelovanja odnosnog
vremena

n = ukupni broj opazanja.

Kod izracunavanja ovih vrijednosti dozvoljava
se 95% tadnosti, a §to odgovara:

¢ =2 V(l—p)'p
n
¢ = apsolutna greska za + 5%

S, =g, - 100
S, = apsolutna greska u %

Apsolutna gre$ka, prikazana u odnosu na p, da-
je relativnu gresku: ;

2 (A—=p)p
n
T P
T = apsolutna gre$ka u odnosu na p, tj. rela-
tivna greska
S=T-100

S = relativna gre$ka u %

Za svako radno mjesto izradunat je broj opa-
Zanja za ta¢nost od + 5%, i to za operativno vri-
jeme. -

3. REZULTATI ISTRAZIVANJA

Rezultati istrazivanja prikazani su:

a) po pojedinim radnim mjestima,

b) po skupinama radnih mjesta,

¢) po pojedinom poduzecu, .
d) po skupinama poduzeca,

e) za sva poduzeca i radna mjesta zajedno.

a) REZULTATI ISTRAZIVANJA PO POJEDINIM
RADNIM MJESTIMA

3.1 Klatna pila ruéna

Ovaj stroj sniman je u odjelu krojenja grade.
Na klatnoj pii vr$i se prikradivanje piljenica po
duljini, prema krojnoj listi. Na ovom stroju radi
radnik i pomo¢nik.



Na osnovu ispitivanja provedenih u osam po-
duzeca, pomocu 9450 opazanja i statisticke obrade
rezultata, sudjelovanje pojedinih elemenata rad-
nog vremena u cjelokupnom radnom vremenu, tj.
vremenu smjene, iznosi:

operativno vrijeme 65,14%
pripremno-zavr$no vrijeme 3,56%
dodatno vrijeme 31,30%

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

Pripremno-zavr$no vrijeme, prema
Fabrickiju (2,08%) i Blankensteinu (3,06%), ne
razlikuju se bitno od prosje¢nih snimljenih vrijed-
nosti. Prema srednjoj vrijednosti po poduzedima,
sudjelovanje ovog elementa radnog vremena kre-
¢e se u granicama od 0,56% do 6,22%.

Na osnovu analize poslova koje je potrebno
uéiniti u okviru pripremno-zavr$nog vremena,
ustanovljeno je da se, kao normalno uce$ce pri-
premno-zavr$nog vremena u odnosu na vrijeme
smjene, smatra p, = 3%. Prema tome, na klatnoj
pili ne mogu se u okviru pripremno-zavrinog vre-
mena ocekivati vece ustede.

Dodatno vrijeme, prema Fabrickiju
(pa = 8,52%) i Blankensteinu (p, = 8%), bitno se
razlikuje od- vrijednosti dobivenih istraZivanja
(Pa = 31,30%).

Istrazivanjem u pogonima i priznavajuc¢i samo
stvarno potrebne zastoje, dodli smo do konstata-
cije da se normalnim sudJelovan jem dodatnog vre-
mena u strukturi vremena moze smatrati p, = 9%.

Razlike izmedu rezultata istrazivanja i normal-
ne vrljednostl uéedcéa dodatnog vremena u odnosu

na vrijeme smjene pokazuju da je racionalizaci- .

jom dodatnog vremena mogucée povecanje sudje-
lovan]d operativnog vremena u odnosu na vrije-
me smjene za 22,30%.

Analiziranjem pojedinih poduzeca, odnosno
srednje anednosu dodatnog vremena za pojedina
poduzeéa, uocava se da se vrijednosti krecu od
18,82% do 58,00%, a $to je vrlo veliko odstupa-
nje, Prema tome, poduzece sa sudjelovanjem od
589%, normaliziranjem rada na klatnoj pili, moZe
dvostruko povecati sudje’ovanje operativnog vre-
mena, a time i produktivnost rdda,

Iz smanjenja pripremno-zavr$nog i dodatnog
vremena, logi¢no proizlazi povecanje operativ-
nog vremena, tj. dolazimo do ncrmalnog su-
djelovanja operativnog vremena:

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istraZivanjima 65,14%
mogude smanjenje pripremno-zavr$nih
vremena 0,56%

moguée smanjenje dodatnih vremena 22,30%

normalno
vremena

sudjelovanje operativnog

88,00%

Prilikom istraZivanja u poduzeéima, u pojedi-
nim danima snimanja svega u jednom danu sni-
manja operativno vrijeme bilp je vece od 88%, tj.

iznosilo je 93,02%, dok je od 80—87% sudjelova-
nja operativnog vremena ustanovljeno svega u 4
dana snimanja.

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

= = - - 0
7, = Ny 1100 = 100 = 5.46%
Np
= -.100 = 00 = 14,08%
7= 100= e 100 = 14,08%
N, 2091
z,= . —-100= ——— 100 = 33,97%

Np 6156
Za = 7 + 2 = 14,08% + 3397% = 48,05%
7, + 2y = 5,46% + 48,05% = 53,51%

Prema normalnom sudjelovanju operatwnog
vremena od p, = 88%

z, = 3,28%
zq = 10,50%
z, + 24 = 3,28% + 10,50% = 13,78%

3.2 Kruzna pila s ruénim pomakom

Kruna pila je drugo radno mjesto u krojac-
nici masiva, a nalazi se u produzetku klatne pile.
Zadatak ovoga stroja je da pili prikracene ele-
mente na odgovarajuéu $irinu. Na kruznoj pili
rade dva radnika.

Na onsovu istrazivanja provedenih u deset
tvornica namjeitaja sa 12827 opazanja, te stati-
sti¢ke obrade rezultata, ustanovljeno je:

. operativno vrijeme 60,93%
pripremno-zavr$no vrijeme 7,52%
dodatno vrijeme 31,55%

I na ovom stroju odmah se uofava nenormal-
no veliko dodatno vrijeme, odnosno nenormalno
nisko operativno vrijeme. Vrijeme transporta, ko-
je je sadrzano u dodatnom vremenu, sudjeluje u
strukturi vremena sa 14,42%.

Pripremno-zavr$no vrijeme, pre-
ma Fabrickiju (2,70%) i prema Blankensteinu
(2,70%), manje je od prosjetne, snimanjem dobi-
vene vrijednosti. Izvr$ena su istraZivanja priprem-
no-zavr$nog vremena, i ustanovljeni uzroci velike
prosjeéne vrijednosti, dobivene snimanjem.

Prema provedenim istraZivanjima i na osnovu
komparacije s ruskim i njemackim podacima,
moZe se smatrati normalnim pripremno-zavr$no
vrijeme u trajanju od 13 minuta u toku rada jed-
ne smjene, tj. 450 minuta, a $to iznosi 3%.

Dodatno vrijeme, dobiveno istraZiva-
njem toliko je da, prizna li se ucesée od 31,55%,
na sva snimljena operativha vremena potrebno je
dodati 51,79%. Svakako da je ovako veliko ucesce
dodatnog vremena neodrZivo, i da je potrebno po-
duzeti mjere poboljsanja.
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Prema ruskim i njemackim
podacima, uce$ée dodatnog vre-
mena krece se od 7,2 — 8,6%.

Analizom je ustanovijeno da je
potrebno normalno dodatno vri-
jeme od 45 minuta u vremenu

smjene, a $to iznosi 10%. Ispiti-
vanja su pokazala da niti u jed-
nom pogonu niti danu snimanja

nije postignuto ovo vrijeme. Ovo

dokazuje nuznost provodenja po-
beljfanja rada. Moguée smanje-
nje dodatnog vremena, a u isti
mah i povecanje operativnog vre-
mena, iznosi 21,55%.
Normalno operativno
vrijeme proizlazi iz u$teda na
pripremno-zavrinom i dodatnom
vremenu, a ono iznosi:
sudjelovanje operativ-
nog vremena prema
istrazivnjima

P=60,93

60,93%

xXer XReT

alll

moguée  smanjenje R4
pripremno - zavrinog
vremena

moguce smanjenje do-

4,52%

too

120 7235 o567 28/ sL97 813

datnog vremena 21,55%

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

/

N

na operativno vrijeme, iznosi:

a) prema srednjoj vrijednosti is-
trazivanja od
Po = 60,93%

Ny
=N, 100= T
- Nx
Ny
N,

2197100 = 28.11%
=N, 0= gps 100=2611%

100 = 12,35%

100 =

A 7815

100 = 23,56%

0
Zy

4

/

Zg = 2 + 2 = 23,67 + 28,11 = 51,78%
Zy + 7 = 12,35 + 51,78 = 64,13%

b) prema mormalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 87%-
z, = 3,3% zy=11,5%
z,+ 24 =33+ 11,5 = 148%

3.3 KruZna pila s automatskim pomakom

KruZna pila s automatskim pomakom po svo-
joj funkciji isti je stroj kao i kruZna pila s rué-
nim pomakom- Razlika je jedino u mehanizira-
nom i brzem pomaku, a time i vedem kapacitetu.

Na osnovu istrazivanja u pet finalnih pogona,
gdje je izvrSeno 4.500 opazanja, i matematske ob-
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vremena.
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— struktura

X

— Kruzna pila s ruénim pomakom

rade, ustanovljeno je da kruzna pila s automat-
skim pomakom ima za navedeno opazanje slije-
decu strukturu radnog vremena:

operativno vrijeme 58,91%
pripremno-zavr§no vrijeme 8,84%
dodatno vrijeme 32,25%

Kao $to se ma prvi pogled vidi, dodatno vrije-
me je nenormalno veliko (32,25%), te je stoga
kod snimanja opazano posebno i vrijeme trans-
porta unutar dodatnih vremena. Na osnovu istra-
Zivanja, ustanovljeno je da sudjelovanje vremena
lransporta koji obavlja proizvodni radnik, u od-
nosu na vrijeme smjene, iznosi 15,71%.



Z,

]
xe4539

Struktura vremena najbolje po-
kazuje koliko je neophodno na
ovom stroju provesti poboljsanje
rada, tj. smanjiti pripremno-zavrs-

no i dodatno vrijeme, a za istu

A S $ r=629
vrijednost povecati operativno

R=44/

vrijeme. U principu, moze se reéi
da je kruzna pila s automatskim
pomakom stroj koji je najslabije
iskoriSten u na$im finalnim pogo-
nima. Postoje¢i nivo organizacije
proizvodnje neodrziv je. Neop-
hodno je pri¢i studiji rada i vre-
mena na odnosnom radnom mje-
stu i omoguditi da se sudjelova-
nje operativnog vremena znatno
poveca.
Pripremnozavri$no vri-
jeme na kruznoj pili s auto-
matskim pomakom svakako je

PRy

veée od pripremno-zavrinog vre-
mena na kruznoj pili s ruénim
pomakom. Pored mijenjanja pile,
ovdje dolazi u obzir i podeSava-

%2

o

nje brzine transportne trake, od-
nosno uredaja za automatski po-
mak,

Prema provedenim istraZiva-
njima i na osnovu komparacije s

¥

njemackim podacima, moze se %
smatrati normalnim pripremnc-
-zavr$no vrijeme od 5,5% u od- b0
nosu na vrijeme smjene.

Dodatno vrijeme na %
kruznoj pili s automatskim po-
makom vrlo je veliko, te rezultati 4o
istrazivanja pokazuju da je neop-
hodno priéi poboljSanju rada na
odnosnom stroju i pribliZiti se
vrijednostima koje se u drugim
zemljama smatraju normalnim.
Narod&ito je unutar dodatnog vre-
mena veliko vrijeme transporta. 5

Ispitivanjem je ustanovljeno da £ @
se gubici vremena za transport -

krecu od 4,44%—22,56% u odnosu na vnjeme
smjene, tj. od 6,04%—49,04% u odnosu pa opera-

tivno vrijeme.
Analiziraju¢i potrebne i nepotrebne gubitke

i komparirajuéi ih sa stranim podacima, dolazimo
do zakljuéka da se normalnim uceS¢em dodatnih
vremena u strukturi radnog vremena za kruznu
pilu s automatskim pomakom moZe smatrati su-
djelovanje od 12%.

Normalno operativno vrijeme pro-
izlazi iz smanjenja dodatnog i pripremno-zavr$nog
vremena d iznosi:

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istraZivanjima

mogude smanjenje pripremno-zavrsnog

vremena 3,34%

moguée smanjenje dodatnih vremena 20,25%

normalno sudjelovanje operativnog

vremena 82,50%

58,91%

w w v w P X
POOUEECE

Slika 2b. — Tracna pila — struktura vremena.

X

Niti jedno od snimanih poduzeéa nije postiglo
ovo uleSce operativnog vremena. Najblize je po-
duzeée XII koje u jednom danu snimanja ima
maksimum p, = 75,11%.

Sudjeiova.nje elemenata radnog vremena u od-
nosu Na osnovno vrijeme iznosi:

a) prema srednjoj vnjednosn snimanja od p, =

= 58,91%.
398

Zp= g, 100 = e 100 = 1501%
707

7 = NP 100 = o 100 = 26,67%
744

7, = Np 100 = - +100 = 28,06%
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2y = 2y + 7, = 26,67 + 28,06 = 54,73%
Zy + 24 = 15,01 4 54,73 = 69,75%
b) prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 82,50%
z, = 6,45%
24 = 14,50%
z, +zy = 6,45 + 14,50 = 20,95%

3.4 Tra¢na pila

Traéna pila redovno se nalazi u kroja¢nici ma-
sivnog drva. Sva istrazivanja koja su provedena
u devet tvornica namje$taja izvr§ena su u ovom
odjelu. Na tracnoj pili paraju se piljenice ili uz
vodilicu ili po zacrtanoj liniji. Ukoliko je paranje
uz vodilicu, ono takoder ne mora biti pravocrta-
no, nego u zaobljenim i nepravilnim oblicima.
Tra¢na pila je, dakle, stroj na kome se vrsi pa-
ranje masivnog drva na nepravilne, tj. nepravo-
linijske oblike.

Istrazivanja sudjelovanja elemenata radnog
vremena provedeno je u deset poduzeca SRH uz
11.700 opaZanja u dvadeset i $est dana.

Na osnovu statisticke obrade rezultata, usta-
novljeno je da se struktura radnog vremena sa-
stoji iz slijededih elemenata:

operativnog vremena 73,91%
pripremno-zavr$nog vremena 4,41%
dodatnog vremena 21,68%

S obzirom na interesantnost transportnog vre-
mena, dodatno vrijeme snimano je u slijedeéim
elementima:

vrijeme transporta 6,29%
ostala dodatna vremena 15,39%
Pripremno-zavrino vrijeme ule-

stvuje s 4,41%, a $to se, na osnovu provedenih
analiza, smatra normalnim. Prema tome, na traé-
noj pili nije moguée postiéi ustede na pripremno-
-zavr$nom vremenu.

Dodatno vrijeme je veée od onoga koje
se moZe smatrati normalnim. Uzmemo li u obzir
da osobno dodatno vrijeme nezavisno o radu, iz-
nosi minimum 22,5 minuta, tj. 5% u ukupnom
vremenu smjene, te da je za ostala dodatna vre-
mena, kao $to su: podeSavanje naprave ($ablone)
za neravno rezanje, podmazivanje stroja, prima-
nje naloga od pretpostavljenog itd. potrebno dalj-
njih 20—25 minuta dnevno, tj. u vremenu rada
jedne smjene, ukupno dodatno vrijeme, tj. nor-
malno sudjelovanje dodatnog vremena u struk-
turi vremena, moZe se smatrati p, = 10%. Pre-
ma tome, moguca je uSteda, tj. poveéanje opera-
tivnog vremena za 11,68%. ‘

Analize pripremnozavrSnih i dodatnih vreme-
na pokazale su slijedeée rezultate, tj. dale nor-
malno udedée operativnog vremena:

vremena
73,91%

sudjelovanje operativnog
prema dstraZivanjima
mogude smanjenje pripremno-zavrsnih
vremena 0,00%
mogude smanjenje dodatnog vremena 11,68%

Normalno uc¢esée operativnog vremena 85,59%

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

N 516

z, = —N:— 100 = o100 = 5,97%
N 736

z= - —-100 = —— 100 = 8,51%
N; 8648
N,

1800 100 = 20,81%
N: TR
24 = 7 + 2, = 8,51 + 20,81 = 29,32%
7, + 24 = 5,97 + 29,32 = 35,29%

b) Prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 85,59%, ostala vremena iznose:
z, = 4,9%
Zy = 11,6%
z, + 2, =49 4 11,6 = 16,5%

3.5 Ravnalica .

Ravnalica je stroj na kome se vr3i poravnava-
nje iskrojenih masivnih elemenata. Ovaj stroj re-
dovno se nalazi u odjelu grube strojne obrade. Na
stroju radi normalno jedan radnik.

Prema provedenim istraZivanjima u 11 poduze-
¢a, odnosno u vremenu od 31 dan rada, a na osno-
vu 13890 opaZanja, te statistitke obrade rezultata,
ustanovljeno je sudjelovanje pojedinih elemenata
radnog vremena. Struktura radnog vremena sa-
stoji se iz:

operativnog vremena 74,61%
pripremno-zavr$nog vremena  3,91%
dodatnog vremena 21,48%

Dodatno vrijeme sastoji1 se iz vremena trans-
porta 7,73% i ostalih dodatnih vremena od13,75%.

Pripremno-zavrino vrijeme je za
ravnaliou minimalno potrebno. Frema provedenim
istrazivanjima u pogonima, normalno sudjelova-
nje pripremno-zavrénog vremena iznosi 4%.

Kako je rezultat istrazivanja 3,91%, moZe se
utvrditi da se ma pripremnozavrinom vremenu
ne moze niSta ustedjeti, tj. da se pripremno-zavrs-
no vnijeme ne moze smanjiti.

Istrazivanjem dobiveno dodatno vrijeme
nerealno je. Nakon analize nuZno potrebnog stvar-
nog i osobnog dodatnog vremena, ustanovljeno je
da se normalnim sudjelovanjem moZe smatrati
9,5%. Razlika izmedu snimljenog i normalnog
udedca je, prema tome, 11,98%.

Operativno vrijeme, prema naprijed
navedenom, moguce je povecati samo na osnovu
smanjenja dodatnog vremena, tj.:

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istrazivanjima 74,61%
moguce smanjenje pripremno-zavrinog
vremena 0,00%

meguce smanjenje dodatnih vremena 11,98%
Normalno sudjelovanje operativnog

vremena 86,59%



ZaokruZena vrijednost normalnog sudjelova
nja operativnog vremena

Po = 86,60%

Da je normalnu’vrijednost od 86,60% mogudce
posti¢i, govori ¢injenica da je za 1350 opaZanja
sudjelovanje 86% i vede.

