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l.uvopD

Brigadni sistem rada se karakterife podelom rada izmedju radni-
ka unutar jedne brigade, odnosno grupe. Svaki radnik obavljc jednu, dve ili nekoliko
radnih opmc:iiﬁ, ili jednu fozu tehnoloskog procesa. Stepen podele rada moze biti raz-
ligit, 3to je podela roda detaljnija, veée su moguénosti specijalizacije radnika za odre-
djene paslove i upotrebu specijalizovanog alata, 3to ima za posledicu veéu produktiv=

nest rada, Brigadni sistem, u odnosu na grupni i individualni, u kojima nema podele ra-
da, ima i izvesnih nedostataka. Organizacija rada po brigadnom sistemu je sloZenija, po-
sebno zbog toga 3to se tehnolo¥ki proces organizuje kao kontinuelan i 3to izmedju poje-
dinih radnih mesta postoji joka zavisnost. Prilikom promene wuslova reda i zbog drugih

uzroka dolazi do pojave "uskog grla" u proizvodniji.

U Zumarstvu, posebno u iskoriftavanju Suma, moguénosti za po-
delu rada, odnosno primenu brigadnog sistema znatno su manje nego u fabrickim halama.

To je, uglavnom, posledica sledeéih specifiénosti:

1. Cesta promena uslova rada: terenskih, sastojinskih, klimat=
skih i dr.;

2. Neophodnost da skoro svaki radnik prilazi svakom stablu
ima za posledicu srazmerno velike gubitke u vremenu zbog preloza od stabla do stabla,
naro&ito u se&i tonjih stabala, u se&i manjeg infenziteta i sl. Sto su brigade sastavlje~

ne od veéeg -bro}u radnika, to su ovi gubici veéi.

Ovi nedostaci brigadnog sistema rada dobro su poznatli u Iumarst-

vu, narogito u klasiZnom koji se, pored ostalog, karakteride izradom Sumskih sortimenata
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u Sumi kod penja. Iz tih rozloga v klasiénom Sumarstvu brigedni sistem nije nofao Siru pri=
menu. Maprotiv, sve je izraZenija tendencija primene individualnog rada ili zajednickog
rada dva do fri radnika. Posebno su tome doprinelo nastojanja da se itemo dejstvo vib-
racija motornih pila svede na minimum, na taj naéin 3to bi radnik u toku dana obavljoo
sve poslove sece i izrade, Ipak klesiéni nadin izrade Sumskih sortimenata u novije vreme
ubrzano ustupa mesto savremenom naéinu koji se karakterie izradom Sumskih sortimenata

na stovaridtima. Zo to postoje opravdani razlozi.

Klasiéni nagin izrade Sumskih sortimenata bio je strogo cdvojen
od fransperinog procesa, od privlaéenja, Proizvodnja sorrimenata obavljala se nezavisno od

transporta, kao da je bila sama sebi cilj.

Savremeni tehnoloski proces, pored onog $to je istaknuto, karak=
terise se jedinstvenciéu svih faza, od sede stabala do otpreme sortimenato na glavno sto-

variite. Sve ove faze su delovi jedinstvenog procesa i moraju biti sinhronizovane.

Stepen sinhronizacije je bitan faktor za odredjivanje struktfure
radne brigade, Medjutim, sve faze tehnoloskog procesa ne moraju biti podjednake sin-
hronizovane. To zavisi od toga da li se na privremeno stovariste izvlage celo stabla,
cela debla ili delovi debla, odnosno zavisi od toga da li se jedan deo prostornog drveta
izradjuje u Sumi ili ne, pa i od veligine stovariita. Ako je stovariste veliko postoji mo-

guénost namogilavanja sortimenata na njemu.

Prema dosadainjim iskustvima iz prakse, mora se obezbediti ne-
ophodan stepen sinhronizacije, a to zna&i: u svakoj prethodnoj fazi obezbediti dovoljno
poesla zo narednu fozu.

Jedna od glavnih prednosti savremenog tehnolokog procesa jes-

te stvaranje optimalnih uslova za rad u fazi priviagenja. To se, uglavnom postize:

1. prethodnim krojenjem stabla, fako da se dobiju pojedinaéni
komadi koji su po svojoj zapremini optimalni za vuéu, u zavisnosti od tipa i snage trak-
tora, odncsno transporinog sredstva uopite;

2, usmerenom seéom (u pravcu) vuée, da bi se obezbedilo efi-

kasnije privlagenje pomoéu vitla i du se smanje 3tefe na preostalim stablima i pedmlat-

kus
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3. da se delovi za prostorno drvo izvuku "uz deblovinu®, prok-

tiéno bez veéih posebnih troskova.

