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Ovaj rad rezultat je istrazivanja koje je provedeno snimanjem tehnoloskog procesa, odnosno
utvrdivanja vremena radih mjesta u poduze¢u za proizvodnju namjeStaja u Republici
Hrvatskoj. Potrebno vrijeme rada predstavlja vremenski period ili vremenski ciklus izvrSenja
nekog radnog zadatka na radnom mjestu. Mozemo rec¢i da ono predstavlja vrijeme u kojem se

izradi jedna jedinica nekog proizvoda.

Vremena, odnosno norme rada koriste se za: utvrdivanje potrebnih kapaciteta sredstava za rad
i rada; planiranje, organiziranje i kontrolu izvrSenja proizvodnje; odredivanje i pracenje

produktivnosti rada; raspodjelu osobnih dohodaka; kalkulacije cijena proizvoda.

Cilj ovo rada bio je na osnovu teoretske podloge 1 dosada$njih istraZivanja iz podrucja Studija
rada, u odabranom istrazivackim poligonu, pomocu odgovaraju¢e metode analizirati i utvrditi

radno vrijeme tehnoloskog procesa za jedan reprezentativni uzorak proizvodnje.
Pri izradi ovog rada pomogao mi je doc. dr. sc. KreSimir Greger.

Posebnu zahvalu iskazujem svojoj obitelji!
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1. uvOD

U posljednjih nekoliko godina mnoga poduzeca Sirom Svijeta usmjerena su na svoje 0snovno
poslovanje, a $to se uvelike odnosi prvenstveno na smanjenje troSkova i outsourcinga zbog
nepovoljnih globalnih ekonomskih uvjeta (Loh i Koh, 2004). Ova globalna promjena u
poslovanju odnosi se na sva podrucja, osobito na pitanje ucinkovitosti poduzeca i pokusaja

pronalaZenja optimalnih rjeSenja za poslovanje (Hernaus, 2009).

Drvopreradivacka industrija u Hrvatskoj, u istoj je situaciji kao i ostale europske zemlje. Ona
se sastoji od mnogih malih i srednjih poduzeca koja se suocavaju s potesko¢ama u postizanju
dobre trziSne pozicije 1 konkurentnosti (Peri¢, 2015.). Osim toga, vazna je Cinjenica da je
drvna industrija snazna resursna industrija i kao takva nema visoku dodanu vrijednost (u
usporedbi s ICT-om, farmaceutskim proizvodima itd.), ali je vazna za hrvatsko gospodarstvo -

zna&ajan udio u zaposljavanju, ruralnom razvoju i izvozu (Kersan-Skabié, 2014.).

Danasnja globalizacija svjetskog trziSta neupitno se odrazava i na preradu drva i proizvodnju
namjestaja. Hrvatska kao mala zemlja sa svojom preradom drva i proizvodnjom namjestaja
trajno je orijentirana na izvoz kao jedini mogué¢i nacin trziSnog opstanka. Medutim zbog
njezine strukture, taj izvoz je preteZito u sirovinama i poluproizvodima gdje se konkurentnost
temelji prije svega na odnosu cijene i kvalitete. Za onaj dio finalnih proizvoda visoke dodane
vrijednosti u strukturi izvoza, ti su parametri takoder bitni ali nedovoljni za ozbiljniju

konkurentnost na inozemnim trziStima.

Kako bi poduzeca unaprijedila svoje poslovanje i konkurentnost, u opskrbnom lancu koje
ukljucuju 1 veéa poduzeca moraju se okrenuti pruzanju vece dodane vrijednosti kupcima i
razvijanju boljih radnih odnosa te naposljetku partnerstva, odnosno konkurentni trendovi
tjeraju rukovoditelje da preispituju tradicionalne konfiguracije poslovnog i proizvodnog
dizajna . Suvremena organizacija proizvodnje zamjenjuje klasi¢nu industrijsku proizvodnju.

Iz tih se razloga mijenja i koncepcija organizacije proizvodnje namjestaja.

Proizvodnja je skup najsloZenijih procesa industrijskog poduzeéa u sklopu kojih se stvara

odgovarajuca kvaliteta 1 kvantiteta proizvoda kojima se zadovoljavaju potrebe trziSta. Za
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obavljanje tog zadatka industrijsko poduzece angazira najveéi dio svojih raspolozivih

potencijala. Proizvodnja dobara (prikazano na slici 1.) kojima se mogu zadovoljiti potrebe

trziSta uz racionalnu uporabu raspolozivih potencijala primarna je zadaca industrijskog

poduzeca (Figuri¢, 2000.)

UPEAVLIANIE
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proizvodnje
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kontrole kvalitete
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uredaja i
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procesi prerade
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Slika 0.1. Prikaz modela proizvodnog procesa proizvodnje namjestaja

Na osnovi iznesenoga vidi se da su proizvodni procesi u preradi drva i proizvodnji namjeStaja

najslozenija funkcija.

U zavr$snom radu prikazati ¢u uvid u normizaciju odabranog proizvodnog programa. Nadalje,

pokusati ¢u uvidjeti koji su to mogucnosti primjene metoda studija i analize vremena u

navedenoj proizvodnji, te prezentirati profil poduzeta koja iste metode primjenjuje.



CILJ RADA

2. CILJRADA

Iz prethodno spomenutog podrucja i predlozene problematike istrazivanja proizlazi osnovna
svrha rada. U ovom radu osnovi se interes istrazivanja odnosi na analizu vremena tehnoloskog

procesa u poduzecu za proizvodnju namjestaja.
Cilj rada je:

— identificirati profil poduzefa za proizvodnju namjestaja, u daljnjem tekstu

»istrazivacki poligon®,
— prikupiti tzv. ,,sirove podatke®,
— predloziti odgovaraju¢e metode za analizu strukture radog vremena.

— analizirati pokupljene podataka te utvrditi radno vrijeme tehnoloskog procesa za jedan

reprezentativni proizvod.
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3. PREGLED LITERAURE

3.1. Teoretske osnove istraZivanja

Proizvodnja je skup najslozenijih procesa industrijskog poduzeca u sklopu kojih se stvara
odgovarajuc¢a kvaliteta 1 kvantiteta proizvoda kojima se zadovoljavaju potrebe trziSta. Za
obavljanje tog zadatka industrijsko poduzece angazira najveéi dio svojih raspolozivih
potencijala. Proizvodnja dobara kojima se mogu zadovoljiti potrebe trziSta uz racionalnu

uporabu raspolozivih potencijala primarna je zada¢a industrijskog poduzeca (Figuri¢, 2000.)

Planiranje investicija, izrada poslovnih planova i sli¢ne struéne usluge konzultanta vezane su

uz poznatu metodologiju, a obavljaju se uz koristenje raCunanja i metode odlucivanja.

Studij vremena rada vrsi se u cilju postavljanja odgovaraju¢ih normi rada i provjere
valjanosti postoje¢ih. Mjerenje trajanja pojedinih elemenata rada Stopericom u praksu uveo je
Frederick Winslow Taylor 1881. godine. Od tada se studij rada u mnogo¢emu razvio imajuci
pri tome u vidu dostupna tehnicka i racunalna sredstva koja su bila na raspolaganju
analitiCarima rada. Pa tako danas, osim kronometra, prilikom mjerenja elemenata rada u
upotrebi su kamere, fotoaparati, GPS uredaji te druga informaticka i telekomunikacijska

dostignuca.

Kada govorimo studiju rada, vazno je napomenuti da ovaj pristup podrazumijeva mjerenje
cjelokupnog procesa obavljanja nekog zadatka i vremensko utvrdivanje trajanja svakog
njegovog elementa. Pritom, unaprijed moraju biti utvrdeni nivoi elemenata odabrani za
mjerenje. Za preciznost utvrdene norme korisno je da budu odredeni $to detaljniji elementi
mjerenja (operacije, zahvati, pokreti, mikropokreti). Kod mjerenja najdetaljnijih elemenata
rada potrebo je povecati broj mjerenja koja ¢e se izvrSiti kako bi prosje¢no vrijeme bilo
priblizno jednako realnom prosjeku. Osnovni zadaci studija rada i analize vremena jesu:
utvrdivanje vremena izrade, analiza vremena izrade, izracunavanje

potrebnog vremena izrade i norme i izrada podloga potrebnih za normiranje.
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3.2. Studij rada

Pod studijom rada razumijeva se sustavno snimanje, analiziranje i kritiCko ispitivanje
postojecih 1 predlozenih radnih metoda, te razrada i1 primjena laksih 1 u¢inkovitijih metoda da
bi se smanjio zamor radnika, povecala sigurnost, smanjili troSkovi i povecala proizvodnost.
Uz te aktivnosti studija rada obuhvaca poducavanje radu te proucavanje i vrednovanje rada.

Kao posebno podrucje studija rada je reinzenjering poslovnih procesa.

Medunarodni biro rada (ILO) objavio je 1957. godine knjigu u kojoj su dane osnove za
poucavanje i analizu. Na slici 2. prikazani su sastavni dijelovi ukupnog trajanja (proizvodnog
ciklusa) ili operacije u konkretnim uvjetima. Odatle je vidljivo da u ukupnom sadrzaju nekog
rada osim osnovnog rada postoje dodatni radovi zbog pogresaka ili nedostataka u konstrukciji
odnosno specifikaciji proizvoda, dodatni radovi zbog primjene losih metoda ili loSe

organizacije rada, a i dodatno vrijeme zbog nediscipline (Figuri¢, 2000).

Y -
osnovni rad sadrZan u
a0 7vodu ili operaciii
sadriaj
ukupnog
rada dodatni rad zbog pogredaka,
A h nedostataka u konstrukciji
1li lode specifikacije
nrot7voda
:'kl_'pn_o B dodatni rad zbog primjene
rajanje h logih metoda u proizvodngi
operacije ili operaciji
u ')
konkretnim
uvjetima C ne_l_{orisnobuporlagljan_o
h vrijeme zbog slabosti u
ukupne organizaciji rada
nekorisno
uporabljeno
vrijeme
D nekorisno uporabljeno
h vrijeme zbog nediscipline
v

Slika 2. Sastavni dijelovi ukupnog trajanja proizvodnje ili operacije prema ILO-u

Navedene ¢injenice najbolje ilustriraju potrebu proucavanja i poznavanja metoda studije rada.
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4

Slika 3. Dodatni rad sadrzan u proizvodu zbog samog proizvoda ili metode

izrade (prema ILO)
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Slika 4. Nekorisno upotrijebljeno vrijeme zbog loSe organizacije rada i nediscipline (prema ILO)
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4. STRUKTURA VREMENA RADNOG NALOGA U KLASICNOJ STROJNO-
RUCNOJ PROIZVODNIJI

Da bi se moglo uociti znacenje pojedinih elemenata radnog vremena, odrediti vrsta pojedinih
elemenata radnog vremena te odrediti nacin kvantificiranja njihove vrijednosti, razmatranje
tog problema zapoceto je raS¢lanjivanjem vremena naloga. U ovom je poglavlju dana

standardna shema vremena naloga prilagodavanja praktiénim potrebama u pogonima za

preradu drva i proizvodnju namjestaja (slika 5.).