Prema srednjoj vrijednosti snimanja, tj. pre-
ma sudjelovanju operativinog vremena od p, =
= 74,61%, ude$ée dodatnih i pripremnozavrinih
vremena u odnosu na operativno vrijeme inzosi:

N 543
=, 100= Jgie7 100 =524%
Ny 1074
=y, 100 = {5 100 = 10,36%
1910
7, = Np 1100 = = 100 = 18,43%
24 =27, + 2, = 10,36 + 18,43 = 28,79%

z, + 24 = 5,24 + 28,79 = 34,03%

Prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 86,60%, sudjelovanje ostalih ele-
menata radnog vremena u odnosu na operativno
vrijeme iznosi:

z, = 4,6%

zq = 10,7%

Zy +24=4,6 4+ 10,7 = 153%

3.6 Blanjalica

Blanjalica je stroj koji se redovito nalazi u od-
jelu grube strojne obrade, te je tako i opazan. Na
blanjalici rade 2 radnika.

Istrazivanja sudjelovanja elemenata radnog
vremena na blanjalici provedena su u 10 podu-
zea u SRH, pomocu 9430 opaZanja te statisticke
obrade podataka.

Ustanovljeno je slijedece:

operativno vrijeme 69,25%
pripremno-zavr$no vrijeme 5,79%
dodatno vrijeme 24,96%

Sudjelovanje pripremno-zavr$nog vre-
mena ne pokazuje zabrinutosti. Ispitivanja na
blanjalici pokazala su da su u nadim pogonima
radovi, s obzirom na pripremno-zavréno vrijeme,
dobro rasporedeni, da se uglavhom namjeStanje i
brusenje nozeva obavlja izvan rada smjene, dakle
u vremenu odmora. Upravo stoga se postignuti
postotak pnipremno-zavr§nog vremena od (5,79% )
5,8% u sadad$njim uvjetima moZe smatrati nor-
malnom vrijedno$éu.

Prema tome, na pripremnozavr$nom vremenu
na blanjalici se ne moZe mista ustedjeti s obzirom
na poveanje operativnog vremena.

Dodatna vremena na blanjalici poka-
zuju veée sudjelovanje nego se moze smatrati nor-
malnim. Na osnovu astraiivanja dodatnog vreme-
na, a potkrepljenog s ruskim i njemabknn poda-
cima, do$li smo do konstatacije da je normalno
sudjelovanje dodatnog vremena na blanjalici 10%.

Analizirajuéi ostale elemente radnog vremena,
ustanovljeno je da je:

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istrazivanjima

moguce smanjenje pripremno-zavr$nog

vremena

moguce smanjenje dodatnog vremena

69,25%

0,00%
14,95%

Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 84,20%

Dakle, pobclj$anjem radnog vremena radnika
moguce je povedati proizvodnju za 15%, ne uzi-
majuéi u obzir povecanje proizvodnosti uslijed
povecanih intenziteta rada, ekonomi¢nosti i umjes-
nosti rada, smanjenje pomoecénog radnog vremena
i povecanje operativnog radnog vremena.

Prema srednjoj vrijednosti snimanja, tj. pre-
ma sudjelovanju operativhog vremena od 69,25%,
sudjelovanje dodatnih i pripremnozavrinih vre-
mena u odnosu na operativno vrijeme iznosi:

R

546
—=an 100 = 8,36%

5= N, 10 530
686

7= NP 100 = - 100 = 10,51%
; 1668

o= 100 o100 = 25,54%

Za = 7, + 2, = 10,51 + 25,54 = 36,05%
z, + 7o = 8,36 + 36,05 = 44,41%

Prema mormalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 84,20%, sudjelovanje ostalih ele-
menata radnog vremena, u odnosu na operativno
vrijeme, iznosi:

z, = 6,85%

z, = 11,86%

2, + 24 = 6,85 + 11,86 = 18,71%

3.7 Cetverostrana blanjalica

I ovaj stroj, kao i blanjalica, nalazi se u odjelu
grube strojne obrade. U pogonima koji obraduju
ve¢i postotak masivnih elemenata, nuZzno je da
postoji Cetverostrana blanjalica koja odjednom,
dakle jednim prolazom kroz stroj, obraduje sve
Cetiri strane. Na stroju rade 2 radnika.

Na osnovu ispitivanja provedenih u dva podu-
zeca, pomocu 2700 opaZanja i statistitke obrade
rezultata, u¢edée pojedinih elemenata radnog vre-
mena u cjelokupnom radnom vremenu, tj. u vre-
menu smjene, iznosi:

operativno vrijeme 50 %
pripremno-zavr$no vrijeme  26,78%
dodatno vrijeme 23,22%

Dodatno vrijeme sastoji se iz vremena trans-
porta 8,37% i ostalih dodatnih vremena 14,85%.

Pripremno-zavr$no vrijeme poka-
zalo je vrlo visoko sudjelovanje u strukturi rad-
nog vremena. Ispitivanjem je dokazano da je, u
prosjeku, za podeSavanje i raspremanje stroja u
smjeni potrebno cca 63 minute tj. 14%, a $to se
moZe smatrati normalnim.
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Dodatno vrijeme je takoder previsoko.
Ispitivanja su pokazala da je dovoljno, tj. da se
normalnim dodatnim vremenom moZze smatrati
sudjelovanje od 10%.

Veliki dio gubitaka na radu kod ovoga stroja
je nestanak posla, tj. ¢ekanje na posao. Rukovo-
denje proizvodnjom na nivou poslovoda ne osigu-
rava kontinuiran rad, a §to se narocito odrazava
na visokoudinskim strojevima. Za ovakva ¢ekanja
ne snosi odgovornost radnik nego rukovodstvo
pogona

Normalno sudjelovanje operativnog vremena
dobit ¢e se tako da se uzmu u obzir gubici na
ostalim vremenima, a $to iznosi:

sudjelovanje operativnog vremena pre-
ma istrazivanjima

moguce smanjenje pripremno-zavr$nog
vremena

moguce smanjenje dodatnih vremena
Normalno sudjelovanje operativnog

vremena 76,00%

Prema sudjelovanju operativnog vremena od
Po = 50%, sudjelovanje dodatnih i pripremno-za-
vr$nih vremena, u odnosu na operativno vrijeme,
iznosi:

50,00%

12,78%
13,22%

N 723

Zy= N, 100 = 1350 100 = 53,56%
Ny 226

Z = 'I\?-100= 135—0~100= 16,74%
N, 401

=%z N, 100 = 1350 100 = 29,70%

7y =7, + 7, = 16,74 + 29,70 = 46, 44%
Z, + 24 = 53,56 + 46,44 = 100,00%

Prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 76,00%, ucesce ostalih elemena-
ta radnih vremena, u odnosu na operativno vrije-
me, iznosi:

z, = 18,40%

zq = 13,16%

z, + z4 = 18,40 + 13,16 = 31,56%

3.8 Tokarski stroj

Na poluautomatskom tokarskom stroju vr$i se
tokarenje elemenata koji su za tokarenje prire-
deni u kroja¢nici masivnog drva. Na stroju radi
jedan radnik.

Na osnovu istrazivanja provedenih u pet final-
nih pogona, ustanovljeno je, pomocu 6648 opa-
zanja, sudjelovanje pojedinih elemenata radnog
vremena u cjelokupnom radnom vremenu, tj. u
vremenu smjene., Struktura radnog vremena to-
karskog stroja na osnovu opazanja i statisticke
obrade rezultata sastoji se iz: '

operativnog vremena 75,17%
pripremno zavr$nog vremena - 4,62%
dodatnog vremena - 20,21%

’
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Dodatno vrijeme dijeli se na (kako je opaze-
no) vrijeme transporta koje sudjeluje u struk-
turi vremena sa 4,23% i ostalih dodatnih vreme-
na 15,98%.

Na osnovu istrazivanja i komparacije s ruskim
podacima te mjerenjima pripremno-zavrs-
nog vremena u proizvodnji, moZe se sma-
trati normalna vrijednost od 2,5%.

Dodatno vrijeme je ofito, prema istra-
zivanjima, tj. prema strukturi vremena, preveliko
na tokarskom stroju. Normalno sudjelovanje do-
datnih vremena na tokarskom stroju, u odnosu
na vrijeme smjene prema rezultatima istrazivanja
i u komparaciji sa inozemnim podacima, je 12%.

Operativno vrijeme mogude je povecati na
osnovu smanjenja pripremno-zavrsnog i dodatnog
vremena, a §to, prema naprijed navedenom, iz-
nosi:

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istrazivanjima ‘ 75,17%
mogude smanjenje pripremno zavr$nog
vremena 2,12%
moguée smanjenje dodatnih vremena  8,21%
Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 85,50%

Postizavanjem normalne vrijednosti, povecava
se sudjelovanje operativhog vremena za 9,67%,
a time je osigurano i poveéanje proizvodnosti
rada.

Prema srednjoj vrijednosti snimanja, tj. prema
sudjelovanju operativnog vremena od p, = 75,17%,
sudjelovanje dodatnih i pripremno-zavr$nih vre-
mena, u odnosu na operativno vrijeme, iznosi:

Nz 307
2 _Np_ <100 = 4997 100 = 6,14%
Ny + N,
Zg =2, + 2, = N, =100 =
it 00 = 26,90%
4997 ’

Zp + Zg = 6,14 + 26,90 = 33,04%

Préema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 85,50, sudjelovanje ostalih ele-
menata radnog vremena u odnosu na operativno
vrijeme iznosi:

z, = 2,86%
74 = 14,00%
z, + 24 = 2,86 + 14,00 = 16,86%

3.9 Stroj za savijanje

Ovaj stroj nalazi se jedino u tvornicama pro-
izvoda iz savijenog masivnog drva, dakle u tvor-
nicama stolica iz savijenih elemenata, gdje je i
vrieno istrazivanje sudjzlovanja elemenata rad-
nog vremena u cjelokupnom radnom vremenu na
ovom stroju. Na stroju radi 1 radnik, s tim da mu
radnik koji radi na p-renju donosi parene ele-
mente do samog radnog mjesta.



Na osnovu istrazivanja prove-
denih u sve tri tvornice stolica iz

savijenog drva u SRH, a koja ba- B
ziraju na 6300 opazanja, i statis-

ti¢cke obrade rezultata ucesée po-

jedinih elemenata radnog vreme- RS,
na u cjelokupnom vremenu rada,

tj. vremenu smjene na stroju za X808
savijanje, iznosi: 7648
operativno vrijeme 63,76% merer

pripremno-zavréno vrijeme 7,98%
28,25%

dodatno vrijeme sastoji se iz:

dcdatng vrijeme

vremena transporta 17,52%
ostalih dodatnih vremena 10,73%
28,25%

Iskustvenim radom u pogonu,

ustanov.jeno je da je za pri-
premno-zavr$ine radove
potrebno dnevno za svakog rad-

%

foo

7'||l| X X7

nika vrijeme od 36,00 minuta. U &

ovo vrijeme uracunati su svi po- ‘. 7/ 7/ /
trebni radovi, kao pode$avanje @ X
stroja za savijanje, priprema ka- |
lupa itd. ij £ f
avedenome, normatnim priprem: | LU UL
no-zavrénim vremenom na stroju w ET 2
za savijanje smatra se sudjelova- <
nje od 8%. 2

Iz ovoga slijedi da postojece £ g
pripremno-zavr$no vrijeme u pot-
punosti zadovoljava, te da se u ¥
okviru ovog rada ne moze vise -
nista ustedjeti na vremenu.

Dodatno vrijeme, usta- i
novljeno snimanjem, moZe se o
smatrati prevelikim. Istrazivanje
je pokazalo da se normalnim P

/ 7 ” v 14 v 124 vy X X

uce¢em dodatno vrijeme mozZe
svesti na 10% u odnosu na vrije-
me smjene.

Normalno sudjelovanje operativnog vremena
dobije se tako da se sudjelovanju operativnog
vremena prema istrazivanju dodaju udtede na pri-
premno-zavr$nom i dodatnom vremenu. Prema to-
me, normalno sudjelovanje operativnog vremena
iznosi:

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istrazivanjima 63,76%
mogude smanjenje pripremno-zavrsnog
vremena ‘ 0,00%

moguce smanjenje dodatnog vremena 18,25%

Normalno sudjelovanje operativnog

vremena 82,01%

Slika 3. — Stolna glodalica — struktura vremena.

Normalno sudjelovanje operativnog vremena,
u odnosu na vrijeme smjene, ne moze se smatrati
i maksimalnim. Dobrom orgamizacijom proizvod-
nje, tj. racionalizacijom rada i uvodenjem tehnic-
ke pripreme rada, normalno sudjelovanje opera-
tivnog vremena, u odnosu na vrijeme smjene, mo-
7e se povecati. Takoder je moguce provesti po-
bolj$anje unutar operativnog vremena.

Prema srednjoj vrijednosti ispitivanja, tj. pre-
ma sudjelovanju operativnog vremena od p, =
= 63,76%, ucedée dodatnih i pripremno-zavrinih
vremena u odnosu na operativno vrijeme iznosi:

N2 100 BB 00 = 12520
BETR, NE g W=
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STRUKTURA VREMENA 24 PODUZECE /

= —" 100 = —— - 100 = 27489

= 100 = op 100 = 2748% o
Ne j00= - j00=168% |”

LS. W= 0 1653

Za=2 +2,=2748 + 1683 = 4431%  |»

Zp + zq = 12,52 + 44,31 = 56,83 7
Prema normalnom sudjelova- &0
nju operativnog vremena od p, =
= 82,00% sudjelovanje ostalih 0

elemenata radnog vremena, u od-

%
4,

/
/,

|
nosu na operativno vrijeme iz- % ‘ l
nosi: . . |
2, = 9,76% " 1 ‘
70 = 12,20% | [ l
Zy + 24 = 9,76 + 12,20 = 21,96% - / 2 K} P i 5&#4&:4 &
3.10 Stolna glodalica STRUKTURA VREMENA 24 FODUZECE N
Joo
Stolna glodalica je stroj koji 2 / % % % /
se normalno nalazi u tvornicama %o LX) / /
namje$taja, u odjelu fine strojne Z
obrade. Na stroju radi jedan . te “ i ”ﬂ
radnik. 2 & ] : Ll — |
3 . v . ® E - = " . ~
Na osnovu istrazivanja prove- ‘ ny;?
denih pomocu 19962 opaZanja u . 18
10 tvornica namje$taja i statisti¢-
ke obrade podataka, struktura d
radnog vremena sastoji se iz:
d o
operativnog vremena 69,61%
pripremno-zavr$nog L
vremena 8,32% 2
dodatnog vremena 22,07% o
Izvr$eno je opazanje vremena 0 L
transporta i konstatirano da je 7 € d ’ ¢ T B
ovo uceSfe u vremenu smjene
6,48%. - Slika 4. — Stolna glodalica
Pripremno-zavrino vrijeme, u nor- sudjelovanje operativnog vremena pre-
malnim uvjetima rada, pokazalo se da je potreb- ma istraZivanjima . . 69,61%
no u vremenu smjene 45 minuta, a 3to iznosi moguce smanjenje pripremno-zavr$nog
10%. Ovaj podatak, tj. normalno ude$ée je mesto vremena 0,00%

vece od prosjecnog uce$éa dobivenog snimanjem.
Kod snimanja pojedinih poduzeca pokazuje se sli-
jedeca ekstremna odstupanja, u odnosu na vrije-
me smjene, 4,66 do 20,44%.

Dodatno vrijeme, tj. njegovo normalno
wée$ée na osnovu ispitivanja stvarnih potreba,
ustanovljeno je sa 10%. Prema tome, na dodat-
nom vremenu se mogu izvrsiti uStede od 12,07%.

Pregled moguénosti povecanja operativnog vre-
mena:

)

moguce smanjenje dodatnih vremena 12,07%

Normalno sudjelovanje operati
vremena 81,68%

Postizanje sudjelovanja operativnog vremena
od 80%, u odnosu na vrijeme smjene, moZe se
smatrati zadcvoljavajucim, ali je potrebno i dalje
voditi ratuna o smanjenju ostalih elemenata rad-
nog vremena i povecanju operativnog vremena.
Kao dokaz, da se vrijednost od 80% ulesca ope-
rativnog vremena moZe smatrati normalnom, po-



tvrduje c¢injenica da je prilikom
istrazivanja vremena u finalnim  j4e

STRUKTURA VREMENA 24 muztdf v

pogenima utvrdeno sudjelovanje: % X % 27
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su na operativng vrijeme, iznosi:  [* ;
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snimanja, tj. prema sudjelova-
nju onsovnog vremena od %
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b) Prema normalnom sudjelova-
nju onsovnog vremena od |y
81,68% i
z, = 10,33% Lis
zq = 12,28%
Z, + 24 = 22,61% A e

3.11 Nadstolna glodalica

Ovaj stroj se nalazi u odjelu fine strojne obra-
de. Na stroju radi jedan radnik.

IstraZivanja provedena u 10 poduzeéa, u vre-
menskom trajanju od 28 dana (smjena), i na osno-
vu izvr$enih 12.600 opaZanja te statisticke obrade,
ustanovljena je slijedeca prosjeéna struktura su-
djelovanja elemenata radnog vremena:

operativno vrijeme 70,34%
pripremno-zavrsno vrijeme 9,61%
dodatno vrijeme 20,05%

Nakon ispitivanja i komparacije s njemackim
i ruskim podacima, dobiveni su slijedeéi rezul-
tati:

Normalno pripremno-zavrino vri-
jeme u strukturi vremena iznosi p, = 5,00%, a
normalno dodatno vrijeme py = 12,00%.

Slika 5. — Stolna. glodalica

ODANI GPAZANIA

Prema tome, da bi se postigle normalne vn
jednosti, nastaju uStede na pripremno-zavrinom
vremenu od 4,6%, a na dodathom vremenu od
8,05%, $to ukupno daje 12,66%.

sudjelovanje operativnog vremena pre- -

ma istrazivanjima 70,34%
moguce smanjenje pripremno-zavrinih .

vremena 4,61%
moguce smanjenje dodatnih vremena 8,05%

Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 83,00% -
Prema srednjoj vrijednosti snimanja, tj. prema
sudjelovanju operativnog vremena od p, = 70,34%,
sudjelovanje dodatnih i pripremnozavrinih vre-
mena, u odnosu na operativno vrijeme, iznosi:
Ng

1
Z,= N, -100 = 13,66%

8863

-100 =
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Ny 740 - 100 = 8,35%
2= §n, 9= e
z, = Ny 100 = ”“-mo:mw%
*~ N, 8863 ;

Za =17 + 7, = 8,35 + 20,15 = 28,50%
7, + 24 = 13,66 + 28,50 = 42,16%

Prema normalnom sudjelovanju osnovnog vre-
mena c¢d p, = 83%

7, = 6,02%
zq = 14,60%
7, + 24 = 6,02 + 14,60 = 20,62%

3.12 Ceparica jednostrana

S obzirom na radove koje obavlja, stroj se na-
lazi u odjelu strojne obrade. Elementi, nakon $to
su obradeni u gruboj strojnoj obradi, dolaze na
jednostranu Ceparicu, izraduju se Cepovi, a iz to-
ga se odnosni element moZe spajati (lijepiti) s
drugim masivnim elementom. Taénije  refeno,
stroj za jednostrano &epovanje malazi se izmedu
grube strojne obrade i lijepljenja masiva. Na stro-
juradi jedan radnik.