Klosi€nom naéinu proizvednie odgovarao je individualni sistem
rada, odnosno grupni sistem koji se odlikovao malim grupama (2 = 5 radnika). U ovom
sluéaju svaki radnik ima oseéanje nezavisnosti u tehnolotkom procesu. On nikoge ne ce-
ka i njega niko ne Eeka. Za proizvodne sortimente deli zaradu samo s jednim od tri svo-
ja druga, u &ije zalaganje ima stalni uvid, jer rade zajedno. Sve ovo, sa izvesnog as-
pekta, ima elemente prednosti. Medjutim, u celini, nedostaci su brojniji. Najveéi ne-
dostatak klasiénog (starog naéinc rada jeste medjusobna nezavisnost faza i neposrednih
interesa pojedinih grupa koje obavliaju rozne faze tehnolotkog procesa. Svaka foza kao
da je sama sebi cilj. Prva foza (seéa) se obavlja bez cbzira $to nisu izvriene blagovre-
mene pripreme za drugu fazu (privlagenje). Posledica toga je &esto propadanje velikih
koligina bukovog i drugog drveta, koje prozukne i na drugi naéin mu se umanji kvalitet,
jer se ne izveze na vreme. Ovo je evidenio skoro svake godine. Drugi i veliki nedos-
‘tatak je medjusobna slaba i nikakva zainteresovanost za uspeh proizvodnje u celini. U
vezi s tim moguénosti su vrlo velike. U svakoj fazi moZe se proizvodnjo cbavljati tako
da se u narednoj fozi postigne veéa produktivnost. U ovom pogledu toliko se napredo~
valo u nekim zemljama da se potpuno izgubila stara proksa tzv. "nezavisnih grupa".
Proizvodni lanac je objedinjen. Proizved je gotov za sve radnike tek kada je obavljenc pos-
lednja foza, U prethodnim fazama se,po pravilu, ne proizvodi vide nego Sto je kapaci-
tet ili propusna moé poslednje foze. Daokle, u ovom sluéaju radnici koji obavljaju prvu
fazu pripremaju samo onoliko deblovine ili sortimenata koliko moZe da se izvute odre-

djenim brojem transportnih sredstava.

Istakli smo da su i u savremenom fehnolotkom procesu moguéa
"nagomilavanja" proizvoda u pojedinim fozama. Ponekad za to ima opravdanih razlogo.
Stoga svaki sluéaj zahteva posebnu studioznu analizu i pripremu,

Broj radnika v brigadi treba da je 3to manji (pod odredjenim
uslovima i u odredjenim okvirima) i da je §to blizi optimalnom odnosu, tj. da rezulti-
ra iz optimalne strukture brigade.

Ustanoviti strukturu brigade znaéi ustanoviti i broj potrebnih
radnika u pojedinim fazama. Osnova za uivrdjivanje toga broja, po pravilu, je posled-
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nja foza. To je, uglovnom druga foza transporta zajedno sa utovarom.

Struktura brigade se ustanovljava za unapred utvrdjene uslove,
tehnolo%ku shemu, organizacione forme rada u pojedinim fozama i na csnovi odgovaraju-
¢&ih normi. Od organizacije rada, valjonosti strukture brigade i od priprema u velikoj
meri zavisi uspeh u proizvodnji. Svako odelenje u 3umi ima svoje specifiénosti s obzirom
na kvalitet i vrstu drveta, ferenske i druge uslove, toko da se proizvodnja Sumskih sorti-
menata sastoji od niza realizacija kratkoroénih planova sefa i priviogenja, sa znamim
elementima kampanjskog rada. MozZe se slobodno re¢i da su uslovi rada neponovljivi &ak
i u jednom istom odelenju. Stoga priprema proizvodnje ima i elemente csvajanja nove
proizvodnje, osvajanje novih uslova proizvodnje.