VRIJEME NALOGA

(Ix)

vryjeme (LTpz)

Pripremno-zavisno

vrijeme izrade
(To)

broj komada u nalogu (m)

komadno vrijeme

(t)

operativno vrijeme

dodatno vrijeme

(to) (td)
| | | |
osnovno tehnolofko pomocno vrijeme stvarno dodatno osobno dodatno
viijeme (toe) (tp) vrijeme (tds) vrijeme (tdo)
g Q = =
211, g1, % g
& g = & g 3= o S
g g g 3 o g
e B F]|2 |]8

Slika 5. Struktura vremena radnog naloga za strojno-rucnu proizvodnju
(Ettingeri, Figurié,2000.)
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VEIJEME RADNOG
NALOGA
ukupno vrijeme (tu) dodatno vrijeme (ta)

|

glavno vrijeme poOmocno

obrade (tz) vrijeme (tp)
X X X
LI
EE :Efﬂ :Eng g Eg Eg 5y
AR AR AR AR I RE |
LA AN AR AR R

Slika 6. Struktura vremena radnog naloga u fleksibilnim proizvodnim sustavima
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5. DEFINIRANJE RADNOG VREMENA

5.1. Osnovno tehnolosko vrijeme-tos

Neposredna promjena oblika odnosno izgleda izratka, sklopa itd. obavlja se prema
nacinu obrade odgovaraju¢im postupkom i rezimom rada utvrdenim tehnoloskim procesom.
Pri tome se osnovno tehnoloSko vrijeme moze pojaviti kao strojno vrijeme (tos - Strojno),

rucno vrijeme (tos - ru¢no) i strojno—ruc¢no vrijeme (tos - stroj.—rucno).
5.2. Pomoéno vrijeme-tp

Pomo¢no vrijeme (tp) definirano je kao vrijeme potrebno za izvodenje osnovnoga
tehnolosSkog vremena. MozZe se ponavljati pri izradi svakog izratka ili pri izradi odredene
koli¢ine unutar iste operacije ili naloga. Kao i kod osnovnih tehnoloskih vremena, i kod
pomoc¢nih se vremena razlikuje pomoc¢no strojno vrijeme (tp-stroj.), pomoéno strojno-ru¢no

vrijeme (tp-strojno-ru¢no) i pomocno ruéno vrijeme (tp-ruc.).
5.3. Operativno vrijeme - to

U dosadasnjem izlaganju (shema) rec¢eno je da je operativno vrijeme jednako zbroju
osnovnoga tehnoloskog 1 pomo¢nog vremena. Ipak u svim slu€ajevima nije moguce na taj
nacin izraCunati operativno vrijeme. U operacijama koje su djelomi¢no ili posve
automatizirane pomoc¢no se vrijeme cesto podudara s osnovnim tehnoloskim vremenom
obrade prethodnog elementa, tj. dok se jedan element nalazi u obradi, novi je ve¢ uloZen u

stroj. Uglavnom se razlikuju dva slucaja:
a) osnovno tehnoloSko vrijeme dulje je nego pomoc¢no vrijeme,
b) pomo¢no vrijeme dulje je nego osnovno tehnolosko vrijeme.

Ako je pomoc¢no vrijeme pri radu kra¢e nego osnovno tehnoloSko vrijeme, tada ono
posve ulazi u njega i obrnuto: ako je osnovno tehnolosko vrijeme kra¢e nego pomoéno, ono

posve ulazi u njega.

10
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Prekrivanje zahvata karakteristicno je za strojeve s mehani¢kim pomakom, za koje je
potroSak rucnog vremena za neki element veée od strojnog vremena za njegovu obradu,

odnosno obrnuto.

U strojno-ru¢noj proizvodnji to se, medutim, obracunava tako da se operativno vrijeme (to)
sastoji od osnovnoga tehnoloskog vremena (tos) kao vremena unutar kojega se element
oblikuje 1 pomoénog vremena (tp) kao skupa zahvata nuzno potrebnih za izvodenje osnovnih

tehnoloskih vremena, §to se moze prikazati jednadzbom:
to = tos+ tp

Valja napomenuti da ¢e se s razvojem tehnologije kategorije operativnog vremena,
osnovnog-tehnoloskog i pomo¢nog vremena izmijeniti kao pojam, i vjerojatno ¢e se umjesto

njih rabiti termini strojno vrijeme i strojno-ru¢no vrijeme $to je dano i u shemi ras¢lambe.
5.4. Glavno vrijeme obrade-tg

To vrijeme u strukturi vremena radnog naloga u fleksibilnoj proizvodnji identi¢no je

vremenu tos- stroj u klasi¢noj podjeli.
Ukupno vrijeme tu

To je vrijeme jednako zbroju tg + tp u fleksibilnoj proizvodnji.
5.5. Dodatno vrijeme-td

Dodatno je vrijeme nuzno za izvrSenje osnovno-tehnoloSkoga i pomo¢nog odnosno

zajednicki nazvanoga operativnog vremena. Sastoji se od:
a) osobnog dodatnog vremena (tdo),
b) stvarnoga dodatnog vremena (tds).

Buduci da postoje razli€iti uzorci opravdanih gubitaka u radu, koji se moraju planirati i
priznati, dodatno se vrijeme u postocima moze dodati na operativnom vremena, ili se

izraunati pomocu koeficijenta. Cinitelji o kojima ti koeficijenti ovise prikazani su na slici 6.
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Prva dva koeficijenta dodatnog vremena nazivaju se stalnim koeficijentima, a tre¢i se

naziva dopunskim koeficijentom i promjenjiv je.

5.6. Osobno dodatno vrijeme-tdo

Pod osobnim dodatnim vremenom razumijevaju se oni gubici radnog vremena koji su

prijeko potrebni, a vezani su za osobu koja radi na odredenome radnom mjestu. Osobno

dodatno vrijeme dijeli se na:

1. o radu ovisno (tdz),

2. 0 radu ozavisno (tdn).

— polozaj tyyela

L. monotonija u
radu

koeficijenti dodatnog
Yremena
- v
K. K,
djelovanje
zamor okoline
| teret koji treba - temperatura zraka
svladati

| relativna vlafznost

zraka

L omefiicenost zraka

Ka
dopunski
koeficijent

— propisani odmor

— fizioloske potrebe

— organizacijski
gsubici

Slika 7. Shema koeficijenata dodatnog vremena (Taborsak,1994.)
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5.7. Osobno dodatno vrijeme ovisno radu-tdz

To je dio vremena koji se izgubi zbog:

uvjeta djelovanja okoline pri radu

uvjeta zbog kojih nastaje zamor

izvrsitelja odredenih poslova.

Odreduje se koeficijentima Kn i Ka
5.8. Osobno dodatno vrijeme neovisno o radu (tdn)

Pod tim se vremenom razumijeva dio vremena koji se izgubi zbog propisanih odmora

tijekom smjene.
5.9. Stvarno dodatno vrijeme (tds)
To je vrijeme koje obuhvaca ove planirane organizacijske gubitke:
— podmazivanje stroja
— uklanjanje piljevine i otpadaka sa stroja
— prigodno pritiskivanje paleta
— uklanjanje smetnji pri pomaku
— cekanje zbog transportnih uredaja
— ostala ¢ekanja organizacijske naravi,
— postavljanje pitanja u vezi s izvodenjem rada

— ispunjavanje formulara
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— reguliranje prozracivanja i osvjetljenja

— oblacenje 1 svlacenje zastitne odjece itd.

— Odreduje se dopunskim koeficijentom Kd.
5.10. Odredivanje dopunskog koeficijenta

Dopunski koeficijent dodatnog vremena Kd ovisi o propisanom odmoru, tehnoloSkim

gubicima i organizacijskim gubicima, a moze se izraunati iz formule

TGP

K, = o x 100 (%) (za SRD)*
odnosno:
K, = 2.GP x 100 (%) (za MTO)**
D> R+>GN+> NE
gdje su:

Tep - vrijeme planiranih gubitaka

Ts - vrijeme smjene

2.cp - broj zabiljezaka planiranih gubitaka
26N - broj zabiljezaka neplaniranih gubitaka

2 NE - broj zabiljezaka zbog nediscipline.
5.11. Vremenski normativ (pojedinacno ili komadno vrijeme) (tk)

Vremenski normativ izraCunava se tako da se ustanovi operativno vrijeme (to), i
njemu se doda priznato i planirano dodatno vrijeme (td). Prikaz je teoretski, a prakti¢ni nacin

obracuna dan je kasnije u tekstu.

tk =t0 + td
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5.12. Vrijeme izrade (Ti)

Pomnozi 1i se komadno vrijeme (norma) brojem proizvodnih komada navedenih u

radnom nalogu, dobit ¢e se vrijeme izrade:
Ti=tk.n
5.13. Pripremno-zavrs$no vrijeme (Tpz)

Dosada je bilo govora samo o vremenima koja se pojavljuju u izvedbi operacije.
Medutim, da bi se omogudila izvedba operacije, radno mjesto za taj posao potrebno je
prethodno pripremiti, prilagoditi ili opremiti. Taj posao, koji se pojavljuje jedanput pri
svakom radnom nalogu, tj. prije pocetka stvarnog rada, neovisno o vremenu za izradu

proizvodnog komada, oznacava se kao pripremno-zavr$no vrijeme.
Pripremno-zavrsno vrijeme obuhvaéa ove radove:
- preuzimanje materijala za obradu
- preuzimanje steznoga, reznoga i mjernog alata iz skladista
- postavljanje steznoga, reznoga i mjernog alata na stroj
- pripremu radnog mjesta za rad
- obradu prvog komada i kontrolu dimenzija
- dotjerivanje stroja nakon obrade prvog komada
- predaju dijelova nakon zavrSenog naloga
- skidanje steznoga, reznoga i mjernog alata sa stroja
- predaju alata u skladiSte

- pospremanje radnog mjesta nakon zavrSenog naloga.
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5.14. Vrijeme radnog naloga (T)
a) Klasi¢na - strojno-ru¢na proizvodnja

Ako se vremenu izrade doda pripremno-zavrs$no vrijeme, dobit ¢e se vrijeme radnog naloga

(T):
T=Tpz+Ti
b) Fleksibilni proizvodni sustav
T=tu.n+td
tu=tg +tp

Vidljivo je da u fleksibilnom obradnom sustavu nema pripremno-zavr$nog vremena ili je ono

vrlo malo (zanemarivo), a pomoé¢na su vremena odredena i autonomna.
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6. METODOLOGIJA RADA

6.1. Istrazivacki poligon

Odabrani istrazivacki poligon predstavljalo poduzece za proizvodnju namjestaja, smjesteno U
sjeverozapadnom dijelu Republike Hrvatske. Odabrano poduzecée ujedno je najstariji i najveci
proizvoda¢ pogrebne opreme u Hrvatskoj. Vrhunska tehnologija, pomno odabrano i
njegovano drvo te visok stupanj osposobljenosti tehni¢kog i proizvodnog osoblja, jamstvo su
visoke kakvoce i Sirine proizvodnog asortimana istrazivackog poligona. Pogrebna oprema
(ljesovi) izraduje se od pretezito od topole, jele, lipe, jasena i hrasta. Asortimanu proizvoda

¢ini preko 20-ak razli¢itih modela ljesova.