S obzirom da nema veliki broj pogona u ko-
jima postoji ovakav stroj, on je sniman samo u
tri pogona u toku pet radnih dana, s 2.210 opa-
Zanja.

Prosje¢na struktura radnog vremena, na 0Osno-
vu izvrSenog istraZivanja i statisticke obrade po-
dataka, iznosi:

operativno vrijeme 76,29%
pripremno-zavr$no vrijeme 2,58%
dodatno vrijeme 21,13%

Dodatno vrijeme sastoji se iz vremena trans-
porta 4,84% i ostalih dodatnih vremena 16,29%.

Izvr$ena je analiza pripremno-zavrs$-
nog vremena i ustanovljeno je da se nor-
malnim ude$éem moZe smatrat vrijednost od
pp = 2,58%, a te su vrijednosti dobivene snima-
njem.

Ispitivanja dodatnog vremena dokazala su da
je nommalno ule$¢e dodatnih vremena
Pa = 8,00%. Boljim kori$tenjem dodatnih vreme-
na moze se posti¢i usteda od 13,13%.

Analiza pripremno-zavr$nog i dodatnog vreme-
na pokazala je da je moguce povecati operativno
vrijeme, tj. da bi normalna vrijednost trebala iz-
nositi:

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istrazivanjima 76,29%
mogude smanjenje pripremno-zavrsnih
vremena 0,00%
moguée smanjenje dodatnih vremena 13,13%
Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 89,42%

U jednom danu snimanja u poduzecu X, usta-
novljeno je da je sudjelovanje operativnog vreme-
na iznosilo 90,00%. Od 5 dana snimanja operativno
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vrijeme sudjeluje s 80,90% za 3 dana, uz posto-
je¢e nedostatke organizacije, $to dokazuje da nor-
malno sudjelovanje operativnog vremena s 89,42%
nije nerealno. Neophodno je u poduze¢ima podu-
zeti sve korake da se otklone nedostaci u organi-
zaciji i da se poveca sudjelovanje operativnog
vremena.

Prema srednjoj vrijednosti istrazivanja i sudje-
lovanju operativnog vremena od 76,29%, sudjelo-
vanje ostalih vremena, u odnosu na operativno
vrijeme, iznosi:

Ng 57 - .
Z, = N, ~100=T86'-100=3,38/6
Ny 107 .
Z = N, 100 = 1—686—-100=6,35A1
N, 361
A — 100 = ——— - 100 = 21,35%

Ny 1686
24 = 7 + 2, = 6,35 + 21,35 = 27,70%
2, + 24 = 3,38 + 27,70 = 31,08%

Prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena p, = 89,42%

z, = 2,87%

z4 = 8,90%

7, + 24 = 2,87 + 8,90 = 11,77%

5.13 H-rizontalna busilica

Stroj se nalazi u odjelu fine strojne obrade. Na
stroju radi jedan radnik.

Istrazivanja na horizontalnoj busilici provede-
na su u 8 poduzecéa, krez 25 radnih dana, tj. 25
smjena rada, i na osnovu 11.172 opaZanja.

Statisti¢ka obrada podataka pokazala je slije-
dede rezultate, tj. sudjelovanje elemenata radnog
vremena u strukturi vremena:

operativno vrijeme 66,46%
pripremno-zavrino vnijeme 6,19%
dodatno vrijeme 27,35%

Vrijeme transporta sudjeluje u dodatnom vre-
menu sa 5,39% ostala dodatna vremena 21,96%,
§to ukupno daje 27,35%.

Na osnovu analize stvarnih potreba za priprem-
no-zavréno i dodatno vrijeme, ustanovljeno je da
se normalnim sudjelovanjem pripremno-za-
vrinog vremena moZe smatrati 4,00% a
normalnim sudjelovanjem dodatnog vreme-
na 10,00%.

Provedemo li racionalizaciju i tehni¢ku organi-
zaciju finalnih pogona, moguce je posti¢i normal-
no sudjelovanje operativhog vremena:

Sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma distrazivanjima 66,46%
moguée smanjenje pripremno-zavrinih
vremena 2,19%
moguce smanjenje dodatnih vremena 17,35%
Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 86,00%



[strazivanja pokazuju da je maksimalno su-
djelovanje operativnog vremena na ovom stroju
87,11, a preko 80% da od 25 dana snimanja ima
6 dana (24%), $to dokazuje da odredivanje nor-
malnog sudjelovanja operativnog vremena nije ne-
realno.

Sudjelovanje pripremno-—zavrinog i dodatnog
vremena, u odnosu na operativno vrijeme, s 50,46%
preveliko je. Stoga je potrebno razmotriti ove vri-
jednosti, i to:

a) prema rezultatima istraZivanja

b) prema normalnom sudjelovanju operativ-

nog vremena

Prema rezultatima istrazivanja, tj. prema su-
djelovanju operativnog vremena od p, = 66,46%,
sudjelovanje dodatnih i pripremnozavr$nih vre-
mena, u odnosu na operativno, vrijeme iznosi:

Ny 692
L= 100 = s 100 = 9,32%
N 602
z, = N: -100 = a5 100 = 8,11%
= 00 222 100 = 33,08%
= NG 7425 '

2y =7, + 2, = 8,11 + 33,08 = 41,14%

7, + 24 = 9,32 4 41,14 = 50,46

Prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 86,00%, sudjelovanje pripremno
zavrinih i dodatnih vremena, u odnosu na opera-
tivno vrijeme, iznosi:

z, = 4,64%

zy = 11,62%

z, + zq = 4,64 + 11,62 = 16,26%

Prema prednjoj analizi, kad se postigne nor-
malno sudjelovanje elemenata radnog vremena,
dodaci na operativno vrijeme neée iznositi 50,46%,
nego svega 16,26%- Prema tome, provodenje ra-
cionalizacije rada je neophodno.

3.14 Formaina kruzna pila jednolisna

Pod pojmom formatna kruZna pila podrazumi-
jeva se, u nas$im pogonima, kruzna pila za kroje-
nje ploéa i fino prikrajanje masivnih elemenata.
To je jednolisna kruzna pila (fiksna), s pomi¢nim
stolom.

S gbzirom na funkcije ovog stroja, on se na-
lazi ili na kraju grube strojne obrade ili na po-
¢etku strojne obrade. Na stroju radi jedan radnik.

Istrazivanja na ovom stroju izvrienja su u pet
{vornica namje$taja, u 15 dana i pomocu 6.750
opazanja.

Struktura radnog vremena, na osnovu statis-
ti¢ke obrade podataka, sastoji se iz:

operativnog vremena 70,31%
pripremno-zavr$nog vremena 5,35%
dodatnog vremena 24,23%

S obzirom na interesantnost transporta, opa-
7ano je posebno vnijeme transporta, koje u vre-
menu smjene sudjeluje s 8,89%. Ve¢ ma prvi po-
gled, dodatna su vremena prevelika. Koliko je nor-
malno za dodatna vremeha, pokazat ¢e maredna
analiza,

Ispitana su i normalna uce$éa pripremno-za-
vrénog vremena, i ustanovljeno je slijedece:

— normalno uce$¢e pripremno-zavrs-
nog vremena treba da iznosi 4,00%, a nor-
malno uceS¢e dodatnog vremena 9,00%.
Ocite su narocito velike udtede koje je moguce
posti¢i na dodatnim vremenima. Analizom pri-
premno-zavr$nih i dodatnih vremena moguce je
poluditi povecanje operativnog vremena:

sudjelovanje osnovnog vremena prema

istrazivanjima 70,31%
moguce smanjenje pripremno-zavrinog
vremena 1,35%
mogucée smanjenje dodatnog vremena 15,34%
Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 87,00%

Racionalnijim radom moguce je povecanje ope-
rativnog vremena a time i proizvodnja za 16,5%.

Ucesée pripremno zavr$nih i dodatnih vreme-
na, u odnosu na operativno vrijeme, iznosi:

prema srednjoj vrijednosti istraZivanja, tj.
prema sudjelovanju operativnog vremena od
70,3194+

N 361
z, = ?:— 1100 = = 100 = 7,61%
N, 600 -
_ . = Ererel, = 0,
7= g 100 = e 100 = 12,64%
N, 1043
2y = —— 100 = ——— - 100 = 21,98%

Np 4746

24 =7, + 2, = 12,64 + 21,98 = 34,62%
2, +24 = 3,38 + 21,70 = 31,08%
2, + 7o = 1,61 + 34,62 = 42,23%

Prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena od 86,89%;

z, = 4,61%

zq = 10,32%

Z, + 24 = 4,61% + 10,32% = 14,93%
3.15 Univerzalni stroj za viSe operacija

Prema svojoj funkciji, stroj se nalazi u odjelu
fine strojne obrade. Na stroju rade dva radnika.
Na osnovu opazanja u pogonu XII, kroz 6
smjena, tj. 2.700 opaZanja, dobivena je slika rada
stroja u mavedeno] tvornici namjestaja. Struktura
radnog vremena, na osnovu istraZivanja, sastoji
se iz:
operativnog vremena 45,22%
pripremno-zavrinog vremena 17,96%
dodatnog vremena 36,81%

Univerzalni stroj za viSe operacija je visoko-
uéinski stroj, te se kao takav mora i opazati, od-
nosno moraju se analizirati istra?ivanjem posti-
gnuti rezultati.

Pripremno-zavr§no vrijeme kod
ovoga stroja je vrlo veliko obzirom da je pode3a-
vanje stroja prilicno komplicirano. Upravo stoga
je kod ovoga stroja narofito vazna veli¢ina rad-
nog naloga, tj. duljina trajanja jedne radne ope-
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racije za odnosni radni nalog. Nakon ispitivanja,
ustanovljeno je da snimljena vrijednost priprem-
no-zavrénog vremena odgovara normalnoj vrijed-
nosti.

Analizu dodatnih vremena na ovome
stroju takodcr je vrlo teSko provesti. Kriticki se
moZemo sa sigurno3¢u osvrnuti samo na trans-
portno vrijeme, koje, prema istrazivanju, iznosi
9,96%, a prema iskustvu u pogonu ne bi smjelo
biti vece od 1 — 2%.

Operativno vrijeme, prema istrazivanjima, iz-
nosi 45,22%. Prema Blankensteinu, za izvodenje
8 — 10 operacija na navedenom stroju, ulesée
operativnog vremena takoder treba biti cca 45%.
Kako su bile izvodene svega 4 operacije, smatra
se da su snimljeni rezultati neito nizi.

UceSce pripremno-zavrinih i dodatnih vreme-
na, u odnosu na cperativno vrijeme, iznosi:

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

Na 485

=, 100= 5, 100 = 397206
Ng 269

2=, 100 = o, 100 = 22,03%
N, 725

Ze= - —-100 = ' _—— 100 = 59,38%

N, 1221

Zg =2y + 2, = 22,03 + 59,38 = 81,41%
Zp + 24 = 39,72 + 8141 = 121,13%

Prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 45%, sudjelovanje ostalih ele-
menata radnog vremena, u odnosu na operativno
vrijeme, iznosi:

zq = 89%

z, = 34%

Z, + z4 = 89 + 34 = 123%

1z prednje analize, vidi se da je, uz potpuno
kori$tenje stroja moguce i vece sudjelovanje do-
datnih i pripremno-zavr$nih vremena-

3.16 Cilindri¢na brusilica

Cilindri¢na brusilica je stroj koji mozZe imati
dva ili tri valjka uz automatski pomak. Na stroju
rade dva radnika.

Na osnovu 13 dana opazanja u Sest poduzeca,
tj. na osnovu 5.790 opaZanja te statisticke obrade
podataka na cilindriénoj brusilici, dobivena je sli-
jedeca slika strukture radnog vremena:

operativno vrijeme 69,50%
pripremno-zavr$no vrijeme 11,17%
dodatno vrijeme 19,33%

Vrijeme transporta sudjeluje u dodatnom vre-
menu s 9,10%, tj. ostala dodatna vremena s
10,23%.

Pripremmno-zavr§no vrijeme ma ci-
lindriénoj brusilici je priliéno veliko. IstraZivanja
su pokazala da se normalnom vrijedno$¢u moze
smatrati u¢e$ée od 3,00%, u odnosu na vrijeme
smjene.
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Na dodatnom vremenu nije moguce
posti¢i vece ustede, jer je, kao normalna vrijed-
nost, dobiveno 11,00%, tj. moguce je povecati
operativno vrijeme za 8,33%.

Na osnovu analize pripremno-zavr$nog i dodat-
nog vremena, normalno uce$ée operativnog vre-
mena na cilindri¢noj brusilici iznosi:

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istrazivanjima 69,50%
moguce smanjenje pripremno zavr$nog
vremena 8,17%
moguce smanjenje dodatnog vremena 8,33%
Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 86,00%

Racionalizacija rada je jedini put da se opera-
tivno vrijeme poveca do maksimuma, a ostala
vremena smanje na minimum.

Prema srednjoj vrijednosti istrazivanja, tj.
prema sudjelovanju operativnog vremena od p, =
= 69,50%

Ng

647
p, = N, <100 = —— - 100 = 16,08%

5790

N. 527
7, = __N:— .100 = 5790 100 = 13,10%

*—.100 %2 100 = 14,71%
N, 5790 0 MO

Zg =2, + 2z, = 13,10 + 14,71 = 27,81%
z, +z4 = 16,08 + 27,81 = 43,89%

Prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena p, = 86%

z, = 3,5%

zq = 12,8%

z,+24=35+128=163%

Prema prednjoj analizi, potrebno je na cilin-
driénoj brusilici izvrSiti racionalizaciju rada i or-
ganizaciju radnog mjesta, tako da se pripremno-
-zavr$no i dodatno vrijeme dodaje operativhom
vremenu svega sa 16,3%, a ne 43,89%, kao $to je
rezultat istraZivanja, odnosno odraz sada$njeg
stanja.

Zy =

3.17 Traéna brusilica

Ovaj stroj malazi se u odjelu fine strojne ob-
rade, tadnije u odjelu za brusenje elemenata prije
povrsinske obrade. Na radnom mjestu radi samo
jedan radnik.

Istrazivanja sudjelovanja elemenata radnog
vremena, u odnosu na vrijeme smjene, izvr$ena
su u deset finalnih pogona na podruéju SRH,
kroz 54 radna dana, odnosno na osnovu 23.369
cpaZanja.

Struktura radnog vremena sastoji se iz:

operativnog vremena 76,78%
pripremno-zavr$nog vremena 5,12%
dodatnog vremena 18,10%



Prema Blankensteinu i Fabrickiju, normalno
uceS¢e pripremno-zavrdnog vremena
u odnosu na vrijeme smjene (1,33%—2,08%)
znatno je niZze od snimanjem dobivenih vrijedno-
sti. Na osnovu analize stvarno potrebnog rada i
komparacije s inozemnim podacima, ustanovljeno
je da se normalnim uée$éem pripremno-zavr$nog
vremena moze smatrati 2,5%. Ovo smanjenje pri-
premno-zavrinog vremena omogucava da se ope-
rativno vrijeme poveca za 2,62%.

Normalno ufe$¢e dodatnog vremena
iznosi 9%, a prema stvarnoj strukturi vremena je
duplo vece tj. 18,1%.

Da normalna vrijednost dodatnog vremena ni-
je pogre$no odredena, dokazuje ¢injenica da je
prigodom istrazivanja kroz 12 dana opazanja su-
djelovanje dodatnog vremena u strukturi radnog
vremena bilo manje od 9%. Ova dinjenica poka-
zuje da je ova vrijednost stvarno normalna vri-
jednost, te da se poboljsanjem rada i ovaj posto-
tak moZe umanyjiti.

Da bismo dobili vrijednost moguéeg poveda-
nja operativnog vremena kod tracne brusilice, po-
trebno je izvrditi analizu ustede pripremno-zavrs-
nog i dodatnog vremena.

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istrazivanjima 76,78%
moguce smanjenje pripremno-zavrinog
vremena 2,62%

moguée smanjenje dodatnih vremena = 9,10%

Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 88,50%
Prema srednjoj vrijednosti operativnog snim-
ljenog vremena p, = 76,78%, sudjelovanje dodat-
nih i pripremnozavrinih vremena, u odnosu na
operativno vrijeme, iznosi:

N 1197

Z, = N, ‘100=mA100=6,67%
Ny 1526

2= N, -100 = 179—45 -100 = 8,51%
N, 2704

Z, = —EIP— -100 = 7042 ° 100 = 15,07%

Zq = 2y + 2, = 8,51 + 15,07 = 23-58%
z, + 2, = 6,67 + 23,58 = 30,25%

Prema mormalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 88,50%

z, = 2,88%

zq = 10,17%

Zp + 24 = 10,17 + 2,88 = 13,05%

3.18 Tanjurasta brusilica

Ovaj stroj koristi se u tvornicama namjestaja
za prvu fazu brusenja slijepljenih ladica, kuciSta
i okvira, pakna, te za fino brusenje ¢eonih brido-
va, sitnijih elemenata stolica, Cetvrtaca itd.

Prema svojoj funkciji, stroj se nalazi u odjelu
fine strojne obrade, tj. ¢iS¢enja povrsina. Na stro-
ju radi sa svake strane po jedan radnik.

Istrazivanje sudjelovanja elemenata radnog
vremena provedeno je u 4 poduzeca, tj. na osnovu
6.750 opazanja te statisti¢ke obrade rezultata ko-
ja su pokazala slijedece sudjelovanje u strukturi
radnog vremena:

operativno vrijeme 72,15%
pripremno-zavrsno vrijeme 3,70%
dodatno vrijeme 24,15%

Unutar dodatnog vremena, narodito je veliko
vrijeme transporta tj. 10,12%.

Istrazivanja provedena na ovom stroju poka-
zala su da normalno sudjelovanje pripremn o-
zavrinog vremena odgovara rezultatu sni-
manja, tj. ona iznosi 3,70%. Analiza dokazuje da
se na ovom stroju, na pripremno-zavr$nom vre-
menu, ne moZe ni$ta od vremena ustedjeti u ko-
rist operativhog vremena. Snimljeno dodatno
vrijeme vrlo je veliko i nmeodrZivo, Ispitivanje je
pokazalo, da je, u normalnim uvjetima, ule$ce
dodatnog vremena u struktuni vremena
svega 9,00%, a $to, u odnosu na snimljene vrijed-
nosti, daje ustede od 15,15%.

Potrebno je provesti poboljSanje rada i pove-
¢ati operativno a smanjiti dodatno vrijeme.

Analize pripremno-zavrinih i dodatnih vreme-
na pokazale su slijedece rezultate:

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istrazivanjima 72,15%
mogudce smanjenje pripremno-zavrinog
vremena 0,00%
moguce smanjenje dodatnih vremena  15,15%
Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 87,30%

Da je normalno sudjelovanje osnovnog vreme-
na pravilno odredeno, potvrduje ¢injenica da je,
prema Fabrickiju, p, = 87,72%, a, prema Blanken-
steinu, p, = 92,4%.