2. ELEMENTI | TEHNIKA USTANOVLIAVANJA
‘STRUKTURE RADNE BRIGADE

Ustanovljovanje strukture radne brigode u savremenom tehnolo¥-
kom procesu je vrlo sloZeno. Brojni su foktori koje treba uzeti u obzir. SloZenost zavi-
si i od toga koliko foza treba sinhronizovati. Nekad je dovoljno sinhronizovati samo fo-
zu see i privlaenja. Ali, najéeiée treba sinhronizovati sve faze, tj. fozu sele, priv-
lagenja izrode na stovariitu, utovara i prevoza kamionima. Struktura brigade je neopho-
don i zna&ajon elemenat operativnog (izvodjagkog) plana, a posebno dinamike radova i
izraZunavanja potrebnog broja radnika, sredstava i dr.

Polto se izabere tehnolotka shema, ukljuéujuéi i transportnu
shemu, no bazi sortimenine strukture, normi i neophodne sinhronizacije, ustanovljava se
struktura radne brigade. Po dobijanju ragunskih odnosa kono&no se vrie zaokruzivanja |
eventualno multipliciranja u zavisnosti od osnovne foze prema kojoj se siruktura brigade
ustanovljava.

Ustanovljavanje sirukture radne brigade obuhvata sledece:

1. utvrdjivanje odnosno definisanje tehnolodke sheme;
2. ustanovljavanje sortimenine skrukture i notrebnih koeficijena-
ta;
3. ustanovljavanje proseénih distanci priviaéenja na osnovi
transporinih shema za pojedine delove odeljenja;
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4. izra¢unavanje broja radnika potrebnih za se¢u i izradu:
5. izrac¢unavanje broja tronsportnih sredstova i sredstava za
utovar.
Osim prethodnog, za ustanovljavenje strukture radne brigade ne-
ophodno je imati norme izrade, transporta, utovara i fo po odgovarajuéim fazema tehno-

loskog procesa.
2.1. Utvdjivanje, odnosno definisanje tehnolotke sheme

Tehnolotka shema obuhvata sve faze i operacije tehnoloskog pro-
cesa sece, privlaenja, izrade, utovara i prevoza. Ona zavisi od vrste drveta, "napada”

pojedinih sortimenata, nagina i sredstava privlagenja,naéina utovara, prevoza i dr.

llustracije radi, uzeéemo primer se¢e Suma bukve,gde se jedan
manji deo drveta, od debljih grana (oko 5%), izradjuje v Sumi kao ogrevno odnosno
prostorno drvo. Deblovina se izvlaéi troktorima ili zapregoma na stovariite gde se izra-
djuju trupci i prostorno drvo(uglavnom, celulozno i ogrevno).

Trupci se utovaraju samostalnim mehanizmima, a prostorno drvo

ruéno. Prevoz se obavlja kamionima.

Ovaoj primer ima opiti karokter., MoZe se koristiti i kodo se ro-
di o drugim vrstuma drveta, s tim $to se suviini elementi izostavljaju, odnosno vzimaju
se u obzir odgovarajuéi koeficijenti - odgovarajuéa sortimenma struktura. Na primer, u
seci jele i smrée, proktiZno se ne izradjuje prostorno drvo u Sumi, o takodje njegove

uleite u ukupnoj koli€ini sortimenata na stovariitu je vrlo malo (5-10%).

Struktura brigade zavisi i od toga kako su organizovene poje-
dine faze. Prema fome, neophodno je prvo definisati svaku fazu. Takodje, treba pret-
hodne utvrditi organizacionu formu roda.

Najéeiée primenjivane organizacione forme rada jednog i dvoji-
ce radnika su IMR odnosnc (IM +1R). To znaii da jedan radnik radi sam, tj. obavlja
sve radne operacije, i mehanizovane (M) i ruéne (R), odnosno ako rode zajedno 2 rad-
nika, 1 rodi motornom pilom, o drugi ruénim alatom i pomaze motoristi.
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U fozi sege stabala i izradi prostornog drveta od debljih grana u

fumi moguée je nekoliko organizacionih varijonti:
1. prostomno drvo izradjuju isti radnici koji seku stabla,

2, delove stabla od kojih se izradjuje prostorno drvo prerezuju
radnici koji seku stabla, o ostale radne operacije izrade prostomog drveta u Sumi obavlja
posebna grupa rodnika,

3. prostorno drvo koje se izradjuje u 3umi kod panja u celini iz=
redjuje posebna grupa radnika.

Ako se primenjuje tre¢a varijonta, tada izrada prostornog drveta
u celini ne mora da se vremenski poklapa sa ostalim delovima tehnolotkog procesa; moze
se obaviti kasnije, po zawrietku izvloEenja i prerade deblovine.