Kako bi analizirali vrijeme tehnoloskog procesa u proizvodnji pogrebne opreme koriStene su
slijede¢e metode: utvrdivanje vremena izrade, analiza vremena izrade, izraCunavanje

potrebnog vremena izrade i norme i izrada podloga potrebnih za normiranje.
6.2. Utvrdivanje strukture radnog vremena

Pod utvrdivanjem strukture radnog vremena razumijeva se utvrdivanje udjela pojedinih
kategorija radnog vremena u ukupnom vremenu. Za to postoje tri metode :metoda trenuta¢nih

opazanja, slika radnog dana 1 slucajni planovi snimanja.
U odabranom istrazivackom primijenjena je metoda trenutacénih opaZanja..
6.3. Metoda trenutacnih opazZanja

Metodom trenutanih opazanja struktura radnog vremena utvrduje se tako da se promatra
cijeli pogon ili viSe odjela u istom pogonu odjednom. Snimatelj prolazi kroz pogon u
odredenim, slu¢ajno izabranim vremenskim razmacima i promatraju¢i svako pojedinac¢no

radno mjesto, unosi u za to odredeni formular oznaku vremena na doticnome radnom mjestu.

Aktivnosti koje je nuzno bilo obaviti prilikom snimanja navedene su u daljnjem tekstu:

odredivanje cilja i svrhe snimanja, upoznavanje ljudi koji rade na mjestima koja ¢e se snimati
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s ciljem i svrhom snimanja, priprema formulara za snimanje, odredivanje elementa za
snimanje i utvrdivanje nacina snimanja, obavljanje probnog snimanja i odredivanje potrebnog
broja zabiljezaka koje ¢e biti dovoljne za Zeljenu toCnost, te odredivanje te tocCnosti
odredivanje redoslijeda obilazaka, vremena obilazaka i razdoblja snimanja, za vrijeme
snimanja kontroliranje proizvodnog procesa; povremeno kontroliranje je li broj zabiljezaka

ve¢ dovoljan za trazenu tocnost rezultata,

6.1.1. Ciljisvrha snimanja

Potrebno je odrediti koja radna mjesta ili odjel treba snimati te svrhu koja se time Zeli posti¢i,

Sto moZe biti:
- odredivanje rada i nerada
- slika discipline na radnom mjestu
- iskoriStenje kapaciteta radnih strojeva ili rada radnika
- dodatna vremena za odredivanje vremena izrade i norme
- odredivanje pojedinih kategorija radnog vremena

- odredivanje zastoja strojeva zbog nedostatka materijala, alata ili sl.
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6.1.2. Odredivanje elemenata snimanja

Sigurno je da ¢e se, ovisno o cilju i svrsi snimanja, uzeti razliciti elementi promatranja.
Nekima ¢e se pokatkad pridati veéa pozornost, nekima manja, ali u nacelu postoje dvije

osnovne kategorije radnog vremena, a to su rad i nerad.

6.1.3. Redoslijed, vrijeme i razdoblje obilaska

Obilazak je potreban tijekom cijele smjene da bi se dobili Sto realniji i vjerodostojniji
podaci. Obilasci radnih mjesta ne smiju biti u jednakim vremenskim razmacima. Obilasci
moraju biti neredoviti i slucajno odabrani. Stoga se odreduju iz tablice slucajnih brojeva.
Vrijednosti u tablici slucajnih brojeva upotrebljavaju se tako da se odredi osnovni broj, a

ostali se uzimaju iz tablice 1.

Tablica 1. Tablica slucajnih brojeva
0 27 53 23 50 54 36 23 54 31 04 04 14 12 15 09 26 25 47 47
28 41 50 27 20 18 36 36 05 56 39 09 11 34 21 42 57 02 59 19
18 48 30 03 30 05 24 07 50 46 23 23 11 54 08 53 28 58 44 07
39 55 43 42 34 43 39 28 15 18 13 54 16 20 26 55 09 14 53 51
17 52 01 01 59 21 44 13 32 31 54 32 56 08 25 29 00 08 06 37
30 28 59 53 56 53 40 01 39 59 30 19 48 36 46 18 34 20 27 16
00 08 43 18 34 23 60 30 42 40 43 56 47 46 29 02 04 37 59 21
05 02 03 24 17 47 56 51 34 0L 55 51 33 12 06 34 41 21 55 09
45 16 29 0L 30 48 47 23 53 34 41 45 09 23 07 12 38 43 14 1
47 23 15 43 53 14 36 59 25 54 47 33 15 59 24 48 40 35 50 03
42 36 47 50 10 59 53 11 52 25 07 04 48 06 22 12 56 59 41 28
04 53 37 31 50 41 06 17 16 33 02 57 45 43 07 34 48 44 26 29
09 06 44 31 54 4 13 17 48 1 60 12 28 46 24 16 14 60 25 51
01 28 50 16 43 36 28 58 22 52 23 24 36 54 54 50 28 29 50 02
45 52 36 47 54 24 43 20 13 47 48 45 58 51 59 38 57 45 46 44
14 55 44 01 12 39 45 50 51 13 39 55 22 30 53 3 02 49 34 16
04 29 18 51 23 51 38 08 58 25 58 20 56 20 1l 08 57 13 48 48
09 17 24 17 26 37 20 01 31 46 2% 05 51 53 33 18 37 48 60 29
30 15 39 14 18 48 38 13 29 06 38 48 45 56 00 47 08 02 46 30
49 17 29 02 39 56 03 46 06 17 14 23 52 01 50 01 02 43 10 19
41 18 47 49 08 21 44 23 27 4l 28 07 41 08 34 19 42 39 41 53
37 06 08 43 42 20 39 10 09 24 23 00 56 12 16 37 21 34 17 23
3 32 60 15 31 44 34 15 58 14 29 09 34 04 07 55 07 48 30 29
25 58 50 60 00 25 58 43 28 06 3 49 52 51 14 47 56 29 34 05
31 06 12 45 57 09 09 10 43 29 03 42 10 21 38 56 28 03 09 47
12 49 14 44 38 39 54 37 44 22 00 01 31 17 16 29 56 48 38 49
59 19 51 39 52 13 07 28 10 38 07 11 16 36 27 03 04 41 47 10
25 19 31 03 20 26 36 21 02 44 48 46 45 14 19 11 47 11 31 56
34 19 09 57 36 59 41 40 06 54 18 09 18 06 19 4 07 17 22 45
44 11 24 20 47 31 48 08 31 55 58 24 33 45 16 08 24 59 40 24
13 27 26 30 01 31 60 10 39 53 58 47 39 28 05 3 01 16 50 13
3 37 53 37 31 26 35 03 44 43 46 05 14 30 05 13 57 44 58 60
39 44 43 46 05 14 50 13 57 05 44 59 60 10 39 31 00 57 25 60
59 46 60 18 55 12 11 08 5 53 42 07 10 05 24 21 47 21 32 27
30 21 60 10 35 3 12 30 05 39 28 10 00 27 12 12 49 57 57 17
19 16 11 26 23 20 54 23 07 36 37 34 09 59 43 36 18 48 27 45
27 23 30 43 03 47 55 24 37 55 01 48 41 19 10 3 19 54 07 09
09 12 49 03 60 41 15 20 27 50 47 02 29 16 41 60 44 09 05 38
30 56 10 18 48 59 53 10 26 36 24 59 37 31 38 14 41 21 47 40
16 30 14 07 39 55 43 56 19 34 20 51 33 01 11 03 22 17 06 54
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6.1.4. Nadcin snimanja

Snimatelj prolazi s pripremljenim snimackim listom i oznacenim elementima radnog
vremena pokraj radnika, pogleda ga, ustanovi $to radi i u odgovarajucu rubriku unosi jednu

crticu.

6.1.5. Potreban broj zabiljeZaka i tocnost rezultata

Broj zabiljezaka i to¢nost rezultata odreduje se prema svrsi i cilju istrazivanja. Zeli li se
posti¢i veca tocnost, potrebno je i dulje vrijeme snimanja, uz mnogo vise opazanja. U praksi
se pri provodenju trenutacnih opaZanja snimatelji zadovoljavaju  10%-tnom to¢noScu.

Primjerice, formula za 95% vjerojatnosti i 10% to¢nosti (0,5, 0,10 ...) glasi:

ﬂ:M -
T p

gdje je:
T - Zeljena to¢nost

p - postotak "nerada" (kao decimalan broj) u odnosu prema broj

zabiljezaka,
n - broj zabiljezaka.
6.1.6. Prikaz strukture radnog vremena (vremena naloga)

Struktura radnog vremena moze se prikazati: tablicno, histogramom, poligonom ili kruznim

dijagramom. U naSem slucaju podaci su prikazani u tablicama.

6.1.7. Analiza snimljenih rezultata

Na osnovi snimljenih rezultata obavlja se analiza, kojoj je cilj pokazati iskoristenje radnog

vremena te ga analizirati. Da bi se moglo ustanoviti je li snimljena struktura normalna ili nije,
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Z. Ettinger je utvrdio normalni udio pojedinih elemenata radnog vremena, pa se usporedbom

snimljenih rezultata s njegovima pokazuju razlike i mogucnost ustede.

Tablica 2. Normalna struktura radnog vremena (prema Ettinger, Z.)
Red. Operativno Priprem. za- Dodatno
br. Naziv radnog mjesta vrijeme vr$no vrijeme vrijeme
to (%) tpz ( %) ty ( %)
1. 2. 3. 4, 5.
1. kruzna pila 88,00 3,00 9,00
2. kruzna pila, ru¢ni pomak 87,00 3,00 10,00
3. kruzna pila, automatski pomak 82,50 5,50 12,00
4, tracna pila 85,59 4,41 10,00
5. ravnalica 86,60 4,40 9,50
6. blanjalica 84,20 5,50 10,00
7. Cetverostrana blanjalica 76,00 14,00 10,00
8. tokarski stroj 85,50 2,50 12,00
9. stroj za savijanje 82,00 8,00 10,00
10.  stolna glodalica 81,68 8,32 10,00
11. nadstolna glodalica 83,00 5,00 12,00
12. Ceparica, jednostrana 89,42 2,58 8,00
13. horizontalna busilica 86,00 4,00 10,00
14. formatna kruzna pila 87,00 4,00 9,00
15. univerzalni stroj za viSe operacija 45,00 40,00 15,00
16. cilindri¢na brusilica 86,00 3,00 11,00
17. tra¢na brusilica 88,50 2,50 9,00
18.  tanjurasta brusilica 87,30 3,70 9,00
19.  bubanj brusilica 88,00 3,00 9,00
20. hidrauli¢na presa 84,00 4,00 12,00
21. visokofrekventna presa 90,00 2,00 8,00
22. $pricanje lakom 82,00 5,00 13,00
23. ruc¢no radno mjesto - politiranje 90,00 0,00 10,00
24, ru¢no radno mjesto - montaza 90,00 0,00 10,00
25. ru¢no radno mjesto - ojastucenje 90,40 2,60 7,00
26.  rucno radno mjesto - lijepljenje 88,00 2,00 10,00
27. rucno radno mjesto - bruSenje 89,00 0,00 11,00
28.  srednje vrijednosti 84,54 5,26 10,20
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6.4. Ustanovljenje osnovnoga tehnoloskog i pomo¢nog vremena

Krajnji ciljni zadatak svakog tehnologa studija rada sastoji se u tome da u obliku
tablica, grafikona podatke o potrebnom vremenu izrade ili normi za pojedine skupine srodnih
operacija ili zahvata. Da bi se to moglo ostvariti, tehnolozi studija rada morat ¢e prilikom
snimanja odnosno utvrdivanja vremena voditi brigu o tome, te snimati pojedine operacije ili
zahvate tako da se kasnije mogu lako srediti u potrebne podatke za normiranje, operativno

planiranje ili izradu prethodnih kalkulacija.