Istrazivanja pokazuju da je u jednom danu po-
stignuto sudjelovanje osnovnog vremena u podu-
zecu IV od 87,33%, dakle, da ga je moguée po-
sti¢i. Primjena normalnog vremena kod normira-
nja, prije provodenja racionalizacije, moze sva-
kako vi$e naSkoditi nego koristiti.

Prema srednjoj vrijednosti snimanja, tj. pre-
ma sudjelovanju operativnog vremena od p, =
= 72,15%, ucte$ée dodatnih i pripremno-zavrinih
vremena, u odnosu na operativno vrijeme, je: -

zp — . “" = . =0, 0
Z‘ = . b~ ; . = 4, 00
—— i | — . = '4 %

7o = 7, + 7, = 14,02 + 19,45 = 33 47%
7, + 24 = 5,13 + 33,47 = 38,60%
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Prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 87,30%, ostala vremena iznose:

z, =42%

2y = 10,3%

Z,+ 2, =42+ 10,3 = 14,5%

3.19 Bubanj brusilica

Ovaj stroj je naj¢e$¢e u upotrebi u tvornica-
ma stolica, tj. pogonima koji proizvode namjestaj
od masivnih elemenata.

Prema svojoj funkciji, stroj se nalazi u odjelu
fine strojne obrade, tj. odjelu za ¢&iséenje povr-
sina. Na stroju moze sa svake strane radove obav-
ljati po jedan radnik.

Istrazivanja sudjelovanja elemenata radnog
vremena provedeno je u dva poduzeda, i to u po-
duzeéu T i poduzeéu II, pomocu 4.500 opazanja u
deset radnih dana IstraZivanja su pokazala, na

osnovu statisticke obrade podataka, slijedec¢u
strukturu radnog vremena:
operativno vrijeme 80,44%
pripremno-zavr§no vrijeme 2,56%
dodatno vrijeme 17,00%

Provedena istrazivanja pokazala su da je pri-
premno-zavr$no vrijeme, prema pojedinim grupa-
ma postotaka, sudjelovalo:

od 0 —2% 6 dana opazanja
od 2,1—4% R »
od 4,1—6% | B "

Pored srednje vrijednosti od 2,56% sudjelova-
nja pripremno-zavrinog vremena u strukturi vre-
mena, analiza po grupama (od po 2%) pokazuje
da se najveéi broj dana opazanja nalazi u prvoj
grupi, dakle od 0—2%.

Na osnovu komparacije sa inozemnim podaci-
ma i vrlo dobrim postignutim rezultatima u na-
§im finalnim pogonima, mormalno sudjelovanje
pripremno-zavrinog vrememna u struk-
turi vremena moze se smatrati 3%. Ovaj poda-
tak pokazuje da se na pripremno<zavr$nom vre-
menu ne moZe nista ustedjeti u korist operativnog
vremena.

Normalno uteS¢e dodatnog vremena
ustanovljeno je sa 9,00%. Prema tome mjegovom
uStedom mogudée je povecati operativno vrijeme
za 8%.

Analize pripremnozavr$nog i dodatnog vre-
mena pokazale su slijedece rezultate:

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istrazivanjima

mogude smanjenje pripremno-zavr$nog

vremena + 0,00%

moguce smanjenje dodatnih vremena  8,00%

88,44%
— 0,44%

Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 88,00%

Istrazivanja pokazuju da se najvece sudjelova-
nje operativnog vremena, tj. kroz 5 dana opaZa-
nja, nalazi u grupi od 75,1% do 80%, dva dana
opazanja u grupi od 80,1% do 85% i dva dana
opazanja u grupi od 85,1% do 90%.

80,44%
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Prema prednjoj vrijednosti snimanja tj. pre-
ma sudjelovanju operativnog vremena od p, =
= 80,44%, sudjelovanje dodatnih i pripremno-za-
vrSnih vremena, u odnosu na operativno vrijeme,
je:

=% 1500 = 3,18%
TN, T 3e0 T
e 100 . 100 = 5,33%
AEON, T 360 TR
N 100 ol 100 = 15,80%
=N, T 3620 T O

Zg = 7y + 2, = 5,33 + 15,80 = 21,13%
2y + 24 = 3,18 + 21,13 = 24,31%

Prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 88,44%, ostala vremena iznose:

z, = 3,4%

z, = 8,15%

z, + 2, =34+ 8,15 =11,55%

3.20 Hidrauli¢na presa

Ovaj stroj sluzi za furniranje ploha, a nalazi
se u odjelu strojne obrade. Na stroju je radilo
pet radnika.

IstraZivanje elemenata radnog vremena pro-
vedeno je na osnovu 1.800 opaZanja te statisticke
obrade podataka i dalo slijedece rezultate:

operativno vrijeme 56,28%
pripremno-zavr$no vrijeme  14,61%
dodatno vrijeme 29,11%

Prema provedenoj analizi, radi priprem-
no-zavr$nog vremena, mogud su maksi-
malni gubici od 18 minuta, tj. 4% u vremenu
smjene, a $to se moze smatrati normalnim uces-
éem.

Nadalje, prema provedenoj analizi dodatno vri-
jeme sastoji se iz: X

— osobnog dodatnog vremena, .
22,5 min. 5%

o radu nezavisnog
— stvarno dodatnog vremena 18,0 , 4%
— osobnog dodatnog vremena,

o radu zavisnog 135 , 3%
Normalno sudjelovanje do-

datnog vremena 540 ,, 12%

Operativno vrijeme, na osnovu istraZivanja, iz-
nosi p, = 56,28%. Na osnovu analize pripremno-
zavr$nih i dodatnih vremena mogude je ustano-
viti normalno sudjelovanje operativnog vremena:

ucesée operativnog vremena prema is-

trazivanjima 56,28%
moguce smanjenje pripremno-zavrsnog
vremena 10,61%

moguce smanjenje dodatnog vremena 17,11%

Normalno sudjelovanje operativnog

vremena 84,00%

Prema Fabrickiju, normalno sudjelovanje ope-
rativnog vremena je niZe za 3,5%, no smatramo
da moramo biti vrlo zadovoljni ukoliko u final-



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

Prema rezultatima istrazivanja, tj. prema su-
djelovanju operativnhog vremena od p, = 56,28%,
sudjelovanje dodatnih i pripremno-zavr$nih vre-
mena, u odnosu na operativno vrijeme, iznosi:

N 2
2, = N:A 1100 = 0o 100 = 25,96%
N 258
7, = ET— 1100 = - 100 = 2547%
P
N, 66
i 300 s T 0= 0
Be= g 100 = g5+ 100 = 2626%

24 = 7, + 2, = 2547 + 26,26 = 51,13%
2, + 24 = 25,96 + 51,73 = 77,69%

Prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 84%, sudjelovanje pripremno-
-zavr$nog i dodatnog vremena, u odnosu na opera-
tivno vrijeme, iznosi:

z, = 4,15%

zy = 14,30%

z, +z4 = 4,75 4 14,30 = 19,05%

3.21 Visokofrekventna presa

Visokofrekventna pre$a je uredaj za preSanje,
uz dodatak visoko-frekventnog uredaja za suse-
nje ljepila: U nasim tvornicama namjeStaja upo-
trebljava se za lijepljenje sjediSta iz furnirskih li-
stova kao i naslona, lijepljenje rubnih ljetvica i
ostalih elemenata. Lijepljenje pomocu visokofrek-
ventnog uredaja obavlja se kako kod ravnih bri-
dova tako i kod spojeva pomocu pera i utora. Na
ovom radnom mjestu rade dva radnika.

Na osnovu ispitivanja provedenih u poduzecu
IT i u poduzeéu VIII te statistitke obrade rezul-
tata, uée$ée elemenata radnog vremena u vreme-
nu smjene iznosi:

operativno vrijeme 79,24%
pripremno-zavréno vrijeme 4,53%
dodatno vrijeme 16,23%

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

Za normalno pustanje u rad, obustavljanje ra-
da, otklanjanje sitnijih gre$aka itd., dakle, za nor-
malne pripremno-zavrine radove, do-
voljno je u vremenu smjene cca 9 minuta, tj. 2%.
Prema prednjoj analizi, uz ukljuenje posebnih
pripremno-zavr$nih vremena u osnovno vrijeme,
normalnim pripremno-zavr$nim vremenom sma-
tra se sudjelovanjem od 2%.

Eliminiramo li nepotrebno vrijeme transporta,
ostaje dodatno vrijeme od 9,61%, koje se
mozZe nesto smanjiti ili priznati kao potreba s ob-
zirom na to da je 5%, tj. 22,5 minuta, potrebno za
li¢ne potrebe i zamor na radu, a daljnjih 3,00%,
tj. 13,5 minuta, za ostala stvarno dodatna vreme-
na i dodatna vremena o radu zavisna.

Prema tome, normalno dodatno vrijeme sudje-
luje s 8%, a moguca usteda je 8,23%.

Operativno vrijeme, na osnovu istraZivanja, iz-
nosi 79,24%. Prema analizi pripremno-zavr$nog i
dodatnog vremena, mogude je izvrSiti povecanje
operativnog vremena:

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istrazivanjima

moguce smanjenje pripremno-zavr§nog

vremena

moguée smanjenje dodatnog vremena

79,24%

2,53%
8,23%

Normalno
vremena

sudjelovanje operativnog
90,00%

Prema srednjoj vrijednosti snimanja, tj. pre-
ma sudjelovanju od p, = 79,24%, sudjelovanje do-
datnih i pripremno-zavr$nih vremena, u odnosu
na operativno vrijeme, iznosi:

Ng 102
=g 100= Tray 100 = 5.72%
Ne 100 9 100 = 8,36%
AN, 0T q7sy T OO0
*—.100 S8, 100 = 12,11%
W= g, e RSl

Zg = Z, + 2, = 8,36 + 12,11 = 20,47%
z, + zq = 5,72 + 20,47 = 26,19%

Prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 90,00%

2, = 2,22%

7z, = 8,88%

z, +z4 = 2,22 + 8,88 = 11,10%

3.22 Spricanje lakom

Spricanje lakom vrs$i se u odjelu lakiranja,
gdje se lak nanosi na drvo pomocu tlatnog uprs-
kivanja laka u okviru kabine za $pricanje.

Na radnom mjestu rade gotovo redovito dva,
a katkada samo jedan radnik.

Istrazivanja sudjelovanja elemenata radnog
vremena na radnom mjestu $pricanje lakom pro-
vedeno je u 7 poduzeca kroz 16 radnih dana, a na
osnovu 6.953 opaZanja, te statistitke obrade re-
zultata. Navedenim istraZivanjima ustanovljeno
je za sva opaZanja prosjetno sudjelovanje eleme-
nata radnog vremena, a koja zajedno iznose:

operativno vrijeme 67,40%
pripremnozavr$no vrijeme - 10,10%
dodatno vrijeme 22,50%

U dodatnom vremenu nalazi se vrijeme trans-
porta s 9,02% i ostala dodatna vremena s 13,48%.

Iz analize pripremno-zavr$nog vre-
mena na radnom mjestu prskanje lakom, dola-
zimo do konstatacije da se u pripremno-zavr$no
vrijeme treba normalno zaratunati dnevno vrije-
me od 22,5 minuta, tj. 5% za redovito odrZavanje
radnog mjesta, dok se izmjene boje ili laka i sve
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ostale izvanredne gubitke na pripremno-zavrinom
vremenu treba posebno kod obracuna potrebnog
radnog vremena priznati.

Analiza dodatnog vremena dala je ove
rezultate:

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

1. vrijeme transpornta

2. osobnododatno o radu ne-

13,5 min 3,00%

zavisno 300 ,  6,67T%
3. stvarno dodatno i osobno
dodatno o radu zavisno 150 ,  3,33%

UKUPNO 58,5 min 13,00%

Prethodne analize pripremno-zavrinog i dodat-

nog vremena ukazuju na moguce povecanje ope-

rativnog vremena, odnosno na moguée normalno

sudjelovanje osnovnog vremena. USteda na osta-

lim elementima mora se direktno odraziti na po-
vec¢anju operativnog vremena.

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istrazivanjima 67,40%
moguce smanjenje pripremno-zavrénih
vremena 5,10%
moguce smanjenje dodatnih vremena 9,50%
Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 82,00%

Prema rezultatima istrazivanja, tj. prema uées-
¢u operativnog vremena od 67,40%, sudjelovanje
pripremno-zavr$nih i dodatnih vremena, u odno-
su na operativno vrijeme, iznosi: )

N, 702
z, = —N:— 1100 = 20100 = 14,98%
N 627
z, = —NT— 1100 = e - 100 = 13,38%
P
! 30
e T Ty = 9
2= 100 = g 100 = 19.99%

Zy =7, + 2, = 13,38 + 19,99 = 33,37%
z, + 7, = 14,98 + 33,37 = 48,35%

Prema normalnom sudjelovanju vremena od
p, = 82,00%, sudjelovanje pripremno-zavrinih i
dodatnih vremena, u odnosu na operativno vrije-
me, iznosi:

z, = 6,09%

zg = 15,83%

z, +z4 = 6,09 + 15,83 = 21,92%

3.23 R- R- M. potitiranje

Radi interesatnosti i komparacije ruénih i
strojnoru¢nih radnih mjesta, opazano je nekoli-
ko, medu kojima je i ovo radno mjesto.

Pod »ruénim radnim mjestom politiranja« pod-
razumijevaju se ovi ruéni radovi, nakon &prica-
nja lakom:

— brusenje laka,

— razdjeljivanje,

— politiranje.
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Struktura radnog vremena, na osnovu istraZi-
vanja i statisticke obrade podataka, sastoji se iz
slijedecih elemenata radnog vremena:

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

Dodatno vrijeme sastoji s¢ iz vremena trans-
porta 5,34% i ostalih dodatnih vremena 10,22%.

Prema Blankensteinu, pripremno-zavr§-
na vremena tako su mala da ih nema smisla
posebno evidentirati, nego se uklapaju zajedno s
dodatnim vremenima. Najve¢i dio gotovo ih i ne-
ma, jer rad radnika na ru¢noj povr$inskoj obradi
te¢e bez ikakvih priprema. Ukoliko se na pojedi-
nim elementima pojavi posebni oblik pripreme,
dobro je da se posebno snimi i prizna. Priprema
mocila i politure nije gubitak na vremenu, jer taj
posao obavi poseban za to odredeni radnik, s do-
noSenjem odnosnog materijala na radno mjesto.
Ovaj posao mora obavljati samo jedan radnik i
stoga jer je on upucen u mije$anje i omjere, a
osobito kod izrade mocila, gdje se mora dobro
paziti da nijanse modcila odgovaraju uzorku po ko-
jemu radimo. Prema naprijed navedenoj analizi,
dolazimo do zaklju¢ka da pripremno-zavrino vri-
jeme na ru¢noj povrsinskoj obradi nije potrebno.
Analizirajué¢i sve momente i sve nedostatke or-
ganizacije rada i istraZujudéi koji je najkrupniji
nedostatak, do$li smo do zakljucka (autor u za-
jednici sa strunjacima u proizvodnji) da bi se
kao normalno dodatno vrijeme trebalo smatrati:

1) 5% kao osobno dodatno vrijeme o radu ne-

zavisno i -

2) 5% kao dodatak za ostala dodatna i pri-

premno-zavrina vremena.

Normalno sudjelovanje dodatnih vreme-
na na ruénom radnom mjestu u odjelu politira-
nja je pg =10%.

Prosjetno operativno vrijeme na ruénim rad-
nim mjestma politiranja, na osnovu istraZivanja,
je 79,38%. Na prvi pogled, a u odnosu na rezul-
tate istraZivanja strojnih radnih mjesta, ovaj po-
datak izgleda visok, no nije tako. Veé je napri-
jed obrazloZeno pripremnozavréno i dodatno vri-
jeme, tj. osnovne mogucénosti za povecanje opera-
tivnog vremena. Utede na navedenim vremeni-
ma, sa stvarnim operativnim vremenom, daju nor-
malno sudjelovanje operativnog vremena, a $to
iznosi:

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istraZivanjima 79,38%
moguce smanjenje pripremno-zavrénog
vremena 5,06%
moguce smanjenje dodatnih vremena  5,56%
Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 90,00%

Prema srednjoj vrijednosti operativnog vreme-
na na bazi istraZivanja (p, = 79,38%), sudjelova-
nje pripremno-zavrénih i dodatnih vremena, u cd-
nosu na operativno vrijeme, iznosi:

N 925 '
z, = N: 1100 = 7 100 = 6,37%
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Zy =2, + 2, = 6,19 + 12,87 = 19,66%
2z, + 24 = 6,37 + 19,66 = 26,03%

Prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena p, = 90%

z, = 0,00%

zy = 11,10%

U dodatnom vremenu sadrzano je i pripremno-
-zavr$no vrijeme.

3.24 R. R. M. montaza

Pod pojmom »ru¢no radno mjesto montaza,
podrazumijeva se kona¢na montaZa, tj. montaZa
korpusa iz elemenata.

Broj radnika takoder ¢e ovisiti o artiklu i o
veli¢ini dnevnog kapaciteta odjela montaze. Kod
veceg kapaciteta bit ¢e za montazu nekog artikla
potreban veéi broj radnika nego kod manjeg ka-
paciteta.

Istrazivanja sudjelovanja elemenata radnog
vremena u odnosu na vrijeme smjene izvrsena su
na ovom radnom mjestu u deset tvornica namje-
$taja na podrucju SRH, kroz 91 dan a na osnovu
40.425 opazanja i statistitke obrade podataka.

Srednja vrijednost uce$¢a elemenata radnog
vremena sastoji se iz:

operativnog vremena 74,30%
pripremno-zavrinog vremena 4,28%
dodatnog vremena 21,42%

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

Na osnovu sagledavanja spomenutog problema
u samim pogonima i razgovora sa struénjacima
za provodenje racionalizacije, smatramo da je bo-
lje ako se kod »ru¢nog radnog mjesta zavrina
montaza« pripremno zavr$no vrijeme
ne iskazuje posebno, nego uklopi u obradun s do-
datnim vremenom.

Normalno u¢e$ée dodatnog vremena na
osnovu ispitivanja iznosi 10%. Prema tome, mo-
guce su ustede od 11,42%, tj. povecanje operativ-
nog vremena.

Prema Fabrickiju i Blankensteinu, sudjelova-
nje operativnog vremena na odnosnom radnom
mjestu iznosi 90%. Prethodna analiza pripremno-
-zavrénog i dodatnog vremena pokazala je koliko
su realna normalna sudjelovanja za pojedine ele-
mente radnog vremena. Pomocu ovih analiza mo-
zemo dodi i do normalnog ues$éa operativnog vre-
mena.

Sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istrazivanjima 74,30%
moguée smanjenje pripremno-zavrinog
vremena 4,28%

moguée smanjenje dodatnog vremena 11,42%
Normalno sudjelovanje operativnog

vremena 90,00%

Jo§ jednom podvla¢imo da je 13% opaZanja
pokazalo normalno sudjelovanje operativnog vre-
mena 90% i viSe.