U fozi izrade drveta na stovari$tu moguée su dve varijante:

1. da isti radnici obavljaju sve poslove izrade tehnikog i pros-
tornog drveta;

2. do jedna grupa izradjuje tehnigko oblo drvo i prerezuje na po
1 metar duZine delove od kojih ée se izradjivati prostorno drvo, @ druga grupa freba da
obavlja ostale radne operacije izrade prostornog drveta.

2.2, Sortimentma struktura

Sortimenina struktura je, takodje, jedna od osnova za ustanov=
liavanje strukture brigade i proraun broja radnika, tronspormih sredstava i dr.

Posle seée i obrade stabla i posle odsecanja tanjih grana, koje
se ne koriste, kao i tankih delova debljih grana, predmet koriéenja su deblovina i deblje
grane,

Zapreminu deblovine koja ée biti izvuéena na stovarifte v cilju
dalje izrade obelezimo sa V4. @ zapreminu prostornog drvefa, koje se izradjuje u Jumi
od granjevine kod panja, obeleZimo sa Vs.

Ukupna koligina (V) se sastoji od:
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2, prostornog drveta koje se izradjuje u Sumi: V =k . V
g

Deblovina se na stovariitu preradjuje u tehnicko oblo: V*=kf.V

i prostorno: V_=k . V.
P P

Koeficijenti kd’ ks, Kt i kp su koeficijenti uéeiéa pomenutih

sortimenata i drugog drveta u ukupnoj koligini sortimenata.
lzmedju pojedinih veligina postoje sledeéi odnosi:

v=vd+vg=kd.v+kg.v=v(kd+|<g)

Vy=V,+V =k . V+k .V=V(kr+kp)
V=V+V +V =V (K +K +k)

g t P g top

k +k +k =1

g t p
Ukupno prostornog drveta: Mp=(kg+kp) o

Jedan od proktiénih nedina prikazivanja sortimente strukture u
cilju ustanovljavanja strukture brigade je pomoéu koeficijenata srazmere. U ovom slutaju
prostorno drvo koje se izradjuje u Sumi izraZova se koeficijentom srazmere u odnosu na

koliginu deblovine i no celu kolig¢inu sortimenata, fj.: Vg = fg e Vg

U daljem izlaganju uzeéemo u obzir prvi naéin izrazavanja sor-
timentne sirukture.

S obzirom na prethodno izlaganje, u zavisnosti od toga kako je
organizovana prva faza see, radni uéinak u prvoj fazi obraunava se na esnovi koli¢i-
ne izradjenog prostornog drveta u Sumi odnosno odgovarajuée norme N9 i na osnovi koli=

&ine deblovine V, =V ¥ Vp' odnosno odgovarajuée norme Nj.
Narma Ng moZe u sebi sadriati i prerezivanje (Nga) ili radne
operacije bez prerezivanja (Ngb).

Prerezivanje debljih grana bolje je posebno normirati pa operi-

soti odgovarajuéom normom (Nr).
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U ftreéoj fazi, s obzirom na podelu pesla, takoedje mogu nastati
razne kombinacije. Tu je najbolje rozlikovati tri norme: za tehnicko Nr, za prereziva-
nje prostomog {Nrp) i za izradu prostornog: cepanje, obrada, scrtiranje, slaganje i dr.
(Np)-

Ako isti radnici obavljaju Ill fazu u celini, tada je dovoline

ustanoviti samo normu za tehniéko i normu za prostorno.drvo.

Citav tehnoloski proces moze biti orgonizovan u jednoj, dve
ili vide tehnolo¥kih linija. Ako se na stovariitu utovar obavlja samo jednom dizalicom,
tada se radi o jednoj tehnoloskoj liniji u celini. Medjutim, u fazi privlaenja i sede
moze biti vise tehnoloskih linija.

2.3. kzrotunavanje broja potrebnih radnika i fransporinih sredstava

Ustanoviti strukturu radne brigade, znoéi, proktiéno, izraéunati
broj potrebnih radnika za obavljanje pojedinih faza. Ako za izragunavanie sirukture bri-
gade kao osnova sluzi dnevni kapacitet dizalice za utovar {Ud), tada se broj potrebnih
radnika i transportnih sredstava moZe izro&unati po odgovorajuéim obrascima koji su dati
u daljem tekstu,

U prvoj fazi treba poseéi onoliko drveta koliko je dovolijno za
izradu U 4 koli¢ine tehnigkog drveta, da bi se iskoristio kapacitet dizalice:

Uy

To znaéi da dnevno treba poseéi:

Uy 2
V= _E_— m  drveta (neto mase).