Postoje cetiri osnovna nacina utvrdivanja osnovnoga tehnoloskog i pomo¢nog vremena. To

Su:

a) izraCunavanje strojnog vremena pomocu formule,

b) snimanje vremena kronometrom,

c¢) odredivanje zahvata ili operacija pomocu standardnih vremena,

d) odredivanje ru¢nih zahvata ili operacija metodama unaprijed odredenih vremena.
U nasem istrazivanju koriStena je metoda snimanja vremena pomoc¢u kronometra.
6.1.8. Snimanje vremena kronometrom

Prije nego Sto se zapocne sa snimanjem neke operacije mora se najprije promatrati kako se
ona izvodi, moZze li se rastaviti na zahvate (ili, eventualno, pokrete) te tako odrediti kljucne
toCke snimanja. Klju¢na tocka mora oznacavati zavrSetak jednog zahvata, a ujedno 1 pocetak

drugoga.

Podjela na zahvate mora biti logi¢na tako da se svaki zahvat moze zasebno registrirati.
U osnovi postoje dvije metode utvrdivanja vremena kronometrom:

- protocna metoda

- povratna metoda.
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6.1.9. Protocéna metoda

U protocnoj metodi rabi se kronometar koji ima dvije kazaljke (u vecini slucajeva s
podjelom na 1/100 minute)*. Na taj je naéin uvijek moguce odcitati proto¢no vrijeme za

pojedini zahvat.

6.1.10. Povratna metoda

Ta metoda zahtijeva takoder poseban kronometar s dvije kazaljke: jednom se mjeri

vrijeme svakog zahvata, a drugom ukupno vrijeme trajanja zahvata (operacije).

6.1.11. Odredivanje potrebnog broja snimaka

Potreban broj snimaka odreduje se pri pokusnom snimanju, koje se obavlja prije
glavnog snimanja. Pokusno se snimanje mora obaviti zato da bi se saznalo priblizno trajanje
svake operacije odnosno zahvata, te da bi se izracunao koeficijent stabilizacije (Ks), koji ovisi
0 trajanju pojedinog zahvata ili operacije, te o rasipanju vrijednosti vremena. Koeficijent

stabilizacije izraCunava se iz jednakosti:

Budué¢i da su za koeficijent stabilizacije ve¢ u literaturi izraCunane tablice za

od¢itavanje potrebnog broja snimaka uz 5%-tnu preciznost i 95%-tnu vrijednost.

6.1.12. Procjena zalaganja

Procjena zalaganja prema Barnsu definirana je kao postupak kojim procjenitelj
usporeduje zalaganje (ucinak) izvrSitelja rada koji promatra, s vlastitom koncepcijom

normalnog zalaganja (odnosi se samo na strojne, odnosno strojno—ru¢ne zahvate).

U svim metodama normiranja, osim kad je rije¢ o unaprijed odredenim vremenima (no
i u njima je sadrzana) zadrzava se procjena zalaganja za izraCunavanje normalnog vremena.
Pri tome se osobito naglaSava vaZnost realne procjene, ali se uglavnom ne govori o mjerilima

koja bi na to upucivala. Pouzdanost procjenjivaca rada
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Usporedujuc¢i nacin odredivanja stupnja zalaganja, procjenu djelatnosti radnika te
metode procjene rada, uz ¢injenicu da se svi oblici pojavljuju i u praksi, dolazi se do nac¢elnog
pitanja pouzdanosti procjenjivaca rada te problema definicije sadrzaja kategorije normalnog

ucinka.

Trazeéi rjeSenje za objektivizaciju kvantificiranja normativa vremena, D. TaborSak
iznosi nacin izraCunavanja karakteristika procjenjivac¢a definirajuc¢i njegovu pouzdanost (P)

formulom:
P=f(T,O,Pr*

Toc¢noséu (T) oznacuje se koliko je procjenitelj dobro shvatio pojam zalaganja, a

izvr$ava se koeficijentom korelacije dvaju regresijskih pravaca.

Osjetljivost (O) pojam je koji oznacuje koliko fino procjenjitelj reagira na razlike u

zalaganjima, a izracunava se kao kut koji zatvaraju dva regresijska pravca.

Preciznost (Pr) oznaCava koliku ¢e koli¢inu informacija procjenjitelj dati pri
ponovljenim procjenama, tj. kakva je njegova mogucnost istodobnog ponavljanja. Preciznost

se izracunava kao omjer stvarne koli¢ine informacija prema maksimalno moguco;j.
Na osnovi toga predlaze se ovakvo rjeSenje za izraCunavanje normalnog vremena:
th = Kpz . to + 1. opz .ot (prema Taborsak, D.).
Pritom su:

Kpz - koeficijent procjene zalaganja

to - snimljeno vrijeme

I - koeficijent korelacije svakog procjenjivaca
opz - Standardna devijacija procjene zalaganja

ot - standardna devijacija snimljenih vremena.
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7. UTVRDPIVANJE VREMENSKIH NORMATIVA | VREMENA RADNOG
NALOGA

Na osnovi dosada iznesenog moze se zakljuciti da se metodama za utvrdivanje strukture
radnog vremena dobivaju jedni, a metodom za utvrdivanje osnovnoga tehnoloSkog i
pomoc¢nog vremena drugi podaci bitni za izraCunavanje vremenskih normativa, vremena
izrade i vremena radnog naloga. Na osnovi toga dan je niz primjera obracuna u zbirci

zadataka. U ovom se tekstu daju samo osnovne formule za dva tipi¢na slucaja.

Prema D. TaborSaku
tk = thormaino (1 + Kin . Ka) + Kd (thorme)
Ti = thorme X N
T=Ti+ Ty
b) Prema Z. Ettingeru
tu=to (1 +Zd +Zp)

T= tu .Nn
6.1.1. Pracenje vremenskog normativa

Normiranje rada jest utvrdivanje vremena potrebnog za odredene operacije, pri
odredenim uvjetima rada i s odredenim reZimom rada. Optimalno je najmanje vrijeme Sto ga
je potrebno utroSiti za izvrSenje odredene operacije 1 koje moZe ostvariti vecina radnika
jednake kvalifikacije, bez Stetnih posljedica za zdravlje i bez osteé¢enja uredaja ili alata. Svaka
znatnija promjena tehnologije i organizacije rada zahtijeva novo normiranje. Razlikuju se
iskustvene, statisticke 1 tehnicke norme. Govori se 1 o vremenskoj 1 komadnoj normi, ovisno o

tome je li kriterij vrijeme izrade proizvoda ili broj komada proizveden u jedinici vremena.

Iskustvena je norma ona koja se uspostavlja na osnovi prijasnjega vlastitog iskustva ili
iskustva drugih srodnih poduzeca. Do te norme dolazi se vrlo lagano 1 jeftino, ali je od svih

normi ona najslabije kvalitete.
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velikom uzorku.

Skupna je norma vrsta radne norme koja se utvrduje za skupinu radnika.

Pripremno Pripremno
. . Operativno 9 Dodatno zavrs$no i
Broj Naziv radnog " zavr$no .
: . vrijeme M vrijeme dodatno
Stroja mjesta vrijeme .
Z, (%) 7o (%) 24 (%) vrijeme
P Zp+ 24 (%)
1 2 3 4 5 6
1. klatna pila 100 3,28 10,50 13,78
2. kruzna pila, ruéni 100 3,30 11,50 14,00
pomak
3. kruzna pila-aut. 100 6,45 14,58 20,95
pomak
4. traéna pila 100 4,98 11,60 16,50
5. ravnalica 100 4,60 10,70 15,30
6. blanjalica 100 6,85 11,86 18,71
7. Cetverostrana blanjalica 100 18,40 13,16 31,56
8. tokarski stroj 100 2,86 14,00 16,86
9. stroj za savijanje 100 9,76 12,20 21,96
10. stolna glodalica 100 10,33 12,28 22,61
11. nadstolna glodalica 100 6,02 14,60 20,62
12. Ceparica jednostrana 100 2,87 8,90 11,77
13. horizontalna glod. 100 4,64 11,62 16,26
14. formatna kruzna pila 100 4,61 10,32 14,93
15. univerzalni stroj za 100 34,00 89,00 123,00
viSe operacija
16. cilindri¢na brusilica 100 3,50 12,80 16,30
17. tracna brusilica 100 2,88 10,17 13,05
18. tanjurasta brusilica 100 4,20 10,30 14,50
19. bubanj brusilica 100 3,40 8,15 11,58
20. hidrauli¢na presa 100 4,75 14,30 19,05
21. visokofrekventna presa 100 2,22 8,90 11,12
22. $pricanje lakom 100 6,09 15,83 21,92
23. ruéno radno mjesto, 100 0,00 11,10 11,10
politiranje
24. rucno radno mjesto, 100 0,00 11,10 11,10
montaza
25. ruéno radno mjesto, 100 2,88 7,76 10,64
tapeciranje
26. ruéno radno mjesto, 100 2,27 11,36 13,63
lijepljenje
27. ru¢no radno mjesto, 100 0,00 12,40 12,40
brusenje
28. srednja vrijednost 100 3,99 11,76 15,75

Statisticka se norma uspostavlja na osnovi rezultata pracenja izvrSenja uinka na
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8. REZULTATI

Na osnovu teoretske podloge u istrazivaCkom poligonu odabran je jedan reprezentativan

proizvod (slika 8.).

Slika.8.  Reprezentativni proizvod

Metodom trenuta¢nih opazanja, struktura radnog vremena utvrdila se je se tako da se

promatrao cijeli pogon gdje se je odabrani (reprezentativni) proizvod izradivao.

Krajnji ciljni zadataka ove studije rada bilo je da se u obliku tablica prezentiraju
podatci 0 potrebnom vremenu izrade. 1z slike tehnoloskog procesa prikazana u tablici 3.

vidimo da se istrazivacki poligon sastojao od ukupno 16 operacija i 10 strojnih obrada.