Prema srednjoj vrijednosti istrazivanja sudje-
lovanja operativnog vremena od p, = 74,30%, su-
djelovanje dodatnih i pripremno-zavrinih vreme-
na, u odnosu na vrijeme smjene, iznosi:

N 0= 2P2 00 = 579
Np 30036 ?
Ny 1698

= —N—p— -100 = 30036 - 100 = 5,65%

- L 100 = el -100 = 20,18%
Np 30036 ¢

Zq = 24 + 2, = 5,65% + 20,18% = 25,83%

zZy + zq = 5,77 + 25,83 = 31,60%

Prema normalnom sudjelovanju operativnog
vremena od p, = 90%, sudjelovanje dodatnih i pri-
premno-zavrsnih vremena, u odnosu na operativ-
no vrijeme, iznosi:

z, = U,00%

Zq = 11,10%

U dodatnom vremenu sadrZzano je i pripremno-
~ZavIsno vrijeme.

3.25 R. R. M. tapeciranje

Ovdje su obuhvacena sva radna mjesta u tape-
tariji, tj. odjelu za izvodenje tapeciranih lezajeva
na klasicni nadin.

Istrazivanje sudjelovanja elemenata radnog
vremena u tapetariji izvrSeno je svega u jednom
poduzecu, ali kroz 24 dana snimanja, Lj. na 0sno-
vu 10.800 opazanja te statisticke oorade podataka

Srednja vrijednost sudjelovanja elemenata rad-
nog vremena sastoji se iz:

operativnog vremena 86,34%
pripremno-zavrinog vremena 2,60%
dodatnog vremena 11,06%

Dodatno vrijeme sastoji se iz 2,060% vremena
transporta i 9,00% ostalih dodatnih vremena. Pro-
vedena su istrazivanja, te je ustanovljeno da se
normalnim pripremno-zavrsnim vre-
menom mogu smatrati rezultatl istrazivanja od
2,60%,. UStede na radnom vremenu, racionalizaci-
jom pripremno-zavrsnog vremena, kod ru¢nih rad-
nih mjesta u tapetariji, nije moguce postici.

Istrazivanje je takoder pokazalo da je normal-
no ucesce dodatnog vrememna 7%.

Operativno vrijeme na osnovu 1strazivanja iz-
nosi p, = 86,34%. Vazno je napomenuti da nije
znatna razlika izmedu ekstremnog minimuma i
ekstremnog maksimuma (79,11%—89,78% ).

Na osnovu analize pripremno-zavr$nog i do-
datnog vremena, moguce je ustanoviti mormalno
sudjelovanje operativnog vremena.

Sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istraZivanjima 86,34%
moguce smanjenje pripremno-zavr$nog
vremena . 0,00%
moguée smanjenje dodatnih vremena 4,06%
Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 90,40%

E
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Sudjelovanje elemenata radnog vremena pri
sudjelovanju operativnog vremena od p, = 86,34%:

N 281
2, = N‘: 1100 = == 100 = 3,01%
Ny 22
- —. N 3 0
7= g 100 = oo 100 = 2.38%
N,

100 At 100 = 10,429
Np‘°‘9325' = Az

Za=17 =238 + 1042 = 12,80%
z, + 74 = 301 + 12,80 = 1581%

|
l
|

Zy =

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

z, = 2,88%

zq = 71,76%

Zy + 24 = 2,88 + 7,76 = 10,64%

3.26 R. R. M. lijepljenje

Pod nazivom »ru¢no radno mjesto lijepljenje«
smatra se lijepljenje masiva, tj. lijepljenje okvi-
ra, sljubnica itd., odnosno sljepljivanje elemenata
u podsklopu ili sklopu, uz pomoé ru¢nih naprava
za lijepljenje. Lijepljenje se nalazi u strojnoj ob-
radi, a izvodi se nakon obrade elemenata koji se
sljepljuju.

Na osnovu ispitivanja provedenih u Cetiri po-
duzeda, ustanovljena je, pomoc¢u 6300 opaZanja te
statisticke obrade podataka, struktura radnog
vremena koje iznosi:

operativno vrijeme 80,92%
pripremno-zavr$no vrijeme 2,60%
dodatno vrijeme 16,48%

Dodatno vrijeme sastoji se iz vremena trans-
porta 4,79% i ostalih dodatnih vremena 11,69%.

Blankenstein gotovo zanemaruje priprem-
no-zavréno vrijeme kod ovog radnog mje-
sta s obzirom na njegovu minimalnu vrijednost.
U pogonima gdje je priprema rada, odnosno pri-
prema proizvodnje, bolje organizirana, pripremno-
zavr$no vrijeme gotovo se moZe i zanemariti. U
nasim prilikama, za na$ nivo onganizacije proiz-
vodnje, moZe se kao normalna vrijednost sma-
trati da je p, = 2,00%. _

Vrlo je te$ko nadi normalno vrijeme s obzirom
da se lijepljenje ne obavlja uvijek jednako. Po-
stupci lijepljenja, iako svi ulaze u ru¢no radno
mjesto (jer nisu rad ma stroju nego samo na po-
modnim napravama za lijepljenje), vrlo su razli-
¢iti. Sudjelovanje dodatmih vremena u
strukturi radnog vremena uglavnom ovisi o orga-
nizaciji rada, no s obzirom na rezultate istraZiva-
nja i stvarne vrijednosti ispitivanja, normalnim
sudjelovanjem dodatnog vremena kod »ruénog
radnog mjesta lijepljenje« moze se smatrati su-
djelovanje od 5%, za osobno dodatno vrijeme
nezavisno o radu, i 5% za sve ostale gubitke na
radnom vremenu, $to ukupno daje 10%.
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Na osnovu prednjih analiza, ustanovljena su
normalna sudjelovanja za pripremno-zavrino i do-
datno vrijeme, kao i moguc¢nosti pove¢anja opera-
tivnog vremena:

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istrazivanjima 80,92%
moguce smanjenje pripremno-zavrinog
vremena 0,60%
moguée smanjenje dodatnih vremena 6,48%
Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 88,00%

Sudjelovanje elemenata radnog vremena, u od-
nosu na operativno vrijeme, za operativno vrije-
me od p, = 80,92%

M o0 2 og=322%
BTN, T 5008 T T
N
= = .100 = 5,92%
AT N 100= "5008 ’
N, 736
Z = 100 = ——— - 100 = 14,44%

N, 5098

24 = 7, + 7, = 592 + 14,44 = 20,36%
Za + 75 = 3,22 + 20,36 = 23,58%

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

z,=221%

zy = 11,36%

2z, + 24 = 2,27 + 11,36 = 13,63%

327 R. R. M- Brusenje

»Ruéno radno mjesto brusenje« je ¢isto ruéno
radno mjesto, bez ikakvih naprava i pomagala za
rad, a zadatak mu je da fino izbrusi one dijelove
masivnih elemenata koji strojem nisu dobro iz-
brudeni. Upravo zbog toga $to je ovo &isto ruéno
radno mjesto, bilo ga je potrebno opaZati da se
ustanovi kako se krecu sudjelovanja elemenata
radnog vremena na njemu,

Istrazivanja sudjelovanja elemenata radnog
vremena na »ru¢nom radnom mjestu brudenje«
provedena su u 6 finalnih pogona, i to-uglavnom
na izradi masivnog namjestaja. Ova opaZanja iz-
vrSena su kroz 48 dana snimanja, tj. na osnovu
21.600 opazanja, te statistitke obrade podataka.

Istrazivanja su pokazala slijedece sudjelovanje
elemenata radnog vremena u strukturi vremena:

operativno vrijeme 80,30%
pripremno-zavrsno vrijeme 2,01%
dodatno vrijeme 17,69%

Na osnovu opaZanja radnog mjesta u proiz-
vodnji, smatramo da na ovom radnom mjestu ni-
je potrebno osguranje posebnog vremena za pri-
premno-zavri$no vrijeme.

Normalno dodatno vrijeme, prema is-
traZivanju, iznosi 11% u strukturi radnog vre-
mena. -



Analize pripremno-zavrinog i operativnog vre-
mena pokazale su mogucnosti povecanja opera-
tivnog vremena kod »ru¢nog radnog mjesta bru-
Senjec.

sudjelovanje operativnog vremena pre-

ma istrazivanjima 80,30%
moguénost smanjenja pripremno-za-
vrinih vremena 2,01%
moguce smanjenje dodatnih vremena  6,69%
Normalno sudjelovanje operativnog
vremena 89,00%

Prema rezultatima istrazivanja, tj. prema su-
djelovanju operativnog vremena od p, = 80,30%,
sudjelovanje dodatnih i pripremno-zavr$nih vre-
mena, u odnosu na operativno vrijeme, iznosi:

Ny 434
7= 100 = [ 100 = 2,50%
Ny 1219
%= —N—~100= m.100=7,03%
P
. TS 9
=", 100= qy345 100 =1500%

z4 =2, + 2, = 7,03 + 15,00 = 22,03%
2, + 24 = 2,50 + 22,03 = 24,53%

Prema normalnom sudjel'ovanju operativnog
vremena od p, = 89,00%, sudjelovanje pripremno-
zavrénog i dodatnog vremena, u odnosu na opera-
tivno vrijeme, iznosi:

z, = 0,00%

Zq = 12,40%

z, + zq = 0,00 + 12,40 = 12,40%

Racionalizacijom ovog radnog mjesta moZe se
dodatak na operativno vrijeme smanjiti od 24,53%
na 12,40%.

b) REZULTATI ISTRAZIVANJA PO SKUPINA-
MA RADNIH MJESTA
Kao §to je u poglavlju »Metodika rada« opisa-
no, strojevi i radna mjesta razvrstani su, prema
svojim funkcijama i mjestu u odjelu, u devet sku-
pina.

I skupina

U I skupinu ulaze strojevi iz krojadnice ma-
sivnog drva

1. klatna pila,

2. kruZna pila — ruéni pomak,

3. kruzna pila — automatski pomak,

4. tra¢na pila

Struktura radnog vremena:
Prema Prema
istraziva- normalnom
njima sudjelovanju
operativno vrijeme 65,68% 86,29%
pripremno-zavréno vrijeme 5,76% 3,12%
dodatno vrijeme 28,56% 9,99%

Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na

operativno vrijeme:

Prema Prema
istraziva- normalnom
njima sudjelovanju
pripremno-zavr$no vrijeme 8,77% 4,17%
dodatno vrijeme 43,50% 11,61%
Ukupno pripremno-zavr$no
i dodatno vrijeme 52,26% 15,78%

Strojevi I skupine opaZzani su u svim poduze-
¢ima u odjelu krojaénice masivnih elemenata. Sta-
tisticka obrada izvr$ena je na osnovu 38.477 ukup-
nih opaZanja za sva 4 radna mjesta i sva opaZzana
poduzeca.

U ovom prikazu dani su ukupni rezultati.

II Skupina

U 1I skupinu ulaze strojevi grube strojne ob-
rade:

5. ravnalica,

6. blanjalica,

7. &etverostrana blanjalica

Struktura radnog vremena:

Prema Prema

istraziva- normalnom

njima sudjelovanju
operativno vrijeme 70,11% 84,63%
pripremno-zavr$no vrijeme 6,96% 5,69%
dodatno vrijeme 22,93% 9,68%

Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na
operativno vrijeme:

Prema Prema
istraziva- normalnom
njima sudjelovanju

6,43%

pripremnozavr$no vrijeme 9,93%

dodatno vrijeme 32,70% 11,30%
ukupno pripremno-zavr3no

i dodatno vrijeme 42,63% 17,73%

Strojevi druge skupine opazani su u odjelu
grube strojne obrade. Statisticka obrada podata-
ka rezultat je 26.020 opaZanja izvr3enih kroz 58
dana snimanja.

III skupina

U III skupinu ulaze strojevi koji su karakte-
ristiéni za tvornice stclica, a nalaze se izmedu
krojacnice i strojne obrade. U ovu skupinu svrs-
tani su ovi strojevi:

8. tokarski stroj

9. stroj za savijanje.
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Struktura radnog vremena:

Prema Prema
istraziva- normalnom
njima sudjelovanju
operativno vrijeme 69,61% 83,80%
pripremno-zavrsno vrijeme 6,26% 5,18%
doaatno vrijeme 24,13% 11,02%

Sudjelovanje ostalih elemenata u odnosu na
operativno vrijeme:

Prema

Prema
istraziva- normalnom
njima sudjelovanju
pripremno-zavr$no vrijeme 8,99% 5,93%
dodatno vrijeme 34,66% 13,20%
ukupno pripremno-zavrsno
1 dodatno vrijeme 43,64%

19,13%

Tokarski stroj nalazi se u gruboj strojnoj ob-
radi, dok se stroj za savijanje nalazi u posebnom
oajelu za savijanje, no ovadva stroja, odnosno
raana mjesta, umaju aosta zjedmiékKin momena-
la, te su stoga i stavljeni u istu skupinu. Stati-
sticka obrada podataka ove skupine rezultat je
12.945 opazanja kroz 2Y radnih aana.

1V skupina

U IV skupinu ulaze strojevi strojne obrade za
glodanje:

10. stolna glodalica,

11. nadstomna giodalica.

Struktura radnog vremena:

Prema Prema

istraziva- normalnom

njima sudjelovanju
operativno vrijeme 69,89% 82,19%
pripremno-zavr$no vrijeme 8,82% 7,04%
doaatno vrijeme 21,29% 10,77%

Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na
operativno vrijeme:

Prema Prema
istraziva- normalnom
njima sudjelovanju
pripremno-zavrino vrijeme 12,62% 8,65%
aodatno vrijeme 30,46% 13,18%
UKUpNo pripremno-zavrsno
i dodatno vrijeme 43,08% 21,83%

Strojevi za glodanje normalno se u proizvod-
nji namjedtaja posebno grupiraju, iako se nalaze
u odjelu strojne obrade, Sto je i ovdje uginjeno.
Statisti¢ka obrada podataka ove skupine obra-
dena je na osnovu 32.562 opaZanja, kroz 73 radna
dana.

V. skupina
Ovamo ulaze strojevi strojne obrade za busle-
nje, formatiziranje i profiliranje:
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12. ¢eparica jednostrana,

13. horizontalna busilica,

14. formatna jednolisna kruzna pila,
15. univerzalni stroj za vise operacija.

Struktura radnog vremena za ovu skupinu da-
Je slijedecu sliku:

Prema Prema

istraziva- normalnom
njima uce$éu
operativno vrijeme 66,04% 81,78%
pripremno-zavrino vrijeme 6,99% 8,12%
dodatno vrijeme 26,97% 10,10%

Sudjelovanje ostalih elemenata u odnosu na
operativno vrijeme:

Prema Prema
istraziva- normalnom
njima uce$cu
pripremno-zavrino vrijeme 10,58% 11,26%
dodatno vrijeme 40,85% 12,711%
ukupno pripremno-zavrino
i dodatno vrijeme 51,43% 23,97%

Ova skupina strojeva nalazi se u tvornicama
namje$taja, takoder kao i prethodna skupina, u
odjelu strojne obrade. Statisti¢ka obrada ove sku-
pine izvrSena je na osnovu 22.832 opaZanja, kroz
51 radni dan snimanja.

VI skupina

Strojevi koji sainjavaju VI skupinu nalaze se
u sastavu fine strojne obrade, a imaju za zada-
tak brusenje povrsina:

16. cilindri¢na brusilica,

17. traéna brusilica,

18. tanjurasta brusilica,

19. bubanj brusilica.

Struktura radnog vremena VI skupine:

Prema Prema

istraZiva- normalnom

njima sudjelovanju
operativno vrijeme 75,36% 87,88%
pripremno-zavr$no vrijeme 547% . 2,83%
dodatno vrijeme 19,17% 9,29%

Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na
operativno vrijeme:

Prema Prema
istraziva- normalnom
njima sudjelovanju
pripremno-zavrino vrijeme 7,25% 3,23%
dodatno vrijeme 25,43% 10,30%
ukupno pripremno-zavr$no
i dodatno vrijeme 32,68% 13,53%




Istrazivanja su provedena na osnovu 40.409
opaZzanja, u 92 radna dana, te statisticke obrade
podataka.

VII skupina

Strojevi koji ulaze u ovu skupinu nalaze se u
odjelu strojne obrade, a sluze za lijepljenje:

20. hidrauli¢na presa,

21. visokofrekventna presa.

Struktura radnog vremena VII skupine:

Prema Prema

istraziva- normalnom

njima sudjelovanju
operativno vrijeme 69,04% 87,33%
pripremno-zavr$no vrijeme 9,01% 2,89%
dedatno vrijeme 21,95% 9,78%

Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na
operativno vrijeme:

Prema Prema
istraZiva- normalnom
njima sudjelovanju
pripremno-zavr$no vrijeme 13,05% 3,14%
dodatno vrijeme 31,80% 10,86%
ukupno pripremno-zavr$no
i dodatno vrijeme 44 85% 14,00%

Istrazivanja ove skupine strojeva provedena su
na osnovu 4.050 opaZanja, u devet radnih dana,
te statisti¢ke obrade podataka.

VIII skupina

Ova skupina obuhvaca radove koji se obavlja-
ju u odjelu povrsinske obrade:

22. $pricanje lakom,

23. ru¢no radno mjesto politiranje.

%

Struktura radnog vremena ove skupine daje
slijedecu sliku:

Prema

Prema

istraziva- normalnom

njima sudjelovanju
operativno vrijeme 76,08% 87,80%
pripremno-zavréno vrijeme 6,45% 1,38%
dodatno vrijeme 17,47% 10,82%

Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na
operativno vrijeme:

Prema Prema

istraziva- ncrmalnom

njima sudjelovanju
pripremno-zavr$no vrijeme 8,47% 1,49%
dodatno vrijeme 22,96% 12,25%
ukupno 3143% 13,74%

Snimanja su vr§ena kroz 25.243 opaZanja, tj.
u vremenu od 57 radnih dana, a statisticka obra-
da dala je gornje rezultate. '

IX skupina

U ovu skupinu ulaze samo ru¢na radna mje-
staito:

24. ru¢no radno mjesto montaZa,

25. ruéno radno mjesto tapeciranje,

26. ru¢no radno mjesto lijepljenje masiva,

27. ru¢no radno mjesto brusenje (&iscenje)

Struktura radnog vremena IX skupine, u ko-

joj se nalaze samo ru¢na radna mjesta, daje sli-
jededu sliku:

%
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Slika 6. — Pregled rezultata po sku-

pinama strojeva. ’ 4



Prema

Prema

istraziva- normalnom

njima sudjelovanju
operativno vrijeme 78,11% 89,62%
pripremno-zavrino vrijeme 3,30% 0,51%
dodatno vrnijeme 18,59% 9,87%

Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na
operativno vrijeme:

Prema Prema
istraZiva- normalnom
- njima sudjelovanju
pripremno-zavrino vrijeme 4,22% 0,62%
dodatno vrijeme 23,80% 11,60%
ukupno 28,03% 12,22%

Statisti¢ka obrada izvriena je na osnovu 79.126
opaZzanja provedenih u 177 radna dana.