=V'=kr.v

Od ukupne drvne mase (V) kao deblovina izviaéi se na stova-
ridte:
U
Vd (k* + kp) . —-rr;

a kao prostorno izrodjuje se u Jumi:
u
Vil e
g 9 k,
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Broj potrebnih radnika fn]) za obavljanje prve faze je:
\' A4
ﬂ'f = + 9 + 9 "

d N Ny

gde su Nd’ Nr i Ngb odgovarajuée norme.

Prvi élan izraza na desnoj strani odnosi se na broj radnika za
se€u i obradu stabala, drugi na prerezivanje debljih grana, a treéi no izradu prostornog
drvefa.

Broj troktora za privlaéenje deblovine do stovariita:

A vV, +V
U == =
t 2
gde je l.If véinak traktora u ma/dan.

Broj radnika za obavljanje treée faze je:
vV A A

s p P
Gl e -
t rs P
Broj potrebnih radnika za utovar prostornog drveta:
A
e Plas
Ny N,

Broj potrebnih kamiona:

A VP
U = P R
kT, U

Primer: seéa bukovine, ufovar tehni¢kog oblog drveta dizalicom, &iji je kapacitet
= &0 m3/dun. Ostali podaci:

- uéeite tehniékog drveta kr =0,5,

- uéeife prostornog drveta koje se izradjuje u Sumi k =0,1,

- uieiée prostornog drveta koje se |zrud|U|e na stovurlsiu k 0,4,
- norma izrade deblovine Nd =25m /dan,

- norma prerezivanja prostornog drveta u Sumi e 28 mg/dan,

- norma izrade prostomog drveta u Sumi Ngb =6 m3,

43



- norma izrade tehnickog drveta na stovariity N’ = 40 ms/dun_.

- norma prerezivanja prestornog drveta na stovariitu N = 32 rna/d,
= norma izrade prostomog drveta na stovariitu Np =7 m"/dan,

- norma utovara prostornog drveta u kamione Nup =12 rna/don,

- u€inak traktora 50 ms/dun,

- kapacitet kamiona 32 m:3 tehn,25 rn3 prostornog drveta.

Ukupno u toku jednog dana treba izraditi:
YUs €0 3

Vo g =g~ 10w ol e
f r

a) prostornog drvefa u Sumi Vq= kg .V=0,1,120=12 I'I13,

b) deblovine za priviagenje Vcl = kf:V +kP 2V=1(0,5+0,4).120=

=108 m>, odnosno fehnitkag drveto V,=0,5.120= 60 mo 1
prostornog drveta na stovariii Vp =0,4.120=48 m3'.
2.3.1. Broj potrebnih radnika za obavljanje prve foze:
\' v
.V 1 i _ 1 12 12 _
" -ﬁ-d— + Nr + N| = >z +'!8— +—3—-——4,8+0,43+2.

Za izradu deblovine poirebno je 4-5 radnika, a za cstale poslove
2-3 radnika, § obzirom da se prostomo drvo u fumi moZe izradjivati kasnije, neophodni
deo brigade Zine 4-5 rodnika.

AngaZovanjem 5 radnika, obezbedjuje se mala zaliha deblovine.

2,3,2, Broj traktora za priviaéenje deblovine:

Vd 108
n?=-—|-J_-= -—-50—=2h1ll(m



2.3.3. Broj radnika za izrodu sortimenata na stovaristu:

Vr v v &0 48 48
n3=Nr +__LNrs +....LNP g gty

p= |
"

1,5+ 1,5 + 6,9 = 10 radnika.

2.3.4. Broj radnika za utovar prostomog drveta:

v 48
u = —_LN =S e— = 3 mdnikﬂ.
up up 12
2.3.5. Broj kamiona:
v, V.. & 48
Uk:U .|._U_P_.-_.+_=l:2+2-=,4lwm.
kt kp 32 25

3. ZAKLJUCNA RAZMATRANJA

U prethodnom primeru vidi se da je struktura brigode uslovljena

kapacitetom dizalice za utovar tehnitkog drvefa.