Tablica 3. Popis tehnoloski operacija i radnih mjesta u istrazivackom poligonu

OPERACIJA RADNO MJESTO

Profiliranje Cetverostrana blanjalica

Profiliranje Cetverostrana blanjalica (SCM)

Pregled i popravak elemenata Ruéno radno mjesto

Brusenje Sirokotraéna brusilica

Utiskivanje Sara Valjak za utiskivanje

Tocéna mjera, kut, kosina Formatna pila - MBM

Izrezivanje kosine Precizna kruzna pila

Izrezivanje nogice Precizna kruzna pila

Busenje za ukrasni vijak Ruéno radno mjesto

Nutanje ukrasnih vijaka Kombinirani stroj

Sastavljanje kapa i montiranje nogica Ruéno radno mjesto

Utiskivanje ornamenta Mala presa

Utiskivanje ornamenta Velika presa

Glodanje Zidna busilica

Montiranje i bajcanje nogica poda Ruéno radno mjesto

Glodanje Nadstolno glodalo

STROJNA OBRADA
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Sastavljanje Ruéno radno mjesto
Kitanje Ruéno radno mjesto
Brusenje Rucno radno mjesto

Popravak sklopa

Rucno radno mjesto

Pregled sanduka

Rucno radno mjesto

Lakiranje, Spricanje, patiniranje

Lakirnica

Postavljanje bordure

Predskladi$ni prostor

Postavljanje rucki

Predskladisni prostor

Priprema za pakiranje

Predskladi$ni prostor

Pakiranje

Predskladi$ni prostor

Za svaku radnu operaciju bila ona strojno ili ru¢no radno mjesto (gdje radi covjek)

pomocu kronometra snimljena su vremena (prema utvrdenim metodama) koja su detaljno

prikazana u narednim tablicama (tablica 4.-33.).

Tablica 4. Utvrdivanje vremenskih normativa cetverostrane blanjaice Weinig
Stroj: 1 CETVEROSTRANA BLANJALICA - WEINIG
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk

Element [min] [mm:ss,]
10 PROFILIRANJE ELEMENT L=210 0,34 00:20,4
11 PROFILIRANJE ELEMENT L=140 0,22 00:13,2
12 PROFILIRANJE ELEMENT L=170 0,26 00:15,6
13 PROFILIRANJE ELEMENT L=120 0,2 00:12,0
14 PROFILIRANJE ELEMENT L=75 0,13 00:07,8
15 PROFILIRANJE ELEMENT L=55 0,09 00:05,4

28



REZULTATI

Tablica 5. Utvrdivanje vremenskih normativa ¢etverostrane blanjaice SCM
Stroj: 2 CETVEROSTRANA BLANJALICA
(SCM)
Br. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
oper. Element [mi | [mm:ss
nj ]
20 PROFILIRANJE LETAVA ELEMENT L =170 0,25 | 00:15,
0
21 PROFILIRANJE LETAVA ELEMENT L =210 0,31 | 00:18,
6
22 PROFILIRANJE LETAVA ELEMENT L =75 0,12 | 00:07,
2
23 PROFILIRANJE LETAVA ELEMENT L =65 0,09 | 00:05,
4
24 PROFILIRANJE NOGICA ELEMENT L = 60 na vise 0,09 | 00:05,
4
25 PROFILIRANJE ZA KRIZICE ELEMENT L = 60 na vise 0,09 | 00:05,
4
26 PROFILIRANJE TROKUTA ELEMENT L = 60 na vise 0,09 | 00:05,
4
27 PROFILIRANJE ELEMENATA ELEMENT L=210 0,55 | 00:33,
AMERIKANAC 0
28 PROFILIRANJE ELEMENATA ELEMENT L=150 0,4 | 00:24,
AMERIKANAC 0
Tablica 6. Utvrdivanje vremenskih normativa stare Cetverostrane blanjaice
Stroj: 3 STARA CETVEROSTRANA BLANJALICA
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop tk tk
Element [min] [mm:ss,]
30 BLANJANJE DNA ELEMENT L=210 0,232 00:13,9
31 BLANJANJE KAPICA ELEMENT L=180 0,2 00:12,0
Tablica 7. Utvrdivanje vremenskih normativa rucnog radnog mjesta: pregled i popravak
RM: 4 RUCNO RADNO MJESTO - PREGLED |
POPRAVAK
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
40 PREGLED | POPRAVAK ELEMENT L=210 0,82 00:49,2
41 PREGLED | POPRAVAK ELEMENT L=140 0,55 00:33,0
42 PREGLED | POPRAVAK ELEMENT L=160 0,63 00:37,8
43 PREGLED | POPRAVAK ELEMENT L=120 0,47 00:28,2
44 PREGLED | POPRAVAK ELEMENT L=75 0,3 00:18,0
45 PREGLED | POPRAVAK ELEMENT L=55 0,22 00:13,2
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Tablica 8. Utvrdivanje vremenskih normativa Sirokotracne brusilice
Stroj: 5 SIROKOTRACNA BRUSILICA
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
50 BRUSENJE ELEMENT L=210 0,3 00:18,0
51 BRUSENJE ELEMENT L=140 0,21 00:12,6
52 BRUSENJE ELEMENT L=160 0,23 00:13,8
53 BRUSENJE ELEMENT L=120 0,18 00:10,8
54 BRUSENJE ELEMENT L=75 0,12 00:07,2
55 BRUSENJE ELEMENT L=55 0,084 00:05,0
56 FINO BRUSENJE KAPE (2x) ELEMENT L=180 0,52 00:31,2
57 FINO BRUSENIJE KRIZEVA (2x) ELEMENT L=150 0,44 00:26,4
58 FINO BRUS. PIRAMIDA I BASLUKA (2x) ELEMENT L=140 0,41 00:24,6
59 FINO BRUSENIJE KRIZICA 5 - 8 (2x) 0,032 00:01,9
Tablica 9. Utvrdivanje vremenskih normativa stroja za utiskivanje vijaka (Locatelli)
Stroj: 6 VALJCI ZA UTISKIVANJE (LOCATELLI)
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
60 UTISKIVANJE SARA ELEMENT L=210 0,46 00:27,6
61 UTISKIVANJE SARA ELEMENT L=140 0,31 00:18,6
62 UTISKIVANIJE SARA ELEMENT L=160 0,35 00:21,0
63 UTISKIVANIJE SARA ELEMENT L=120 0,24 00:14,4
64 UTISKIVANIJE SARA ELEMENT L=75 0,17 00:10,2
65 UTISKIVANIJE SARA ELEMENT L=55 0,11 00:06,6
Tablica 10. Utvrdivanje vremenskih normativa stroja za utiskivanje vijaka (Berganovo)
Stroj: 7 VALJCI ZA UTISKIVANJE (BORGANOVO)
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
70 UTISKIVANJE SARA ELEMENT L=210 0,84 00:50,4
71 UTISKIVANIJE SARA ELEMENT L=140 0,56 00:33,6
72 UTISKIVANIJE SARA ELEMENT L=160 0,64 00:38,4
73 UTISKIVANJE SARA ELEMENT L=120 0,48 00:28,8
74 UTISKIVANIJE SARA ELEMENT L=75 0,9 00:54,0
75 UTISKIVANJE SARA ELEMENT L=55 0,22 00:13,2
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Tablica 11. Utvrdivanje vremenskih normativastolne glodalice
Stroj: 8 STOLNA GLODALICA
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] | [mm:ss,]
80 OBRADA KAPA 310 ELEMENT L=170 1,82 01:49,2
81 OBRADA MASIVNIH KAPA STANDARD ELEMENT L=170 0,98 00:58,8
82 OBRADA KAPICA (SARKOFAZI (220, 235...) ELEMENT L=160 15 01:30,0
83 IZVLACENJE PROFILA NA NOGICAMA 196 60 na vise 1,5 01:30,0
84 SKIDANJE KOSINE NA STRANICAMA ELEMENT L=210 2,4 02:24,0
POKLOPCA (60 K)
Tablica 12. Utvrdivanje vremenskih normativa dvolisne kruzne pile
Stroj: 9 DVOLISNA KRUZNA PILA
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
85 IZREZIVANJE NASJEDNOG OKVIRA 310 STANDARD, 310 2,67 02:40,2
86 PREREZIVANJE | PROREZIVANJE KRIZICIS - 8 0,83 00:49,8
Tablica 13. Utvrdivanje vremenskih normativa rucnog radnog mjesta: montiranje letava
RM: 10 RRM - MONTIRANJE
LETAVA
Br. Naziv operacije Artikl / Sklop / tk tk
oper. Element [min] [mm:ss,
]
90 STRANICA PODA L-D 100 2,13 02:07,8
91 UZGLAVLIJE + DONOZJE 100 0,77 00:46,2
92 STRANICA PODA L-D 170-175 1,55 01:33,0
93 UZGLAVLIJE + DONOZJE 170-175 1,22 01:13,2
94 NASTAVAK 170-175 1,22 01:13,2
95 STRANICA PODA L-D 190-205 3,62 03:37,2
96 UZGLAVLIJE + DONOZJE 190-205 1,35 01:21,0
97 NASTAVAK 190-205 1,35 01:21,0
98 STRANICA PODA L-D 310 11 01:06,0
99 UZGLAVLIE + DONOZJE 310 0,77 00:46,2
100 SPAJANJE LETAVA OKVIRA- STR.L+D 310 1,38 01:22,8
101 SPAJANJE LETAVA OKVIRA - 310 0,77 00:46,2
UZGL.+DONOZ
102 SARKOFAG - STR. PODA L-D 220 - 320 3,38 03:22,8
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RM: 10 RRM - MONTIRANJE
LETAVA
Br. Naziv operacije Artikl / Sklop / tk tk
oper. Element [min] [mm:ss,
103 SARKOFAG-UZGL. + DONOZ. 220 - 320 1,4 01:%4,0
104 SARK. POKL.-STR.L+D 220 - 320 2,13 02:07,8
105 SARKOFAG - UZGL. + DONOZ 220 - 320 0,87 00:52,2
106 STRANICA PODA L-D 165 1,81 01:48,6
107 UZGLAVLIE + DONOZJE 165 0,63 00:37,8
108 NASTAVAK 165 0,63 00:37,8
Tablica 14. Utvrdivanje vremenskih normativa precizne kruzne pile
Stroj: 11 PRECIZNA KRUZNA PILA
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
110 KROJENJE KAPE SOC.,STAND. 1,63 01:37,8
111 KROJENJE DNA SOC.,STAND. 2,51 02:30,6
112 KROJENJE KAPE 100 1,67 01:40,2
113 KROJENJE -KOSI DIO 100 3,33 03:19,8
114 KROJENJE OKVIRA 100 2,9 02:54,0
115 KROJENJE PODA-KOMPLET 140 5,34 05:20,4
116 KROJENJE POKLOPCA-KOMPLET 140 5,34 05:20,4
117 KROJENJE KAPE 165 2,8 02:48,0
118 KROJENJE DNA 165 3,9 03:54,0
119 KROJENJE KAPE 170 - 175 3 03:00,0
120 KROJENJE DNA 170 - 175 4,15 04:09,0
121 KROJENJE KAPE 190 - 200 3 03:00,0
122 KROJENJE DNA 190 - 200 4,01 04:00,6
123 KROJENJE KAPE 205 3,18 03:10,8
124 KROJENJE DNA-DUZINA 205 4,73 04:43,8
125 KROJENJE HORIZ. VIJENCA 181 - 227 3 03:00,0
126 KROJENJE STRANICA 181 - 227 4,15 04:09,0
127 KROJENJE KAPICE SARKOFAG 1,93 01:55,8
128 KROJENJE OKVIRA-KOMPLET SARKOFAG 3,33 03:19,8
129 KROJENJE DNA SARKOFAG 2 02:00,0
130 KROJENJE KAPE 310 1,83 01:49,8
131 KROJENJE DNA 310 2,51 02:30,6
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132 KROJENJE KAPE 320-330 1,91 01:54,6
133 KROJENJE DNA 320-330 2 02:00,0
134 SILJENJE KRIZEVA 0,6 00:36,0
135 PREREZIVANJE STRANICA Stucanje 50-75 0,41 00:24,6
136 PREREZIVANJE LETAVA Stucanje 50-75 0,18 00:10,8
Tablica 15. Utvrdivanje vremenskih normativa MBM: podovi i poklopci
Stroj: 12 MBM - PODOVI | POKLOPCI
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
150 IZREZIVANJE ELEMENAT L=210 0,325 00:19,5
151 IZREZIVANJE ELEMENTI L= 55, 75, 140, 160,... 0,65 00:39,0
Tablica 16. Utvrdivanje vremenskih normativa precizne kruzne pile
Stroj: 13 PRECIZNA KRUZNA PILA II
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] | [mm:ss,]
160 IZREZIVANJE OKRUGLE NOGICE 0,1 00:06,0
161 IZREZIVANJE LAJSNI 1,95 | 01:57,0
162 IZREZIVANJE LAJSNI 6-KUT KOMP. 3,12 | 03:07,2
163 IZREZIVANJE NOGICA | NOGICE 100 - SARK., 310 (1 kom) | 0,38 | 00:22,8
164 KROJENJE PIRAMIDA 31 03:06,0
165 KROJENJE BASLUKA 1,4 01:24,0
166 KROJENJE TROKUTA 310 (4 kom) 0,2 00:12,0
167 RAZUPORE 310 0,23 | 00:13,8
168 KROJENJE - KOMPLET SZK 8,78 | 08:46,8
169 IZREZIVANJE D-80 - 100 POD 2,7 02:42,0
170 IZREZIVANJE D-80 - 100 KAPICA 2,39 | 02:234
171 IZREZIVANJE D-80 - 100 POKLOPAC 2,7 02:42,0
172 KROJENJE KAPICA STAN., 110 - 130 2,6 02:36,0
173 STUCANIJE KAPICA STAN., 110 - 130 0,65 | 00:39,0
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Tablica 17. Utvrdivanje vremenskih normativa kombiniranog stroja
Stroj: 14 KOMBINIRANI STROJ
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] | [mm:ss,]
180 NUTANJE ZA UKRASNI VIJAK | ARTIKLI SA 2 VIJKA (2 kom) | 0,3 | 00:18,0
Tablica 18. Utvrdivanje vremenskih normativa rucnog radnog mjesta 15.: brusenje za ukrasni vijak
RM: 15 RRM - BUSENJE ZA UKRASNI VIJAK
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] | [mm:ss,]
185 BUSENJE ZA UKRASNI VIJAK | ARTIKLI SA 2 VIJKA (2 kom) 0,2 00:12,0
Tablica 19. Utvrdivanje vremenskih normativa male prese
Stroj: 16 MALA PRESA - utiskivanje
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
190 UTISKIVANJE CELA 90 G - 105 0,43 00:25,8
191 UTISKIVANJE KAPA 100-101 15 01:30,0
192 UTISKIVANJE KAPA 170 15 01:30,0
193 UTISKIVANJE BASLUKA I PIRAMIDA 0,43 00:25,8
Tablica 20. Utvrdivanje vremenskih normativa velike prese
Stroj: 17 VELIKA PRESA - utiskivanje
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
195 UTISKIVANJE STRANICE 1,58 01:34,8
196 UTISKIVANJE HRASTOVINA 2 02:00,0
Tablica 21. Utvrdivanje vremenskih normativa zidne busilice
Stroj: 18 ZIDNA BUSILICA
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
200 GLODANJE NOGICE 0,08 00:04,8
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Tablica 22. Utvrdivanje vremenskih normativa nadstolne glodalice
Stroj: 19 NADSTOLNA GLODALICA
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
205 PROFILIRANJE KAPE SOCIJALA 15 01:30,0
206 NUTANJE OKVIRA 100 2 02:00,0
207 PROFILIRANJE KAPE 100 + 309 2,13 02:07,8
208 PROFILIRANJE KAPE 165 2,55 02:33,0
209 PROFILIRANJE KAPE 170 - 175 2,35 02:21,0
210 PROFILIRANJE KAPE 190 - 200 2,35 02:21,0
211 PROFILIRANJE KAPE 205 2,58 02:34,8
212 NUTANJE OKVIRA SARKOFAG 1,82 01:49,2
213 NUTANJE PODA D-80 - D-10 1,82 01:49,2
214 NUTANJE POKLOPCA D-80 - D-10 1,82 01:49,2
215 PROFILIRANJE KAPE D-80 - D-100 1,77 01:46,2
216 PROFILIRANJE RUBOVA KRIZ br. 8 (40 cm) 1 01:00,0
217 PROFILIRANJE KAPE D-130 - D-160 1,94 01:56,4
218 OBRADA BASLUKA 3 03:00,0
219 OBRADA PIRAMIDA 3 03:00,0
220 OBRADA KAPA 320-330 2 02:00,0
Tablica 23. Utvrdivanje vremenskih normativa rucnog radnog mjesta 21.: spajanje kapo standard
RM: 20 R.R.M. - SPAJANJE KAPA STANDARDA
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
250 SPAJANJE KAPA STANDARD STANDARD 2,3 02:18,0
251 SPAJANJE KAPA-6-KUT 140 3,9 03:54,0
252 NABIJANJE BORDURA 85-Z 2,4 02:24,0
253 SPAJANJE NOGICA 310 (1 kom) 0,82 00:49,2
254 BRUSENJE NOGICA 310 0,54 00:32,4
255 KITANJE KRIZEVA I BASLUKA 0,6 00:36,0
256 BRUSENJE KRIZEVA I BASLUKA 0,86 00:51,6
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Tablica 24. Utvrdivanje vremenskih normativa ruc¢nog radnog mjesta 21.: spajanje standard podova
RM: 21 R.R.M . - SPAJANJE STANDARD POKLOPACA
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk

Element [min] [mm:ss,]
260/1 | BUSENJE RUPA ZA VIJAK-1 radnik SOC.,STAND.,140 0,162 00:09,7
260/2 | BUSENJE RUPA ZA VIJAK-2 radnika SOC.,STAND.,140 0,108 00:06,5
261/1 | SPAJANJE SOCIJALE-1 radnik 60, 75 5,13 05:07,8
261/2 | SPAJANJE SOCIJALE-2 radnika 60, 75 3,42 03:25,2
262/1 | SPAJANJE STANDARDA-1 radnik STANDARD 4,32 04:19,2
262/2 | SPAJANJE STANDARDA-2 radnika STANDARD 2,88 02:52,8
263/1 | SPAJANJE 6-KUT-1 radnik 140 K 8,613 08:36,8
263/2 | SPAJANJE 6-KUT-2 radnika 140 K 5,742 05:44,5
264/1 | SPAJANJE POKLOPCA-1 radnik 310 5,616 05:37,0
264/2 | SPAJANJE POKLOPCA-2 radnika 310 3,74 03:44,4
265/1 | NABIJANJE KAPICA-1 radnik 310 1,62 01:37,2
265/2 | NABIJANJE KAPICA-2 radnika 310 1,08 01:04,8
266/1 | SPAJANJE OKVIRA-1 radnik 310 1,62 01:37,2
266/2 | SPAJANJE OKVIRA-2 radnika 310 1,93 01:55,8
267/1 | SPAJANJE-1 radnik 60 K 6,48 06:28,8
267/2 SPAJANJE-2 radnika 60 K 4,32 04:19,2

Tablica 25. Utvrdivanje vremenskih normativa rucnog radnog mjesta 22.: spajanje standard podova

RM: 22 R.R.M . - SPAJANJE STANDARD PODOVA
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk

Element [min] [mm:ss,]
270/1 NUTANJE ZA VIJAK-1 radnik STAND.,SOC.,139 0,203 00:12,2
270/2 NUTANJE ZA VIJAK-2 radnika STAND.,SOC.,140 0,135 00:08,1
271/1 SPAJANJE STAND. | SOCIJALE-1 radnik 60, 65, 75, ... 4,05 04:03,0
271/2 SPAJANJE STAND. | SOCIJALE-2 radnika 60, 65, 75, ... 2,7 02:42,0
272/1 SPAJANJE 6-KUT-1 radnik 139 K 8,64 08:38,4
272/2 SPAJANJE 6-KUT-2 radnika 140 K 5,76 05:45,6
273/1 SPAJANJE PODA-1 radnik 310 5,45 05:27,0
273/2 SPAJANJE PODA-2 radnika 310 3,63 03:37,8
274/1 SPAJANJE PODA-1 radnik D-80 - D-99 6,48 06:28,8
274/2 SPAJANJE PODA-2 radnika D-80 - D-100 4,32 04:19,2
275/1 SPAJANJE POKLOPCA-1 radnik D-80 - D-99 6,48 06:28,8
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RM: 22 R.R.M . - SPAJANJE STANDARD PODOVA
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
275/2 SPAJANJE POKLOPCA-2 radnika D-80 - D-100 4,32 04:19,2
276/1 SPAJANJE PODA-1 radnik D-130 - D-159 9,72 09:43,2
276/2 SPAJANJE PODA-2 radnika D-130 - D-160 6,48 06:28,8
277/1 SPAJANJE POKLOPCA-1 radnik D-130 - D-159 9,72 09:43,2
27712 SPAJANJE POKLOPCA-2 radnika D-130 - D-160 6,48 06:28,8
Tablica 26. Utvrdivanje vremenskih normativa rucnog radnog mjesta: spajanje skupog programa
RM:23i23. A R.R.M. - SPAJANJE SKUPOG
PROGRAMA
Br. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
oper. Element [min] [mm:ss,]
280/1 | SPAJANJE NOGICA-1 radnik 165, 168, 169 0,28 00:16,8
280/2 | SPAJANJE NOGICA-2 radnika 165, 168, 169 0,187 00:11,2
281/1 | MONTIRANJE NOGICA-1 radnik 165, 168, 169 0,75 00:45,0
281/2 | MONTIRANJE NOGICA-2 radnika 165, 168, 169 0,5 00:30,0
282/1 SPAJANJE STRANICA PODA-1 radnik 165, 168, 169 6 06:00,0
282/2 SPAJANJE STRANICA PODA-2 radnika 165, 168, 169 4 04:00,0
283/1 MONTIRANJE DNA-1 radnik 165, 168, 169 2,38 02:22,8
283/2 | MONTIRANJE DNA-2 radnika 165, 168, 169 1,58 01:34,8
284/1 | MONTIRANJE DNA - SUMA-1 radnik 165, 168, 169 9,41 09:24,6
284/2 | MONTIRANJE DNA - SUMA-2 radnika 165, 168, 169 6,27 06:16,2
285/1 SPAJANJE STRANICA POKLOPCA-1 radnik 165, 168, 169 5,76 05:45,6
285/2 | SPAJANJE STRANICA POKLOPCA-2 radnika 165, 168, 169 5,18 05:10,8
286/1 | MONTIRANJE KAPE NA POKLOPAC-1 radnik 165, 168, 169 5,33 05:19,8
286/2 | MONTIRANJE KAPE NA POKLOPAC-2 radnika 165, 168, 169 3,56 03:33,6
287/1 MONTIRANJE POKLOPCA - SUMA-1 radnik 165, 168, 169 11,1 11:06,0
28712 MONTIRANJE POKLOPCA - SUMA-2 radnika 165, 168, 169 7,4 07:24,0
288/1 | SPAJANJE NOGICAL radnik 170-175 0,28 00:16,8
288/2 SPAJANJE NOGICA-2 radnika 170-175 0,187 00:11,2
289/1 MONTIRANJE NOGICA-1 radnik 170-175 0,75 00:45,0
289/2 | MONTIRANJE NOGICA-2 radnika 170-175 0,5 00:30,0
290/1 | SPAJANJE STRANICA PODA-1 radnik 170-175 6 06:00,0
290/2 | SPAJANJE STRANICA PODA-2 radnika 170-175 4 04:00,0
291/1 MONTIRANJE DNA-1 radnik 170-175 3 03:00,0
291/2 MONTIRANJE DNA-2 radnika 170-175 2 02:00,0
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RM:23i23. A R.R.M. - SPAJANJE SKUPOG
PROGRAMA
Br. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
oper. Element [min] [mm:ss,]
292/1 | MONTIRANJE DNA - SUMA-1 radnik 170-175 10,03 10:01,8
292/2 | MONTIRANJE DNA - SUMA-2 radnika 170-175 6,7 06:42,0
293/1 | SPAJANJE STRANICA POKLOPCA-1 radnik 170-175 5,76 05:45,6
293/2 | SPAJANJE STRANICA POKLOPCA-2 radnika 170-175 3,84 03:50,4
294/1 | MONTIRANJE KAPE NA POKLOPAC-1 radnik 170-175 5,33 05:19,8
294/2 | MONTIRANJE KAPE NA POKLOPAC-2 radnika 170-175 3,56 03:33,6
295/1 | MONTIRANJE POKLOPCA - SUMA-1 radnik 170-175 11,1 11:06,0
295/2 | MONTIRANJE POKLOPCA - SUMA-2 radnika 170-175 7,38 07:22,8
296/1 | SPAJANJE NOGICA-1 radnik 190-200 0,28 00:16,8
296/2 | SPAJANJE NOGICA-2 radnika 190-200 0,187 00:11,2
297/1 | MONTIRANJE NOGICA-1 radnik 190-200 0,75 00:45,0
297/2 | MONTIRANJE NOGICA-2 radnika 190-200 0,5 00:30,0
298/1 | SPAJANJE STRANICA PODA-1 radnik 190-200 6,15 06:09,0
298/2 | SPAJANJE STRANICA PODA-2 radnika 190-200 4,1 04:06,0
299/1 | MONTIRANJE DNA-1 radnik 190-200 3 03:00,0
299/2 | MONTIRANJE DNA-2 radnika 190-200 2 02:00,0
300/1 | MONTIRANJE DNA - SUMA-1 radnik 190-200 10,18 10:10,8
300/2 | MONTIRANJE DNA - SUMA-2 radnika 190-200 6,8 06:48,0
301/1 | SPAJANJE STRANICA POKLOPCA-1 radnik 190-200 7,72 07:43,2
301/2 | SPAJANJE STRANICA POKLOPCA-2 radnika 190-200 5,15 05:09,0
302/1 | MONTIRANJE KAPE NA POKLOPAC-1 radnik 190-200 5,33 05:19,8
302/2 | MONTIRANJE KAPE NA POKLOPAC-2 radnika 190-200 3,56 03:33,6
303/1 | MONTIRANJE POKLOPCA - SUMA-1 radnik 190-200 13,05 13:03,0
303/2 | MONTIRANJE POKLOPCA - SUMA-2 radnika 190-200 8,7 08:42,0
304/1 | SPAJANJE NOGICA-1 radnik 205 0,28 00:16,8
304/2 | SPAJANJE NOGICA-2 radnika 205 0,187 00:11,2
305/1 | MONTIRANJE NOGICA-1 radnik 205 0,75 00:45,0
305/2 | MONTIRANJE NOGICA-2 radnika 205 0,5 00:30,0
306/1 | SPAJANJE STRANICA PODA-1 radnik 205 7,59 07:35,4
306/2 | SPAJANJE STRANICA PODA-2 radnika 205 51 05:06,0
307/1 | MONTIRANJE DNA-1 radnik 205 3,6 03:36,0
307/2 | MONTIRANJE DNA-2 radnika 205 2,4 02:24,0
308/1 | MONTIRANJE DNA - SUMA-1 radnik 205 12,22 12:13,2
308/2 | MONTIRANJE DNA - SUMA-2 radnika 205 8,19 08:11,4
309/1 | SPAJANJE STRANICA POKLOPCA-1 radnik 205 8,13 08:07,8
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RM:23i23. A R.R.M. - SPAJANJE SKUPOG
PROGRAMA
Br. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
oper. Element [min] [mm:ss,]
309/2 | SPAJANJE STRANICA POKLOPCA-2 radnika 205 5,42 05:25,2
310/1 | MONTIRANJE KAPE NA POKLOPAC-1 radnik 205 58 05:48,0
310/2 | MONTIRANJE KAPE NA POKLOPAC-2 radnika 205 3,85 03:51,0
311/1 | MONTIRANJE POKLOPCA - SUMA-1 radnik 205 13,9 13:54,0
311/2 | MONTIRANJE POKLOPCA - SUMA-2 radnika 205 9,27 09:16,2
312/1 | SPAJANJE NOGICA-1 radnik SARK. 0,28 00:16,8
312/2 | SPAJANJE NOGICA-2 radnika SARK. 0,187 00:11,2
313/1 | MONTIRANJE NOGICA-1 radnik SARK. 0,75 00:45,0
313/2 | MONTIRANJE NOGICA-2 radnika SARK. 0,5 00:30,0
314/1 | SPAJANJE STRANICA PODA-1 radnik SARK. 4,6 04:36,0
314/2 | SPAJANJE STRANICA PODA-2 radnika SARK. 3,05 03:03,0
315/1 | MONTIRANJE DNA-1 radnik SARK. 3 03:00,0
315/2 | MONTIRANJE DNA-2 radnika SARK. 2 02:00,0
316/1 | MONTIRANJE DNA - SUMA-1 radnik SARK. 8,63 08:37,8
316/2 | MONTIRANJE DNA - SUMA-2 radnika SARK. 5,74 05:44,4
317/1 | SPAJANJE OKVIRA KAPE-1radnik SARK. 3,8 03:48,0
317/2 | SPAJANJE OKVIRA KAPE-2 radnika SARK. 2,54 02:32,4
318/1 | MONTIRANJE KAPICE-1 radnik SARK. 1,94 01:56,4
318/2 | MONTIRANJE KAPICE-2 radnika SARK. 1,3 01:18,0
319/1 | SPAJANJE STRANICA POKLOPCA-1 radnik SARK. 5,6 05:36,0
319/2 | SPAJANJE STRANICA POKLOPCA-2 radnika SARK. 3,7 03:42,0
320/1 | MONTIRANJE KAPE-1radnik SARK. 4,9 04:54,0
320/2 | MONTIRANJE KAPE-2 radnika SARK. 3,25 03:15,0
321/1 | MONTIRANJE POKLOPCA - SUMA-1 radnik SARK. 16,2 16:12,0
321/2 | MONTIRANJE POKLOPCA - SUMA-2 radnika SARK. 10,8 10:48,0
322/1 | SPAJANJE NOGICA-1 radnik 100 0,2 00:12,0
322/2 | SPAJANJE NOGICA-2 radnika 100 0,13 00:07,8
323/1 | MONTIRANJE NOGICA-1 radnik 100 0,5 00:30,0
323/2 | MONTIRANJE NOGICA-2 radnika 100 0,33 00:19,8
324/1 | SPAJANJE STRANICA PODA-1 radnik 100 3,6 03:36,0
324/2 | SPAJANJE STRANICA PODA-2 radnika 100 2,4 02:24,0
325/1 | MONTIRANJE DNA-1 radnik 100 2,05 02:03,0
325/2 | MONTIRANJE DNA-2 radnika 100 1,37 01:22,2
326/1 | MONTIRANJE DNA-SUMA-1radnik 100 6,35 06:21,0
326/2 | MONTIRANJE DNA-SUMA-2 radnika 100 4,23 04:13,8
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RM:23i23. A R.R.M. - SPAJANJE SKUPOG
PROGRAMA

Br. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
oper. Element [min] [mm:ss,]
327/1 | SPAJANJE OKVIRA POKLOPCA-1 radnik 100 3,51 03:30,6
327/2 | SPAJANJE OKVIRA POKLOPCA-2 radnika 100 2,34 02:20,4
328/1 | MONTIRANJE VIJENCA NA POKLOPAC-1 100 2,7 02:42,0

radnik
328/2 | MONTIRANJE VIENCA NA POKLOPAC-2 100 18 01:48,0
radnika
329/1 | MONTIRANJE KAPE NA VIJENAC-1 radnik 100 2,55 02:33,0
329/2 | MONTIRANJE KAPE NA VIJENAC-2 radnika 100 1,7 01:42,0
330/1 | MONTIRANJE POKLOPCA - SUMA-1 radnik 100 8,76 08:45,6
330/2 | MONTIRANJE POKLOPCA - SUMA-2 radnika 100 5,84 05:50,4
331/1 | BRUSENJE KAPICA-1 radnik 100 1,56 01:33,6
331/2 | BRUSENJE KAPICA-2 radnika 100 1,04 01:02,4
Tablica 27. Utvrdivanje vremenskih normativa rucnog radnog mjesta 24.: obrada nogica
RM: 24 R.R.M. - OBRADA NOGICA

Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk

Element [min] [mm:ss,]
335 BOJANJE | NABIJANJE NOGICA 90 G 0,33 00:19,8
336 NABIJANJE NOGICA NA DNO 105,125,135... 1,33 01:19,8
Tablica 28. Utvrdivanje vremenskih normativa rucnog radnog mjesta 25.: kitanje i dorada
RM: 25 R.R.M. - KITANJE | DORADA

Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
340 KITANJE SOCIJALE-POK. SOCIJALA (60 K) 1,386 01:23,2
341 KITANJE SOCIJALE-POD SOCIJALA (60 K) 1,274 01:16,4
342 KITANJE STANDARDA-POK. STANDARD 0,69 00:41,4
343 KITANE STANDARDA-POD STANDARD 0,63 00:37,8
344 KITANJE MODELA 140-POK. 140 1,27 01:16,2
345 KITANJE MODELA 140-POD 140 1,17 01:10,2
346 KITANJE 250 6,32 06:19,2
347 KITANJE POKLOPCA 310 2,1 02:06,0
348 KITANJE PODA 310 2,53 02:31,8
349 KITANJE POKLOPCA 100 35 03:30,0