¢) REZULTATI ISTRAZIVANJA PO POJEDINOM
PODUZECU

Na grafikonu je vidljiv graficki pregled re-
zultata po poduzeéima.
) Najbolje rezultate za cjelokupno opazanje u
jednom poduze¢u pokazuje poduzeée IV. U ovom
poduzecu izvrieno je, na 16 radnih mjesta, 18.001
opazanja. Struktura radnog vremena u ovom po-
duzecu sastoji se iz:

dodatno vrijeme sastoji se iz:

vremena transporta 9,16%
ostalih dodatnih vremena 7,74%
Ukupno 16,90%

Sudjelovanje ostalih elemenata radnog vreme-
na, u odnosu na operativno vrijeme, za poduzeée
1V iznosi:

pripremno-zavréno vrijeme 5,47%
dodatno vrijeme 21,45%
Ukupno z, + z, 26,92%

Prema analizi izvr§enoj na osnovu normalnih
vrijednosti, prosjecno sudjelovanje pripremno-za-
vr$nog i dodatnog vremena za cjelokupno istrazi-
vanje iznosi:

z, +zy = 15,75%. Poduzeée 1V, s vrijednosti-
ma od z, + z, = 26.92%, nalazi se najblize pro-
sjeénim normalnim vrijednostima.

Drugo po uspjehu sudjelovanja osnovnog vre-
mena je poduzece VIII. U ovom poduzecu izvrSe-
no je istrazivanje na 12 radnih mjesta, na osnovu
19.800 opaZanja. Struktura radnog vremena u
ovom poduzecu sastoji se iz:

operativnog vremena 75,01%

pripremno-zavr$nog vremena 8,04%

dodatnog vremena 16,95%

Dodatno vrijeme sastoji se iz:

vremena transporta 4,38%

ostalih dodatnih vremena 12,57%
16,95%

Sudjelovanje ostalih elemenata radnog vreme-
na, u odnosu na operativno vrijeme, za poduzede

operativnog vremena 78,79%  VIII iznosi:
Pripremno-zavrsnog vremena 431% ripremno-zavréno vrijeme 10,72%
dodatnog vremena 16,90% ﬁoé’amo vrijeme d 22:60%

Ukupno ,100,00% ukupno z, +z, 33,32%
foo 4 7, 7V %
Y 7
r 7 / /
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Slika 7. — Pregled rezultata po poduzeéima.
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Na posljednjem je, tj. 12. mjestu, prema ovoj
komparaciji, poduzeée III. U ovom poduzeéu iz-
vrieno je istrazivanje na 10 radnih mjesta, uz
10.351 opazanja.

Struktura radnog vremena, na osnovu snim-
ljenih podataka, sastoji se iz:

Sudjelovanje ostalih clemenata radnog vreme-
na, u odnosu na operativno vrijeme, za poduzece
111 iznosi:

. g pripremno-zavr$no vrijeme 5,14%
operativnog vremena 64,49% 32 0
pripremno-zavr§nog vremena 3,31% dodatno vrijeme 49,93%
dodatnog vremena 32,20% = =
Dodatno vrijeme sastoji se iz: ukupno 5, +% TR
vremena transporta 15,03%
ostalih dodatnih vremena _ 1717% Operativno vrijeme u ovom poduze¢u mze jo

Ukupno 32,20%  od normalnog sudjelovanja za 21,80%.
%r %z
oo
z
X ig 20
|
76,93 &
R=62
%o
P:z‘“'
. Slika 8. — Pregled rezultata po sku-
pinama poduzeda — struktura vre-
4o mena.
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d) KOMPARACIJA ISTRAZIVANJA PO SKUPI-
/M-’ / NAMA PODUZECA
®) 2 / Vrlo interesantne podatke daje komparacija
rezultata istrazivanja po skupinama poduzeca, te
2 7 ¢emo prema tome i provesti ovu analizu.
= =y — I skupina — tvornice stolica
P U ovu skupinu ulaze poduzeéa I, II i III. Re-
& zultati ove analize temelje se na 67.052 opaZanja.
Struktura radnog vremena sastoji se iz:
%o operativnog vremena 69,95%
pripremno-zavr$nog vremena 4,76%
Aot dodatnog vremena 25,29%
Dodatno vrijeme sastoji se, s obzirom na na-
29 &in istrazivanja, iz:
vremena transporta 8,61%
2o ostalih dodatnih vremena 16,68%
7 Ukupno 25,29%
Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na
4 / P e operativno vrijeme, u I skupini iznosi:
Bro/ skuypine pripremno-zavr$no vrijeme 6,81%
dodatno vrijeme 36,15%~
Ukupno z, +z4 = 42,96%

57



II skupina —
namjestaja

tvornice furniranog

U ovu skupinu ulaze poduzeéa 1V, V, VI, VIII,
XI i XII. Rezultati ove analize baziraju na osno-
vu 121.950 opazanja.

Struktura radnog vremena sastoji se iz:

operativnog vremena 74,35%
pripremno-zavr§nog vremena 6,79%
dodatnog vremena 18,86%

Ukupno 100,00%

Dodatno vrijeme, obzirom na metodu istrazi-
vanja, salinjavaju:

vrijeme transporta 6,22%
ostalo dodatno vrijeme 12,64%
Ukupno 18,86%

Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na
operativno vrijeme, u II skupini iznosi:

pripremno-zavrino vrijeme 9,13%
dodatno vrijeme 25,37%
Ukupno z, + z4 34,50%

III skupina—tvornice masivnog na-
mjestaja

U ovu skupinu ulaze poduzeéa VII, IX, X. Re-
zultati ove analize baziraju na osnovu ?2.66§ opa-
zanja, Struktura radnog vremena sastoji se iz:

operativnog vremena 72,36%

pripremno-zavrinog vremena 5,01%

dodatnog vremena 22,63%
Ukupno 100,00%

Dodatno vrijeme sastoji se iz:

vremena transporta 6,65%

ostalih dodatnih vremena 15,98%
Ukupno 22,63%

Sudjelovanje ostalih elemenata, u odnosu na
operativno vrijeme, u VII skupini iznosi:

pripremno-zavrsno vrijeme 6,92%
dodatno vrijeme 31,27%
Ukupno z, + z4 38,19%

Analiza rezultata istrazivanja po skupinama
poduzecéa pokazuje da nema velike razlike izmedu
pojedinih skupina. Ipak, tvornice stolica najlosije
iskori$tavaju radno vrijeme, nedto bolje tvornice
masivnog namje$taja, dok su ma prvom mjestu
tvornice furniranog mamjestaja.

Ova ¢injenica takoder potvrduje naprijed spo-
menuto, tj. da nema vedih razlika izmedu pojedi-
nih poduzeéa s obzirom na metodu provodenja
poboljSanja rada i organizaciju proizvodnje. I u
tvornici stolica i u tvornici furniranog namje$ta-
ja, te i u tvornici masivnog namjestaja, neophod-
no je pri¢i pobolj$anju rada, ne spontano, veé po
utvrdenim stru¢nim i nau¢nim principima.
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¢) REZULTATI ISTRAZIVANJA ZA SVA PODU-
ZECA 1 RADNA MIJESTA

Na osnovu izvrSenog istrazivanja na 27 stroje-
va, odnosno radnih mjesta, u 12 poduzeéa, kroz
633 dana snimanja, kod kojeg je obuhvaceno
281.667 opazanja, dobivena je slijede¢a prosjeéna
struktura radnog vremena:

operativno vrijeme 72,65%

pripremno-=zavrino vrijeme 572%

dodatno vrijeme 21,63%

Dodatno vrijeme sastoji se iz:

vremena transporta 6,93%

ostalih dodatnih vremena 14,20%
Ukupno 21,63%

Sudjelovanje pripremno-zavr$nih i dodatnih
vremena, u odnosu na ukupno operativno vrije-
me, iznosi:

pripremno-zavrino vrijeme:

I\ 16.166

ovs) o = - v — 0,
2 N, 100 100 = 7.88%

204.625

ra$¢lanjeno dodatno vrijeme na:
vrijeme transporta:

Ny 19.524
-100 =
N, 1204.625

100 = 9,54%

zZ, =

ostala dodatna vremena:

. 402

N, 100= S0i6s

Z, =

-100 = 20,23%

ukupno dodatno vrijeme:

Zy =2 + 2, = 9,54 + 20,23 = 29,77%

Ukupno pripremno-zavrino i dodatno vrijeme:

z, + 24 = 7,88 + 29,77 = 37,65%

Analizom svakog pojedinog stroja, dogli smo
do saznanja o normalnom sudjelovanju elemena-
ta radnog vremena u strukturi radnog vremena.
Primjenom pojedina¢nih i normalnih vrijednosti
za sveukupna opaZanja, dobivena je slijedeca
struktura radnog vremena: -

operativno vrijeme -86,50%
pripremno-zavr$no vrijeme 3,46%
dodatno vrijeme 10,04%

Ukupno 100,00%

Sudjelovanje pripremno-zavrénih i dodatnih
vremena, u odnosu na operativno vrijeme, trebalo
bi da iznosi:

pripremno-zavr$no vrijeme 3,99%
dodatno vrijeme 11,76%
ukupno pripremno-zavrino

i dodatno vrijeme 15,75%

Razlika izmedu sudjelovanja pripremno-zavrs-

\nih i dodatnih vremena, u odnosu na operativno

vrijeme, prema istraZivanjima i prema pretpo-
stavljenom normalnom sudjelovanju, bilo bi:

prema rezultatima istraZivanja 37,65%
prema normalnom sudjelovanju 15,75%
razlika 21,90%



Rezultati istraZivanja za sva

poduzeéa i radna mjesta pokazu- aud

ju sudjelovanje elemenata rad-
nog vremena u cjelokupnom rad-
nom vremenu, u odnosu na vri-

X2[68

jeme smjene i u odnosu na ope- P

rativno vrijeme,

Sudjelovanje operativnog vre-
mena od 72,65% u vremenu smje-
ne nije zadovoljavajuée. Ono se
moZe povisiti samo sniZenjem
pripremno-zavr$nog i dodatnog
vremena.

P 7865

Normalno sudjelovanje opera-
tivnog vremena, za sva poduzeca
i sva radna mjesta, u prosjeku
je 86,50%, dakle za 13,85% vece

od vrijednosti dobivenih istraZi-
vanjem.

X:=/g,09

R: 346

P850

Slika 9. — Struktura vremena za
sva poduzeéa i radna mjesta.

4, DISKUSIJA O REZULTATIMA

4.1 Primjena rezultata istrazivanja na normiranje
u proizvodnji namjestaja.

Normiranje svake radne operacije vrsi se tako
da se operativnom vremenu doda sudjelovanje
pripremno-zavrinog i dodatnog vremena. Opera-
tivno vrijeme najée$ée se ustanovljava snimanjem
kronometrom.

Nakon $to je istraZivanjem ustanovljena struk-
tura radnog vremena u pojedinom poduzecu i na
pojedinom radnom mjestu, te na osnovu struk-
ture izralunato sudjelovanje pripremno-zavr$nog
i dodatnog vremena, u odnosu na operativno vri-
jeme, moZe se pristupiti normiranju, ali samo slu-

d
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+60
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Joo 399 nze 1875

NORMALNE VRITEONOST/

Ze¢i se vrijednostima dobivenim istraZzivanjem.
Ukoliko u poduzeéu struéno osoblje smatra da
su na odnosnom radnom mjestu odnosi elemena-
1a radnog vremena nepovoljni i kod normiranja
ne primijene vrijednosti dobivene snimanjem, ne-
go primijene normalne vrijednosti za odnosno
radno mjesto, pogrijeSit ¢e u odnosu na proiz-
vodnog radnika koji radi na tom radnom mjestu.

Osnovno je pravilo, prvo izvrSiti racionaliza-
ciju pripremno-zavrinog i dodatnog vremena, a
onda smanjiti njihovo sudjelovanje u odrediva-
nju norme izrade. Koraci u suprotnom smjeru ne
dovode do Zeljenih rezultata.

Kako ucesce dodatnog i pripremno-zavrinog
vremena utjete na normativ izrade, pokazat ée
slijededi primjer:
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Operativno vrijeme, ustanovljeno snimanjem
za dvostrano ravnanje na ravnalici s ruénim po-
makom, meko drvo, duZine 1400 mm a $irine koje
se ravnaju s 120 X 150 mm, iznosi t, = 0,85 min.

Primjenem stvarnog sudjelovanja pripremno-
zavr$nog i dodatnog vremena u pojedinim podu-
ze¢u izracunat je dnevni kapacitet k, koma-
da/smjeni i potrebno vrijeme izrade za 100 koma-
da u minutama. Ove vrijednosti izradunate su i za
normalno sudjelovanje ovih vremena, $to je pri-
kazano u priloZenoj tabeli:

Odstupanje od

kq T normalnog
Poduzece ,kom/smjeni min sudjelovanja
kom/smj. minuta
I 344 1.310 113 320
II 402 1.120 55 130
III 375 1.200 82 210
v 388 1.160 69 170
Y 412 1.090 45 100
VI 363 1.240 94 250
VIII 428 1.050 29 60
X 397 1.130 60 140
X 401 1.120 56 130
XI 415 1.080 42 90
XII 369 1.220 88 230
Normalno
sudjelovanje 457 990 — —

Iz prednjih podataka vidljivo je koliko se, uz
normalno sudjelovanje pripremno-zavrinog i do-
datnog vremena, moZe na ravnalici za obradu na-
vedenog elementa povecati dnevni kapacitet, od-
nosno smanjiti vrijeme naloga za 1.000 kom pro-
izvodnje. Najhitnije treba provesti mjere unapre-
denja u poduzecu, gdje se dnevno, kod obrade
ovakvog elementa, moZe povecati kapacitet stroja
za 114 komada, zatim u poduzeéu XII, gdje se
dnevni kapacitet moze povedati za 88 komada itd.

4.2 Utjecaj smanjenja pripremno-zavrinog i do-
datnog vremena na proizvodnost rada

Proizvodnost rada mjeri se tako da se koli¢ina
proizvoda podijeli s uloZenom koli¢inom rada, a
Sto, izrazeno formulom glasi

b= ili P=

P, = proizvodnost rada

m = koli¢ina proizvoda (broj komada u rad-
nom nalogu) izraZena u naturalnoj jedi-
nici mjere

T, = ulozena koli¢ina rada (ukupno potrebno
proizvodno vrijeme za radni nalog), ukup-
ni utroSen Zivi rad, izraZen radnik-satima
ili brojem zaposlenog osoblja.

Nemoguce je, kao primjer, uzeti jednomjesed-

nu ili jednogodidnju proizvodnju jedne tvornice
namjestaja, s obzirom na nemoguénost kompara-
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cije, te je stoga, kao primjer, uzet jedan stol iz
normalne proizvodnje jednog od snimanih pogo-
na. Nacinjen je pregled operacija s obzirom na
utro$ak radnog vremena prema »planu rada« za
proizvodnju 1.000 komada stolova, i to za sadasnje
stvarno stanje, tj. sudjelovanje pripremno-zavrs-
nog vremena, prema istrazivanju, i za normalno
stanje, tj. normalno ucesc¢e pripremno-zavrénog i
dodatnog vremena. Ova komparacija izvréena je
za svaku radnu operaciju i na osnovu podataka
daje se naredna analiza.

Izratunavanjem je ustanovljeno da je, za pro-
izvodnju 1.000 kom. stolova, na osnovu sada$njeg
stanja, tj. uz sadasnje prosje¢no sudjelovanje pri-
premno-zavr$nog i dodatnog vremena,potrebno
329291 minuta, odnosno 5.488,18 sati, tj. za proiz-
vodnju 1 stola potrebno je 5,488 sata,

Za proizvodnju 1.000 kom. stolova, na osnovu
normalnog sudjelovanja pripremno-zavrinog i do-
datnog vremena, potrebno je 276.143 minute, od-
nosno 4.602,35 sata, tj. za proizvodnju 1 stola po-
trebno je 4,602.— sata.

Racionalizacijom pripremno-zavr$nog i dodat-
nog vremena, usteda na proizvodnom vremenu
Jjednog stola iznosi 0,886 sata.

Proizvodnost rada iznosi:

o T!ll 5.488 ’ /
P|2 - A - 0217 Olﬂad/S tu
Tuz 4.602 ’ k A
Od.nosno

488
Py =000 5.448 sati/komad, odnosno

602 d
1000 = 4.602 sati/komad
Uzevsi da je P,, = 100%, tada je, racionalizaci-

jom pripremno-zavr$nog i dodatnog vremena, po-
vecana proizvodnja za

Pr, =

Fa | 100 = 119,2
P,, <= T ek 2

4.3 Utjecaj smanjenja pripremno-zavrinog i do-
datnog vremena na ekonomi¢nost

Isto tako kao 3to je izvrSena analiza proizvod-
nosti rada, za isti slucaj, tj. za isti stol, izvrena
je i analiza ekonomiénosti. Navedena analiza po-
kazala je da se, smanjenjem navedenih elemena-
ta radnog vremena na normalne odnose, moZe
povecati ekonomicnost rada za 18,96%.

5. ZAKLJUCCI

Osnov za pravilno rukovodenje proizvodnjom
su dobri normativi materijala i normativi rada.
VaZno je unaprijed znati koliko je potrebno vre-
mena za izvrenje pojedine radne operacije. Kako
se ukupno radno vrijeme sastoji iz operativnog,



pripremno-zavrénog i dodatnog vremena, ncophod-
no je poznavati ove elemente radnog vremena.
Najbrze se ustanovljava operativno vrijeme za
pojedinu radnu operaciju, a teze se dclazi do usta-
novljenja uted¢a dodatnog i pripremno-zavrinog
vremena.

Osnovni cilj ove radnje je ustanovljenje kako
stvarnog tako i normalnog uce$c¢a elemenata rad-
nog vremena za pojedina radna mjesta. Radi lak-
Seg izracunavanja vremena naloga, potrebno je
utvrditi stvarno i normalno sudjelovanje priprem-
no-zavrdnog i dodatnog vremena, u odnosu na ope-
rativno vrijeme.