Kao 3to se iz ovog primera vidi, brigoda je velika i dosta je

sloZeno organizovati njen rad, naroito na stovariftu. Problem je joi teZi no malim sto-

variitima, gde nije moguée nikakvo nagomilavanje sortimenata,

Takodje, problem je sloZeniji ¥to je uéedée prostomog drveta

(kp) vete. U se€i Zetinara i hrasta, gde je ueiée prostornog drveta malo, brigade su
malcbrojnije i organizacijo jednosfavnija.

Ako e stovaridte veliko, tada se na njemu mogu deponovati

sortimenti, U tom sluaju struktura brigade se odredjuje na bazi druge faze, fj. uzima

se u obzir kopacitet traktora i njihov broj (raspoloZivi).
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Teorijska struktura radne brigade je optimalna za date uslove.U
praksi se to moZe samo priblizno realizovati. Njoj se tezi, ali se potpuno ne moZe ostva-
riti zbog zaokruZfavanja na cele brojeve i zbog niza drugih faktora kao i zbog promene

uslova rada,

Ako se prostorno drvo moZe deponovati na stovariitu, tada se |
ono moZe izestaviti iz obraguna u vezi sa utovarom i prevozom. Takodje, u&inak u prvoj
fazi moZe biti veéi od uéinka u drugoj fazi, 3to praktiéno znadi da se izraZunati broj
radnika moZe zaokruZiti no ceo broj navife.

Na osnovi izragunatog broja radnika i normi moZe se izradunati
potreban broj radnih dana za obavljanje posla. Ako je rok do koga se mora posac izve
§iti kraéi od izraéunatog, toda se I'I'.IDfUiU traZiti odgovarajuéa refenja: uvodjenje dve ili
tri tehnolofke linije, poveéanje kapaciteta mehanizama za utovar, kapaciteta transportnih
sredstava i dr.

U sluéajevima kada se na istoj povriini obavlja sega dve ili i
vrste drvefa istovremeno, postupak je isti. Za svaku vrstu drveta se usfonovljava sortime-
nina struktura i izroZunova struktura brigade, pa se dobijene vrednosti saberu.

Struktura brigade freba posebno do se ustanovljava za svaki deo
odeljenja s koga se drvo transportuje po posebnoj transportnoj shemi. Pri izradi operativ-
nog plana odelienje se podeli na karakteristicne delove, pored ostalog i u cilju planiro-
nja dinamike i redosleda se¢e u odeljenju.

Medjutim, i u okviru jednog dela odeljenja distance priviace-
nja su razli¢ite, Eto znaéi da ustanovljavanje strukture brigade odgovara proseénoj distan=
ci. S tim v vezi, praktiZno je da se u prvoj fazi obezbedi nelto veéi uéinak nego ito
je kapacitet traktora,

Jedno od boljih refenja je uskladjivanje v&inka u prvoj fazi i
kopaciteta traktora, fako da dok se traktor vrati sa istovarne stanice, radnici-seka&i pri-
preme sledeéi tovar i obave zakaZinjanje deblovine kad troktor stigne u seéinu. U ovom
sluaju fraktorista ne mora’ da ima pomoénika.

Jedan od posebnih organizacionih problema je posledica ustanov-
ljavanja strukture brigade na bazi proseéne distance na koju se odnosi kapacitet traktora,
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U cilju obezbjedjivanja ravnomernosti priticanja oblovine na
stovariite, selu freba pofeti dan-dva ranije. Zatim, jedan traktor da priviaéi s veée, o
drugi s, menje distance. Ako se priviaéi samo jednim troktorom, toda trebo naizmeniéno

priviaéiti s veée i manje distance. U tom cilju vlaka mora biti prohodna celom duzinom.

Neusagladenost prve i druge faze moZe se tolerisati, s tim da se
u prvoj fozi obezbedi nelto vife deblovine nego fto je potrebno za drugu, o u drugej vi-
je nego ito je potrebno za Ill i IV itd. To ima za pretpostavku moguénest deponcvenia
odredjene koligine sortimenafa na stovariftu., U ovom sluaju umesto da se raZuna sa neto
kapacitetom dizalice ili traktora, moZe se radunati sa uveéanim kapacitetom odnosno re-
zervom koja bi zavisila od kopaciteto stovarista,

Brigada bi bila neito brojnija i njeni pojedini delovi bi zavric-
vali posao neito pre nego drugi, fj. ne bi svi zavriavali posao istovremeno.
. Ako je potrebno da dizalica ima izvesne rezerve oblovine za

‘uiovar (priblizno za jednu turu, ¥to znaZi da se u drugoj fazi obezbedi rezerva za Il i

IV fazu, a u | fozi rezerva za |l fazu, tada se to moZe postiéi na dva nadina:

a) da deo brigade, koji obavlia prethodnu fazu, pone posao
dan ranije nego dec brigade koji obavlja narednu fazu,

b) da prethodni deo brigade bude neito veéi nego ito odgovara
"propusnoj moéi" naredne, druge foze.

Prvi nain je jednostavniji, jer obezbedjuje konstaninu rezervu.
Po drugom neéinu bi se rezerva iz dona u dan poveéavala.

Najpraktiénije refenje je da prva foza poZne jedan dan pre
druge faze, druga pre fre¢e i Zetvrte, a Il i IV pre pete faze, odnosno pre utovara u
kamione.

Izralunavanje broja potrebnih radnika i transporinih sredstavo
moze se vrlo efikasno obaviti i na osnovu funkcije trokova transporta odnosno trofkova
utovara,

Funkcija huiimw transporta, koja je odredjena porametrima
o | b sade] u sebi Indivekino 1 ulinak jer su Wolkovl Wonsporta (f) po fadnom m>
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koli¢ine dnevnih trotkova (K) i dnevnog u@inka (U), f.

P =

U

S obzirom da se trofkovi (t) mogu izraziti linearnom funkcijom
t=a + b.s, to kad se stavi

G+b,s=—-LK-T—
refenjem po U dobije se

_ K

U= a+ « 5

Parametfri a i b se izra€unavaju po odredjenim obrascima ( ),
trotkovi K su konstantni, pa se za razne transporine distance (S) moZe izraunati uéinak
transporinog sredstva.

Jedan od znaZajnih problema savremenog tehnolotkog procesa pro-
izvodnje Sumskih sortimenata jeste naéin obra&una zarade, odnosno izbor osnova za obra-
&un. Klasi&ni naéin proizvodnije u tom poglavlju je vrlo jednostavan. U svakoj fazi svaka
grupa radnika ima svoju normu i nema medjusobne povezanosti izmedju faza u tom pogle-
du. Medjutim, da bi se postigli visoki efekti na osnovi medjusobne zainteresovanosti svih
Elanova brigade za opiti uspeh, obrofun zarada treba obavljati na csnovi konaénog rezul-
tata cele brigade. Kao osnov za obra&un zarade sluzile bi iste koli€ine sortimenata kake
za sekage tako i za traktoriste i dr.
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THE PROBLEM OF DETERMINING THE OPTIMUM
STRUCTURE OF A WORKING BRIGADE N FOREST EXPLOITATION
DEPENDING ONMN THE TECHNOLOGICAL SCHEME OF FELLING,PRIMARY
CONVERSION AND THE FIRST STAGE OF TRANSPORTATION

Summary

The organization of work, porticularly the determination of the
most favourable structure of a working brigade, has become on important factor in the
preparation of the technological process of working up (primary conversion of) wood
assorfments in storage yards,

The primary conversion of wood assortments in storage yords
considerably differs from that performed in the forest by the stump, mainly because
all the stages of the process must be synchronized, while in the traditional working
up of wood each stage represents a separate whole and seems to be the final goal.
in the traditional primary conversion there is practically no technological and dyno-
mical interdependance between the individual stages and therefore the costs of pro-
duction, particularly in the stage of skidding, are comparatively high.

In the modem technological process all stages should be
synchronized, which requires the optimum siructure of the working brigade. This poper
deals with the problem of defining the st'oges of technological process, establishing
the degree of their interdependance, defining the bosic technological line ond determi-
ning the optimum structure of the working brigode, Also another aspect of this prob-
lems is discussed: the choice between the partial production quotas by stages ond
common production queotos applying o the wheole technologicol process ending with

rsion in the storage C ling alse the loodi " winod



the choice of thechnological scheme and corresponding means, particularly from the
technological aspect.

Not only the costs of production but clso damages often cau-
sed to the left trees oand young crop depend on the level of synchronization of the
stages of felling, primary conversion and skidding. Therefore one of the objects of the
synchronization of these stoges is to reduce damages to a tolerable measure.
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