5.1. Struktura stvarnog radnog vremena za poje-
dino radno mjesto iznosi:

Istrazivanja imaju za cilj utvrditi zakonitosti
kretanja navedenih vremena po pojedinim podu-
ze¢ima i radnim mjestima. Ova analiza nije dana
u ovom prikazu radi smanjenog obima. U pregle-
du rezultata dana je stvarna i normalna struk-
tura radnog vremena za pojedina radna mjesta
na osnovu podataka iz svih poduzeéa i stvarno i
normalno uceSc¢e pripremno-zavr$nog i dodatnog
vremena u odnosu na operativno vrijeme,

Na osnovu istrazivanja sudjelovanja elemena-
la radnog vremena provedenih 1960, 1961, 1962. i
1963. godine u 12 finalnih pogona drvne industrije
SRH, doslo se do slijede¢ih rezultata:

5.2. Na osnovu analize pojedinog radnog mjesta
dobivena je normalna struktura radnog vremena

E o) (- A
= Qu ) g [N ]
Broj Naziv radnog 8 g gg g % g EVE g g
Qe — — P
swoja  miesta - &% E4E SE LHSE
po pp p pp + pd
% % % %
1 klatna pila 6514 356 3130 3486
2 kruZna pila i g
ru¢ni pomak 6093 752 3155 39,07
3 kruzna pila
automat. pomak 5891 884 3225 41,09
4 tratna pila 7391 441 21,68 26,09
5 ravnalica 7461 391 2148 2539
6 blanjalica 6925 579 2496 30,75
7 4-st. blanjalica 50,00 26,78 23,22 50,00
8 tokarski stroj 7517 462 2021 24,83
9 stroj za savijanje 63,76 7,98 2825 36,24
10 stolna glodalica 74,68 7,60 17,72 2532
11 nadstolna glodal. 70,34 9,61 20,05 29,66
12 c&eparica .
jednostrana 76,29 258 21,13 2371
13 horizontalna
busilica 6646 6,19 2735 3354
14 form. kruzma pila 70,31 535 2434 2969
15 Univerzalni stroj
za viSe operacija 4522 17,96 36,81 54,77
16 cilindri¢na
brusilica 69,50 11,17 1933 30,50
17 tanjurasta
brusilica 7215 370 2415 2785
18 tracna brusilica 76,78 5,12 18,10 23,22
19 bubanj-brusilica 8044 256 17,00 1956
20 hidrauli¢éna preSa 56,28 14,61 29,'1 43,72
21 visoko<frekventna
presa 7924 453 1623 20,76
22 S$pricanje lakom 67,40 10,10 22,50 32,60
23 ru¢no radno mjesto
politiranje 7938 506 1556 20,62
24 ru¢no radno mjesto
montaZa 7430 428 2142 2570
25 rudno radno mjesto
tapeciranje 8634 2,60 11,06 - 13,66
26 rucno radno mjesto
lijepljenje 8092 2,60 1648 19,08
27 ruéno radno mjesto
brudenje 8030 201 17,69 19,70
Srednja vrijednost 72,65 572 21,63 2735

g o) o
=2 %y 2o g (<R3
Broj Naziv radnog 8 g g»ﬁ g % § ,5:5 g E
Doem | o e B B~ Ll
stroja mjesta &t & §E g £ A S:g E
Po Pp Pa Pyt Pa
Y% % % %
1 klatna pila 8800 300 900 1200
2 kruzna pila
ru¢ni pomak 87,00 3,00 10,00 13,00
3 KkruZna pila —
automatski pomak 82,50 550 12,00 17,50
4 trac¢na pila 85,59 441 1000 1441
5 ravnalica 86,60 400 950 13,50
6 blanjalica 8420 580 10,00 15,80
7 4str, blanjalica 76,00 14,00 10,00 24,00
8 tokarski stroj 85,50 250 12,00 14,50
9 stroj za savijanje 82,00 8,00 10,00 18,00
10 stolna glodalica 81,68 832 1000 1832
11 mnadstolna glodal. 83,00 500 1200 17,00
12 <&eparica
jednostrana 89,42 2,58 8,00 1058
13 horizontalna
busilica 86,00 400 10,00 14,00
14 form. kruZna pila 87,00 4,00 9,00 13,00
15 umiverzalni stroj
za viSe operacija 45,00 40,00 15,00 55,00
16 cilindri¢na
brusilica 86,00 300 11,00 14,00
17 tra¢na brusilica 8850 2,50 9,00 11,50
18 tamjurasta
brusilica 87,30 3,70 9,00 12,70
19 bubanj brusilica 88,00 3,00 900 12,00
20 hidrauliéna preSa 84,00 4,00 12,00 16,00
21 visokofrekventna
presa 90,00 200 800 11,00
22 Spricanje lakom 82,00 500 = 13,00 18,00
23 ruéno radno mjesto
politiranje 90,00 0,00 10,00 10,00
24 ruéno radno mjesto
montaza 90,00 000 10,00 10,00
25 ru¢no radno mjesto
tapeciranje 90,40 260 7,00 9,60
26 rucno radno mjesto
lijepljenje 88,00 2,00 1000 12,00
27 ruéno radno mjesto
brusenje 89,00 000 11,00 11,00
Srednja vrijednost 86,50 3,46 10,04 13,50
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5.3. Uced¢e pripremno-zavrénog i dodatnog vre-
mena u odnosu na operativno vrijeme na osno-
vu istrazivanja iznosi:

E é 4.
. ; E o 2y gy g g2y
Broj Naziv radnog E.E Egi E'g §? gi
stroja mjesta §'E & VE g% R
Po Pp Pa  Pp+ Py
. % % % %
1 klatna pila 100 546 48,05 53,51
2 kruZna pila
ruéni pomak 100 1235 51,79 64,13
3 kruzna pila
automatski pomak 100 1501 54,73 69,75
4 tra¢na pila 100 597 2932 3529
5 ravnalica 100 524 2879 34,03
6 blanjalica 100 836 3605 4441
7 4strana blanjalica 100 53,56 46,44 100,00
8 tokarski stroj 100 6,14 2690 33,04
9 stroj za savijanje 100 12,52 44,31 56,83
10 stolna glodalica 100 10,18 32,72 33,90
11 nadstolna glodalica 100 13,66 28,50 42,16
12 &eparica
jednostrana 100 338 27,70 31,08
13 horizontalna -
busilica 100 932 41,14 5046
14 formatna kruzna
pila 100 7,61 2423 4223
15 univerzalni stroj za
viSe operacija 100 3972 8141 121,13
16 cilindri¢na
brusilica 100 16,08 27,81 4389
17 tradna brusilica 100 6,67 2358 3025
18 tanjurasta
brusilica 100 513 3347 38,60
19 bubanj brusilica 100 3,18 21,13 2431
20 hidraulicna presa 100 2596 51,73 77,69
21 visokofrekventna
presa 100 572 2047 26,19
22 Spricanje lakom 100 1498 3337 4835
23 ruéno radno mjesto
politiranje 100 637 19,60 2597
24 ruéno radno mjesto
montaza 100 577 2883 3459
25 rudno radno mjesto
tapeciranje 100 3,01 12,80 1581
26 rutno radno mjesto
lijepljenje 100 322 2036 2358
27 ruéno radno mjesto
brudenje 100 250 2203 2453
Srednja vrijednost 100 7,88 29,77 37,65

54. Sudjelovanje pripremno-zavr$nog i dodatnog
vremena u odnosu na operativno vrijeme za
normalne vrijednosti iznosi:

:EJ 4 8.~
30 99 Lo R
Broj Naziv radnog FE gvﬁ g g g E’E 5E
o S~ Ll | e BN e o ]
stroja  mijesta 5% E3E g'E E §3%
Po Py Py Ppt+ Py
% % % %
1 klatna pila 100 328 1050 13,78
2 kruzna pila ruéni
pomak 100 330 11,50 14,80
3 kruzna pila —
automatski pomak 100 645 1450 2095
4 tratpa pila 100 490 11,60 16,50
5 ravnalica 100 460 10,70 1530
6 blanjalica 100 6,85 - 11,86 18,71
7 4-strana blanjalica 100 1840 13,16 31,56
8 tokarski stroj 100 286 1400 1686
9 stroj za savijanje 100 9,76 1220 21,9
10 stolna glodalica 100 10,33 1228 2261
11 nadstolna glodalica 100 6,02 14,60 20,62
12 ¢eparica
jednostrana 100 287 890 11,77
13 horizontalna
glodalica 100 464 1162 1626
14 formatna kruzna ¥
pila 100 461 1032 1493
15 univerzalni stroj za
viSe operacija 100 34,00 89,00 123
16 cilindni¢na
brusilica 100 350 128 16,3
17 traéna brusilica 100 288 10,17 13,05
18 tanjurasta
brusilica 100 420 1030 14,50
19 bubanj brusilica 100 340 8,15 11,55
20 hidraulitna presa 100 475 1430 19,05
21 visokofrekventna
preda 100 222 890 11,12
22 $pricanje lakom 100 6,09 1583 21,92
23 ruéno radno mjesto
politiranje 100 000 11,10 11,10
24 ruéno radno mjesto
montaza 100 0,00 11,10 11,10
25 ruéno radno mjesto
tapeciranje 100 288 7,76 10,64
26 ruéno radno mjesto
lijepljenje 100 227 11,36 13,63
27 rudéno radno mjesto
brusenje 100 000 1240 1240
Srednja vrijednost 100 399 11,76 1575

Rezultati istrazivanja konkretno mogu poslu-
Ziti kod normiranja u finalnoj proizvodnji drvne
industrije. Stru¢njak za studij rada i vremena u
poduzedu ustanovit ¢e kronometriranjem operativ-
no vrijeme za obradu odredenog elementa na od-
redenom radnom mjestu. Da bi izratunao vrijeme
naloga za odnosnu radnu operaciju, posluzit ¢e se
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istraZivanjem ustanovljenim postocima za pri-
premno-zavrino i dodatno vrijeme.

Povremenim opaZanjem, statistitkom meto-
dom (metodom trenuta¢nih opaZanja), moZe se
u svakom pogonu ustanoviti pribliZzno stanje, s
obzirom na sudjelovanje elemenata radnog vre-
mena.
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DIE STTUCKZEITELEMENTE BEI DER ARBEIT IN DER MOBELINDUSTRIE

Zusammenfassung

Die Basis fiir eine richtige Produktionsfithrung miissen ensprechende Material- und Arbeitsnormen
sein, Es ist deshalb wichtig vorher zu wissen wieviel Zeit die einzelnen Arbeitsoperationen in An-
spruch nehmen. Da die gesammte Arbeitszeit aus der Grundzeit, Riistzeit und Verteilzeit zusammen-
gesetzt ist, als unentbehrlich wird die Kenntnis dieser Arbeitszeitelemente vorausgesetzt, Die
Grundzeit kann man sehr schnell feststellen, doch die anderen Komponenten, nimlich der Anteil
der Verteil- und Riistzeit, sind miihsam zugéanglich.

Der Grundziel dieser Forschungsarbeit dreht sich um die Feststellung der reelen und normalen An-
teilen der Arbeitszeitelementen fiir einzelne Arbeitsplitze. Fiir die Erleichterung der Zeitaus-
rechnung eines Arbeitsauftrags war die Erorterung der reelen und normalen Anteilen der Riistzeit
und der Verteilzeit im Verhaltnis auf die Grundzeit notig.

Die Forschung zielte auf die Feststellung der Bewegungsgesetzlichkeiten der angefiihrten Zeiten
auf Grund der einzelnen Betrieben und einzelnen Arbeitsplitzen. Der volle Umfang dieser For-
schungsarbeit konnte nicht hier als Analysis wiedergegeben. In der Studie sind die Ergebnisse,
die mit der arithmetischen Beobachtungsmethode ermittelt waren, als reele und normale Arbeits-
zeitstruktur flir einzelne Arbeitspldtze auf Grund der Gesammtergebnisse aus allen Betrieben- und
allem reelen und normalen Anteilen fiir die Riistzeit und die Verteilzeit im Verhéltnis zur Grund-
zeit angefiihrt, Diese Werte sind tabellarisch am Ende eingereiht. Damit man den Tabelleninhalt
folgen kann wird die Ubersetzung hier vorgefiihrt, wie folgt:

5. 1. — Die Struktur der ermittelten Arbeitszeit
5. 2. — Die Struktur der normalten Arbeitszeit

5. }Z: — Der Anteil der Uiist- und Verteilzeit im Verhiltnis zur Grundzeit auf der Basis der For-
schung.

5. 4. — Der Anteil der Ulist- und Verteilzeit im Verhiltnis auf die Grundzeit fiir normale Werte.
Die Thermine und die Maschinen werden auch in der Ubersetzung wiedergegeben.

Die Thermine:
Operativno vrijeme — Grundzeit
Pripremnozavréno vrijeme — Riistzeit
Dodatno vrijeme — Verteilzeit
Metoda trenutadnih opazanja, tj. statisticka — Multimoment-aufnahmen
metoda
Die Maschinen:
1. Klatna pila — Abkiirzkreissage (Ablangkreissage)
2. Kruzna pila — ruéni pomak — Kreissdge mit Handvorschub
3. KruZna pila — automatski pomak Kreissidge mit automatischem
— Vorschub
4. Tratna pila — Bandsige
5. Ravnalica — Abricht und Fligehobelmaschine
6. Blanjalica — Dickenhobelmaschine
7. 4-st. blanjalica — Vierseitige Hobel- und Kehlmaschine
8. Tokarski stroj — Holzdrehbank
9. Stroj za savijanje — Holzbiegemaschine
10. Stolna glodalica — Tischfrasmaschine
11. Nadstolna glodalica — Oberfrasmaschine ) )
12. Ceparica jednostrana — Zapfenschneid- und Schlitzmaschine, einseitig
13. Horizontalna busilica — Langlochbohrmaschine
14, Form. kruzna pila — Plattenformat- und Aufteilsage
mit Handvorschuly
15. Univerzalni stroj za viSe operacija -— Automatische Mehrzweckmaschine
(Doppelendprofiler)
16. Cilindri¢na brusilica . — Zylingerschleifmaschine
17. Tanjurasta brusilica — Bandschleifmaschine
18. Tracna brusilica ’ — Tellerschleifmaschine
19. Bubanj brusilica — Trommelschleifmaschine
20. Hidrauli¢na presa 2 — Hydraulische Fumierpresse
21. Visoko frekventna presa — HF Verleimpresse
22. Spricanje lakom — Lackspnitzen .
23. Ru¢no radno mjesto politiranje — Arbeitsplatz Handpolieren
24. Rru¢no radno mjesto montaza — Arbeitsplatz Handmontage
25. Rudno radno mjesto tapeciranje — Arbeitsplatz Handpolstern
26. Ru¢no radno mijesto lijeplienje — Arbeitsplatz Verleimen

27. Rudno radno mjesto brusenje — Arbeitsplatz Handschleifen




Zajedni¢ki nastup proizvodaéa strojeva za obradu drva

SR Njemacke na Zagrebaéki Velesajam

Na ovogodi$njem jesenjem Zagrebatkom Velesaj-
mu, osam renomiranih zapadnomnjemackih tvornica,
koje proizvode strojeve za obradu drva, izlafu svoje
proizvode putem Zajednice u koju su se ove tvornice
udruzile zbog zajedni¢kog izlaganja. One nude opSi-
ran proizvodni program strojeva za obradu drva. To
su slijedede tvormice:

Firma Anton Bilek, Maschinenfabrik, Phillipps-
burg/Baden, ve¢ godinama poznata na jugoslaven-
skom trZiStu drvne industrije pod imenom »Dubel-
tix«, jzlaZe 4 specijalna stroja iz svog programa.

— horizontalnu busilicu (tipl masina) s dva agre-
gata za bulenje za proizvodnju stolica i sjedi$ta.

. — automat za krajcenje i za budenje rupa za pro-
}zvgd.n_lu stolica, okvira za stolove i tapetarsku sto-
ariju;

— standardni stroj za busenje rupa (tipl magina)
za spajanje okvira i ploda.

_Pored toga ce se prvi puta ma jugoslavenskom
trziStu prikazati pistolj, koji istovremeno ubacuje
mozdanike (tiple) i potrebno ljepilo.

Proizvodni program firme Bilek je specijaliziran
za spajanje mozdanicima. Stabilni, savr$eno gradeni
strojevi su poznati u Citavom svijetu.

Firma Ferdinand Fromm, Maschinenfabrik, 7012
Fellbach, jo$ od 1902. proizvodi strojeve, naprave i
alat za drvno preradivacku industriju i zanatstvo, Po-
sebnu paZnju tvornica polaze na lijepi oblik i preciz-
nost stolarskih strojeva, kao $to su cirkulari, samo-
stalni ili kombinirani strojevi za ravnanje, blanjanje,
glodanje, brusenje itd.

. Pod nazivom »FROMMIA«, od godine 1930. na da-
lje, tvornica je na inozemnom trZistu postigla niz
priznanja, te je ime »FROMMIA« postalo simbol na-
prednih kvalitetnih strojeva, koji su nuZno potrebni
za industriju i zanatstvo. _

Proizvodni program obuhvada precizne kruzne pi-
le u raznim veli¢inama, s nagibnim vretenom ili s
nagibnim radnim stolom;

kombinirane kruZne pile s glodalicom, busilicom
za dugacke rupe;

stolne glodalice s nagibnim vretenom ili nagibnim
radnim stolom;

precizne tra¢ne pile s promjerom totka od 400
mm;

klatne kruzne pile, ravnalice i glodalice, bilo samo-
stalne ili kao kombinirane strojeve do 400 mm radne
Sinine.

g Na kraju jo$ tanjuraste i tracne brusilice, samo-

sialne ili kombinirane, busilice za dugacke rupe i
automate za pomak razli¢itih oblika i veli¢ine,

. Svi ovi modeli opremljeni su to¢kovima pa se

mogu, bez ikakvog gubitka ma vremenu, prevesti ma
drmgo radno mjesto. Na ovaj nadin moZe se u naj-
krac¢em vremenu sastaviti i <itava proizvodna linija

za potrebe serijske proizvodnje, pa, prema tome, s
minimalnim investicijama i brzim radnim fazama do
finalizacije proizvoda. Poduzeée je na majboljem gla-
su u zemlji 1 u inozemstvu.

Firma Harbs K. G., Maschinenfabrik, Russe bei Kiel,
izlaZe dio linije za proizvodnju prozora, i to:

1 debljaca i profilirka, model 180/4 F + 1,

1 transportna traka, .

1 prebacivad na dvostrani stroj za éepovmbxje,

1 dvostrani stroj za &epovanje, model DMZ 2/2
Standard i B e '

1 dvovretenasta glodalica K Z V s nagibnim vrete-
nima, dugackim pomakom i rneumatikom — za udub-
liivanje prozorskih krila.

To je samo jedan nadin racionalne proizvodnje
prozorskih okvira. Iz svojeg proizvodnog programa
1 koriStenjem dodatnih naprava, firma Harbs moze
za svaki pogon isporuciti odgovarajuée strojeve,

Evo nekoliko podataka o strojevima Harbs firme:

Dodatne naprave za strojeve omoguduju pojedi-
nadnu modernizaciju pogona, bilo za proizvodnju na-
mjestaja ili prozora, i to u obi¢nom postupku ili po-
stupkom paranja. Posljednjih godina tvornica je is-
porucila strojeva za profiliranje u vise od 50 tipova
(radna Sirina od 150 — 230 mm, strojevi s 1 — 9
vretena) prema traZenju kupaca, i to s kratkim raz
makom valjaka.

Za posebne uvjete isporuduje strojeve s automat-
skim ulaganjem i obradom sa svih strana.

Ovaj je stroj pripremljen upravo za proizvodnju
namjedtaja, jer se njime moZe obraditi tvrdo drvo
i nepravog oblika, duzine 25 — 30 cm.

Tvornica Harbs nadalje isporuduje jednostrane ili
dvostrane strojeve za ¢epovanje, dvostranu profilinku
za ploce, okvire ili za oboje (s Z — 14 motora, za du-
zine od 0,2 — 50 m). Umjesto dvostrane profilirke,
firma od slucaja do slucaja - preporucuje dvovrete-
nastu glodalicu za izradu prozorskih krila, dok za
proizvodnju standardnih prozora preporuéuje ugaoni
automat,

Pored ovih strojeva, tvornica izraduje jo$ zidne
i stolne lantane glodalice sa uljnim podmazivanjem
ili bez mjega, stroj za proizvodnju Zaluzija, busilice i
naprave za ukapanje.

Firma Eugen Lutz K. G. Maschinenfabrik, Miihlacker-
-Lomerscheim, poznata je u mnogim zemljama. Osno
vana je 1928. godine kao ljevaonica lakih metala. 1936.
godine izradila je prvi stroj, i to elektri¢nu ruénu
brusilicu. Ova brusilica je do medavna ostala istog
oblika, $to je dokaz odliéne konstrukcije od ranije.
Danas je firma Eugen Lutz K. G, medu prvima u
proizvodnji rutnih strojeva za obradu drva. Poznato
Je da su ba§ ovi strojevi na struju, u pogledu svestra-
me racionalizacije, idealna dopuna stabilnim strojevi-
ma, Stalni litni kontakti sa struénjacima iz industri-
e i zanatstva garantiraju da su u ovim strojevima
u najvecoj mjeri ujedinmjena iskustva firme, potrebe
prakse i najnovija tehni¢ka dostignuca,

. Upravo kod strojeva ELU ispunjen je osnovni prin-
cip izrade malih ru¢nih strojeva: mala teZina, uz §to
vedi ucinak.

Firma ELU nudi, u razli¢itim veli¢inama i jaci-
nama:

tracne brusilice,

brusilice za rubove i utore,

vibracione brusilice, .
” ru¢ne kruzne pile s dubinom reza 10, 30, 50, 78, i

mm,

» rucne nadstolne glodalice, ja¢ine 600, 700, 1200 i 200
att-a, :
strojeve za ukapamje za okov, blanjalice,
glodalice i krnuZne pile za obradu vje$tackih masa,
specijalne strojeve za obradu aluminija.

Pored .to%a, firma ELU ne z;\iJl)sorz\vljlz:a n;;ta&%e
strojeve, a Sto mam pokazuje iran kat 3
strojevi za oStrenje, oStrilice za alat, kruzne pile i no-
Zevi za blanjanje.

Naprave za pomak

Naprave za izradu cinka
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Strojevi za budenje i ukapanje
Busilice za ¢vorove

Pile za furnir

Kruzne pile za krajcenje

Firma Martin Otto, Maxchinenbau, Otobeuren, iz
raduje stolarske strojeve. U svojim konstrukcijama
polaze naroditu paznju na prakticno i brzo upravlja-
nje, na dugi vijek trajanja 1 trajnu preciznost vaznih
strojnih elemenata.

Firma ¢e prikazati slijedece strojeve:

— stolnu glodalicu s nagibnim vretenom T-23. nagib
od —5 — +45°, koji se izvr§i jednim lakim pokre-
tom ruke na velikoj i dobro vidljivoj skali. Visina
vretena moze se podesiti tockom do 145 mm. Broj
okretaja vretena 3000, 4500, 6000, 9000 o/min, mo-
tor jacine 6,4/7,8 KS, Naslon se moze tacno pode-
Savati tj. zackrenuti za 360". Vreteng se koci pe
dalom.

— blanjalicy T 41—630 mm_S$irine, Kontinuirani po-
mak od 7 — 20 m/min. Ja¢ina motora 7,5/10 KS,
visina blanjanja 250 mm. Ta¢no povecana skala na
ru¢nom tocku, Clankovita pritisna greda. Zbog gu-
menog valjka za pomak nisu potrebni posebni
klizni valjoi. Radni stol lezi na 4 konzole.

— formatnu pilu T-75. KruZna pila je nagibna do 45°,
a nagib se moZe izvriti lakim pokretom jedne ru-
ke po dobro vidljivoj skali. Visina kruZne pile po
desava se do 75 mm isto lakim pokretom toc&ka.
Brzina: 2800, 4000, 5500 o/min. Snaga motora 4/7,5
KS. Maksmlalna visina reza 147 mm; maksimalna
krojna duZina 2,6 m; Sirina reza izmedu pile i vo-
dilice 735 mm.

Svi ovi strojevi su stvarno najnovije konstrukcije
standardnih stolarskih strojeva te omoguduju sniZe-
nje sporednih radnih faza na minimum, uz istovre
meno poboljSanje kvalitete.

Firma MAWEG Dipl. Ing. S Knupfer, Maschinen-
fabrik, Neuhausen a. F., ima dugogodi$nja iskustva u
gradnji raznih preSa za okvire, postolja za lijepljenje
i specijalnih presa. Dalje izraduje specijalne strojeve
za bruSenje okvira i drugih djelova. Svestranp isku-
stvo u gradmji specijalnih strojeva za lijepljenje ga-
rantira proizvodnu kvalitetu izrade.

Proizvodni program:

precizne hidrauli¢ne prese za okvire, za lijepljenje
okvirnih konstrukcija za prozore, vrata. namjestaj itd,

slidni strojevi za izgradnju montaznih i gotovih
kuca, u vodoravnoj ili vertikalnoj izvedbi,

mnogobrojne dodatne sprave za specijalne radove,
precizne preSe za okvire u pneumatskoj izvedbi,

prede s postoljem. na elektro-hidrauliéni pogon u
svim oblicima i veli¢inama za primjenu lijepljenja i
montaze,

Tucno hidrauliéno/pneumatiéno postolje za lijep-
ljenje i trougaonici za lijepljenje dasaka, lijepljenje
masivnih i fumniranih rubova sa zagrijanim S$inama
ili bez mjih, za zanatstvg i industriju,

konpu&preée za lijepljenje ladica;, malog namJe-
$taja i drugih djelova u proizvodnji namjestaja i unu-
tra$nje opreme,

sprave za lijepljenje sastava »SUPER«, uz dnevni
kapacitet do 2000 m’ dasaka ili ploca,

automat za uzduzno lijepljenje dastica »RAPID«
u beskonadéne daske za ploce, ladice, mrtvacke kov-
&ege, do 1000 m* dnevno,

prede za drvene kuce i ljestve,

automat za stolice, elektrohidrauliéni, za punoauto-
matiziranu montazu kod serijske lpromvnd.me stolica,

dvostrana brusilica za okvire za obostrano bruse-
nje okvira,

razna brusila za brusenje dijelova u stolarstvu,
staklarstvu i unutra$nju opremu.

Pored toga tvornica moze n_1e§m i speoualne pro
bleme u oblasti obrade drva.
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Firma Paul OTT, KG. Maschinenfabrik, Neustadt-
-Wiirtt.,, Zwelgwerk Lambach prikazuje prvi put na
Zagrebaékom velesajmu dio proizvodnog programa
hidrauli¢nih grijanih presa.

Pored odli¢nih hidrauli¢nih grijanih pre$a za ma-
le i srednje pogone, firma ¢e prikazati punoautomat-
sku liniju. Ova presa je obzirom na kapacitet za sa-
da najmodernija linija za preSanje ploca.

Punjenje i praznjenje vréi se potpuno automatski,
preko valjéane trake. Upotreba brzovezivog ljepila
smanjila je vrijeme od punjenja do pre$anja i ispraz-
njivanja za 40 do 50 sekundi.

PostrOJenJe radi po Zelji punoautomatski, uz po-
mo¢ regulirnih satova. Za punjenje tableta, iz-
medu stroja za ljepilo i stroja za punjenje ukhubena
je posebna valj¢ana traka. Valjci teku u vodi, da se
ne bi stvarali tvrdi ostaci ljepila na traki.

Kao sprava za punjenje, koja je montirana pnje
strojnog dijela za ljepilo, bit ¢e u Zagrebu prvi put
na inozemnoj izlozbi prikazan novi automat, model
ESA. Ova1 automat moze dovesti ploce Sirine 'do 1300
mm i duzine do 3000 mm u stroj za nanoSenje lje-
pila. Brzina pomaka moze se regulirati-bez stupnjeva.

Ovaj automat moZe se izgraditi u razli¢itim veli-
¢inama, prema potrebi pogona. Automat se moZe ugra-
diti ne samo u liniji za furniranje, ve¢ i kod drugih
strojeva, brusilica itd.

Linija se moze povecati i tako da se iza pre$e, umje-
sto valj¢ane trake, namjesti automat za praznjenje.
Najmanja tipa ovaikve linije moze izraditi u 1 rad-
nom satu 250 m’ furniranih ploa, ma da su rportrebne
za rad samo dvije osobe.

Prede tvernica izraduje serijski, u duZinama do
5 m, Sirine do 2,40 m. Kao drugi stroj, prikazat ce
firma OTT poznati stroj za sastavljanje furnira, mo-
del OFM/S.

Pored strojeva, koje ce izlagati na Zagrebackom
velesajmu, firma OTT izraduje joS grijane hidrauli¢ne
prede za izradu Sperploca, vrata i specijalne prese za
sve upotrebe u industriji obrade drva i v*_]eStaéluh
materijala,

Firma Ant. Panhans, Werkzeug- und Maschinenfabrik,
Sigmaringen, nije u nasoj zemlji nepoznata, Ona se
prije rata nalazila u Cehos]ovaéko; i izlagala Je do
1938. godine na sajmovima u Zagrebu i Beogradu
Mnoge masine u raznim kombinacijama rade i danas
pol ¢itavoj zemlji, i posjetioci su s njima veoma zado-
voljni.

Firma je poslije rata promijenila sjediste i izgra-
dila novu tvormicu u Sigmaringenu (S Njemacka) i
jedan pogon u Micheldorf, Austrija. Ponovo proizvodi
masine, alate i aparate za drvnu obra:du koji su u
svijetu dobro poznati. S pojedimim patentiranim ma-
pravama firma ovog puta ponovo i na sajmu: u
Zagrebu, i to:.

vodilice tra¢nih pila »APA« koje vode: pily- te- JO]
omoguéuju izvanredno ravan rez,

aparat za razmetanje i ravnanje tradnih pula
»WELLUS« za zeljene $irine,
Razni pomo¢ni aparati i naprave: slauie za rede-
nje uginka i zastite pri radu: Alati (i s Widia
nozevima) dopunjuju prog'am ove firme 50-godi$njeg
postojanja.

Veé smo naveli da ¢e u Izlagatku zajednicu udru-
Zene zapadnonjemadke tvornice strojeva za obradu
drva prikazivati na Zagrebackom velesajmu namovma
dostignuéa, koja zadovoljavaju u tehnickom i kvali-
tetnom pogledu sve potrebe. Struéne osobe ¢e Vam
biti na $tandu na raspolaganju, sa savjetima,.i demon-
stracijama.

Smatramo da ée pOSJeta $tandu ove Za,;edmce biti
od znacaja i koristi,

Zajednica e izlagati:

i cca 300 m?), dok ée
4 hali 8 biti informativni &tand br. L 2 S



Nove tvornice iverica iz Podzera

Zadnjih deset godina, pozder, koji je ranije bio
bez vrijednosti, postag je vrijedna sirovina, koja se
koristi za proizvodnju iverica iz lana. Tvornice za
proizvodnju lanovih iverica pustene su u rad u Polj-
skoj, Belgiji, Francuskoj, Nizozemskoj, Zapadnoj Nje-
mackoj i Svedskoj.

U Poljskoj se proizvodi oko 150.000 m' lanovih
iverica, 3to znacdi da se ve¢ 70% pozdera proizvede-
nog u industriji lanenog vlakna preraduje u ploce.

Sa opremom firme CEKOP izgraduju se daljnje
tvornice.

Lanove iverice su vrijedan sortiment, jer su iz ho-
mogenog materijala, a velikih su ploha. Proizvode se
iz lanenog pozdera i karbamidnog ljepila, a formiraju
se u Sirckim preSama visoke temperature.

Plo¢e su razlid¢itih veli¢ina i debljina. Zavisno o te-
Zini, razlikuju se slijedeci tipovi ploda:

lake 370 — 450 kg/*
srednje-teske 450 — 650 ,,
teske 650 — 700

_ Prve sluze za izolaciju, srednje-teske ploce za pro-
izvodnju namjestaja i za gradevnu stolariju, a teske
u brodogradnji i industriji Zeljeznickih vagona.

; De_blji:ne plota idu od 8 — 35 mm. Udinjeni su us-
pjesni pokuSaji za postizanje plofa najvecih mogu-
¢ih dimenzija, jer to proSiruje podrudje upotrebe i
smanjuje broj spojeva.

Proizvodnja srednje-tetkih ploda od 500 — 600

kg/m’ je najrazvijenija. Ove se ploce najvide upotreb- .

ljavaju za izradu namje$taja. One mogu biti furnira-
ne, lakirane i obloZene laminatima. Namjetaj nadi-
njen iz lanovih iverica je trajan i ne izbacuje se. Ve-
like dimenzije, odtre tolerancije debljina i lakoca ob-
rade su kvalitete koje dozvoljavaju Siroku upotrebu
lanovih iverica za proizvodnju namjestaja,

FEkonomi¢ne tvornice

Poljska se ubraja u vrlp mali broj zemalja u svi-
jetu koje su ovladale proizvodnjom svih strojeva po-
trebnih u proizvodnji lanovih iverica. Firma CEKOP
je stoga u moguénosti da isporucuje kompletne tvor-
nice za proizvodnju tih plota. )

Iskustvy Poljske ukazuju da su najekonomicnije
tvornice lanovih plo¢a s kapacitetom od oko 7.500 m’
godisnje.

Jedna veda lanara moze pokriti 60 — 70% sirovin-
skih potreba za ovaj tip tvornice. Ona se obino po-
stavlja u izravnom susjedstvu neke postojece lanare,
jer se ostala potrebna sirovina moZe sabrati iz drugih
mognégl lanara, smjestenih u ne vedoj udaljenosti od
1 : . ’ '

Svi proizvodni strojevi i uredaji za tvornicu lano-
vih ploc¢a grade se u Poljskoj, a njihova konstrukcija
i kvaliteta ravne su zadnjim svjetskim dostignu¢ima
u toj grani industrije. To najbolje potvruuju tehnicki
podaci spomenute tvornice,

Tehnic¢ki podaci:

vrste ploca:

— ravno pre$ane frakcionirane izverice
veli¢ine gotovih ploca 1830 x 4100 mm

debljine 8§— 30 mm
volumna tezina ploca 400 — 700 kg/m’

Godidnji kapacitet izraZen u proizvodnji 19 mm
plo¢a od 600 kg/m’, u tri smjene, kroz 270 radnih da-
na/god; 7450 m’® iverica.

potreba pozdera s 30% ne

Cistode 1 12% vlage 1.680 kg/t ploa
suho karbamidno 1jepilo 95 ”
otvrdivac 15 ”
elektroenergija 200 kWh/t ploca
toplinska energija 140.000 kcal/t ploca
rad 15 rad. sati/t ploca

instalirana energija oko 650 kW

povr§ina zgrade za proiz-
vodnju i skladiste gotovih
proizvoda

volumen proizvodne hale

2460 m’. .. -
17.700 m*

Cio proizvodni proces je mehaniziran, a rad osob-
lja §to posluZuje ograni¢en je na nadziranje. Postro-
jenje i rjeSenje linije formiranja i preSamja omogu-
¢uje udvostrucavanje proizvodnje uz jednostavno do-
davanje druge prese s uredajem za punjenje i praz-
njenje. ol e LA

Raspoloziva proizvodna rezerva u pripremnom od-
jelu sirovine dostaje da pokrije zahtjeve porasta ma-
terijala i kod udvostrudenog rada.

Primjena stroja za nanos ljepila i dozimma stanica
s uredajem za frakcioniranje osiguravaju proizvodnju
iverica visoke kvalitete uz relativno niski utro$ak lje-
pila, Veli¢ina plota — 1830 X 4200 — je_visekratnik
modula upotrebljenog u proizvodnji namjestaja (mo-
dul 600 mm), $to dozvoljava da se iverica skroji bez
vedih otpadaka.

Osim opisane srednje velike tvornice, CEKOP is-
porucuje i kompletne tvornice za iverice iz pozdera
sa znatno vedim kapacitetom, tj.-od 55.000 m’/godis-
nje. Ove su tvornice snabdjevene’s vide-etaznim pre-
$ama, a proizvodnja.se bazira na metodi predpresa-

nja. .
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NUDI USAVRSENU TEHNOLOGIJU ZA PNEUMAT-
ﬁ SKO USITNJAVANJE IVERA I PRESANJE PLOCA
U OBLIKU KOMPLETNIH POSTROJENJA ILI' LI- «
EK" NIJA ZA PROIZVODNJU VLAKNATICA — LESONIT
(TVRDIH T POROZNIH) IVERICA — DRVO, IVE-
RICA — ROGOZ — RAZNIH UCINAKA

PROIZVODNJOM PLOCA IVERICA ISKORISTAVATE CETIRI PUTA BOLJE DRVNE
SIROVINE! ZA DETALINE OBAVIJESTI OBRATITE SE NA:

1ZVOZ INDUSTRIJSKIH POSTROJENJA
ﬁ ODJEL ZA INDUSTRIJU GRADEVINARSTVA I GRA-
DEVINSKOG MATERIJALA
EK“ WARSZAWA. KOSCIELNA 12, POLJSKA P. O. B.: 367
TELEX: 81234, 81 235

VAS POZIVA DA POSJETITE STAND U POLJSKOM

ﬁ PAVILIONU NA MEDUNARODNOM ZAGREBACKOM
n E “ VELESAJMU

OD 7. DO 17. SEPTEMBRA 1967.



POSJETITE

SAJAM
G R AL

0D 30. SEPTEMBRA DO 8. OKTOBRA 1967.

® 12 EVROPSKIH I PREKOMORSKIH DRZAVA S KOLEKTIVNIM
IZLOZBAMA

® SAJAM GRADEVINARSTVA — SAJAM POLJOPREVREDE.

® POSEBNA IZLOZBA SATOVA, ZLATNOG I SREBRNOG NAKITA,
KOZMETIKE, »SVE ZA DJECU«, MALE ZIVOTINJE.

® MODERNI APARATI ZA DOMACINSTVO I UGOSTITELJSTVO.
® STALNA MODNA REVIJA.

® DNEVNA EMISIJA »VOZAC NA PUTU« NA SAIMU.
® ULAZNICE ZA DINARE NA BLAGAJNAMA SAJMA.

PROIZVODIMO:

GATER PILE

dvostruko ozubljene
obi¢ne
okovane

TRACNE PILE

uske i Siroke

KRUZNE PILE

razne

KRUZNE

pile sa tvrdim
metalom (widia)

PRIBOR

napinjace, i sl.

RUCNE PILE

-
c
()
o
?— Telefon: 3506
) razne
< Telex: 026-27
1 4
P

Telegram: »sKordun«
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