40




REZULTATI

350 KITANJE PODA 100 2,46 02:27,6

351 KITANJE POKLOPCA 170 - 205 3,14 03:08,4

352 KITANJE PODA 170 - 205 3,14 03:08,4

353 KITANJE POKLOPCA SARK.,320,330 1,39 01:23,4

354 KITANJE PODA SARK.,320,330 1,39 01:23,4

355 KITANJE POKLOPCA D-80 - D-160 1,09 01:05,4

356 KITANJE PODA D-80 - D-160 1,02 01:01,2

Tablica 29. Utvrdivanje vremenskih normativa rucnog radnog mjesta 26.: brusenje
RM: 26 R.R.M. - BRUSENJE
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
Socijala i standardni program
360/1 BRUSENJE SOCIJALE-POK .-1radnik SOCIALA 60 K 7,91 07:54,6
360/2 BRUSENIJE SOCIJALE-POK .-2radnika SOCIALA 60 K 3,96 03:57,6
361/1 BRUSENIJE SOCIJALE-POD-1radnik SOCIJALA 60 K 6,5 06:30,0
361/2 BRUSENIJE SOCIJALE-POD-2radnika SOCIJALA 60 K 3,25 03:15,0
362/1 BRUSENJE STANDARDA-POK .-1radnik STANDARD 6,44 06:26,4
362/2 BRUSENJE STANDARDA-POK.-2radnika STANDARD 3,22 03:13,2
363/1 BRUSENJE STANDARDA-POD-1radnik STANDARD 57 05:42,0
363/2 BRUSENJE STANDARDA-POD-2radnika STANDARD 2,9 02:54,0
364/1 BRUSENJE MODELA 140-POK.-1radnik 140 11,44 11:26,4
364/2 BRUSENJE MODELA 140-POK.-2radnika 140 5,72 05:43,2
365/1 BRUSENJE MODELA 140-POD-1radnik 140 9,8 09:48,0
365/2 BRUSENJE MODELA 140-POD-2radnika 140 4,9 04:54,0
366/1 | BRUSENIJE-1radnik 250 97 37:00,0
366/2 BRUSENJE-2radnika 250 48,5 48:30,0
Skupi program

367/1 BRUSENJE-1 radnik POD 100 8,81 08:48,6
367/2 | BRUSENIJE-2 radnika POD 100 4,41 04:24,6
368/1 BRUSENJE-1 radnik POKLOPAC 100 11,36 11:21,6
368/2 BRUSENJE-2 radnika POKLOPAC 100 5,68 05:40,8
369/1 BRUSENIJE-1 radnik KOMPLET 100 20,17 20:10,2
369/2 BRUSENIJE-2 radnika KOMPLET 100 10,09 10:05,4
370/1 BRUSENIJE-1 radnik POD 170 - 205 22,68 22:40,8
370/2 BRUSENIJE-2 radnika POD 170 - 205 11,34 11:20,4
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RM: 26 R.R.M. - BRUSENJE
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
371/1 BRUSENIJE-1 radnik POKLOPAC 170 - 205 22,68 22:40,8
371/2 BRUSENIJE-2 radnika POKLOPAC 170 - 205 11,34 11:20,4
372/1 BRUSENIJE-1 radnik KOMPLET 170 - 205 45,36 45:21,6
372/2 BRUSENIJE-2 radnika KOMPLET 170 - 205 22,68 22:40,8
373/1 BRUSENIJE-1 radnik POD - SARKOFAG 22,68 22:40,8
373/2 BRUSENIJE-2 radnika POD - SARKOFAG 11,34 11:20,4
374/1 BRUSENJE-1 radnik POKLOPAC - SARKOFAG 22,68 22:40,8
374/2 BRUSENIJE-2 radnika POKLOPAC - SARKOFAG 11,34 11:20,4
375/1 BRUSENIJE-1 radnik KOMPLET - SARKOFAG 45,36 45:21,6
375/2 BRUSENIJE-2 radnika KOMPLET - SARKOFAG 22,68 22:40,8
376/1 BRUSENIJE-1 radnik POD -D 80-D 160 3 03:00,0
376/2 BRUSENIJE-2 radnika POD-D80-D 160 15 01:30,0
37711 BRUSENIJE-1 radnik POKLOPAC -D 80 -D 160 3,36 03:21,6
37712 BRUSENIJE-2 radnika POKLOPAC -D 80 -D 160 1,7 01:42,0
378/1 | BRUSENIJE-1 radnik KOMPLET - D 80 - D 160 6,36 06:21,6
378/2 BRUSENIJE-2 radnika KOMPLET - D 80 - D 160 3,2 03:12,0
379/1 BRUSENIJE-1 radnik KOMPLET - 310 26,13 26:07,8
379/2 BRUSENIJE-2 radnika KOMPLET - 310 13,1 13:06,0
380/1 | BRUSENIJE-1 radnik POD - 320 25,2 25:12,0
380/2 BRUSENIJE-2 radnika POD - 320 12,6 12:36,0
381/1 BRUSENIJE-1 radnik POKLOPAC - 320 25,2 25:12,0
381/2 BRUSENIJE-2 radnika POKLOPAC - 320 12,6 12:36,0
385/1 BRUSENIJE-1 radnik KOMPLET - 320 50,4 50:24,0
385/2 BRUSENIJE-2 radnika KOMPLET - 320 25,2 25:12,0
Tablica 30. Utvrdivanje vremenskih normativa rucnog mjesta 27.: pregled, popravak i dorada
RM: 27 PREGLED, POPRAVAK | DORADA
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk

Element [min] [mm:ss,]

390 DORADA 170 - 175 47,15 47:09,0

391 DORADA 190 - 200 47,15 47:09,0

392 DORADA 205 55 55:00,0

393 DORADA 210, 235, 320, 330 52,1 52:06,0
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RM: 27 PREGLED, POPRAVAK | DORADA
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
394 DORADA HRAST 225 - 240 56,27 56:16,2
395 DORADA 310 6,6 06:36,0
396 PREGLED 310 3,84 03:50,4
397 DORADA 310 K, 309 4.4 04:24,0
398 BUS.RUPA ZA VIJAK;POKL. 141A (2 radnika) 141a 1,66 01:39,6
399 BUS.RUPA ZA VIJAK;POD 141A (2 radnika) 141a 0,93 00:55,8
Tablica 31. Utvrdivanje vremenskih normativa rucnog mjesta 28.: lakirnica
RM: 28 LAKIRNICA
Br. oper. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
Element [min] [mm:ss,]
405 LAKIRANJE
406 LAKIRANJE
Tablica 32. Utvrdivanje vremenskih normativa ru¢nog mjesta 29.: montiranje rucki, lajsni i pakiranje
RM: 29 MONTIRANJE RUCKI, LAJSNI I
PAKIRANJE
Br. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
oper. Element [min] | [mm:ss)]
420 MONTIRANJE PVC RUCKI STANDARD 1,14 01:08,4
421 BUSENJE RUPA I MONTIRANJE PVC RUCKI 1,78 01:46,8
422 BUSENJE RUPA I MONTIRANJE ZLATNIH PVC 100-140 1,78 01:46,8
RUCKI
423 BUSENJE RUPA I MONTIRANJE RUCKI 6 KOM. 100-101 7,85 07:51,0
(METAL)
424 BUSENJE RUPA I MONTIRANJE METALNIH 170-205 6,11 06:06,6
RUCKI (32 VIJKA)
425 SASTAVLJANIJE RUCKE DRVO - METAL 196 0,45 00:27,0
426 | BUSENJE RUPA ZA DRVENE RUCKE I 165 1,82 | 01:49,2
MONTAZA (8 VIJKA)
427 BUSENJE RUPE ZA ALKICU I VIJAK 320 1,71 01:42,6
428 MONTIRANJE ZLATNE PVC TRAKE 95 4 04:00,0
429 MONTIRANJE ZLATNE PVC TRAKE D-80 3,75 03:45,0
430 MONTIRANJE ZLATNE PVC TRAKE D - 100 3,75 03:45,0
431 MONTIRANJE ZLATNE PVC TRAKE D -130 3,75 03:45,0
432 MONTIRANJE ZLATNE PVC TRAKE D - 160 3,75 03:45,0
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RM: 29 MONTIRANJE RUCKI, LAJSNI I
PAKIRANJE
Br. Naziv operacije Artikal / Sklop / tk tk
oper. Element [min] | [mm:ss)]
433 MONTIRANJE ZLATNE PVC TRAKE 195, 200 4 04:00,0
434 | PRIPREMA PAKIRANJA 0,16 00:09,6
435 PAKIRANJE STANDARD 0,9 00:54,0
POKLOPCA
436 PAKIRANJE STANDARD PODA 0,74 00:44,4
437 PAKIRANJE POD + POKLOPAC 1,65 01:39,0
438 PAKIRANJE POD+POKL. 2,2 02:12,0
(ARANZ.)
439 PAKIRANJE POKLOPCA 100 - 1,18 01:10,8
101
440 PAKIRANJE PODA 100 - 101 1,18 01:10,8
441 PAKIRANJE (1 KOMADA) KRIZEVA 0,232 | 00:13,9
442 PAKIRANJE (1 KOMADA) PIRAMIDA 0,232 | 00:13,9
443 PAKIRANJE (1 KOMADA) BASLUKA 0,232 | 00:13,9
444 | PAKIRANjE KUTIA ZA KOSTI 2,1 02:06,0
445 | VADENJE I KLAMAN;E NOGICA NjEMACKA 1 01:00,0
446 | MONTAZA ART.143 143 7,33 07:19,8
447 | MONTAZA AMERIKANAC AMERIKANAC 24 24:00,0
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Proizvod: STANDARDNI SANDUK; Model: 105; MATERIJAL:

Tablica 33.

Sumarna tablica vremenskih normativa radnih operacija

TOPOLA-IVERICA

1 2 3 4 7 8 9 10 11
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BROJ ELEMENATA 2 1 1 4 1 2 1 1 1 1 2 2
OPERACIJA RADNO MJESTO
Profiliranje Cetverostrana blanjalica min | 0,59 | 0,08 | 0,11 0,59 | 0,08 | 0,11
Profiliranje Cetverostrana blanjalica min 0,03 0,56
(SCM)
Pregled i popravak elemenata Ru¢no radno mjesto 2 min | 1,64 | 022 | 03
Brusenje Sirokotra¢na brusilica 2 min | 0,84 | 0,11 | 0,15 0,84 | 0,11 | 0,15
Utiskivanje Sara Valjak za utiskivanje 1 min
Toc¢na mjera, kut, kosina Formatna pila - MBM 2 min 0,4 0,25 | 0,25 0,4 0,25 | 0,25
I1zrezivanje kosine Precizna kruzna pila 1 min 15
Izrezivanje nogice Precizna kruzna pila 1 min 0,17
Busenje za ukrasni vijak Ruéno radno mjesto 1 min 0,1 0,1
Nutanje ukrasnih vijaka Kombinirani stroj 1 min 0,15 | 0,15
Sastavljanje kapa i montiranje nogica Ru¢no radno mjesto 1 min 1,92




REZULTATI

Utiskivanje ornamenta Mala presa 14 1 min 0,43 | 0,43
Utiskivanje ornamenta Velika presa 15 1 min 3,16
Glodanje Zidna busilica 13 1 min 0,32
Montiranje i bajcanje nogica poda Ru¢no radno mjesto 13 1 min 0,8
a
Glodanje Nadstolno glodalo 12 1 min
STROJNA OBRADA 3,47 0,81 0,96 0,52 0,8 0 4,99 0,97 1,04 3,98 0 0 0 17,5
4
Sastavljanje Ru¢no radno mjesto 6i 2+2 | min 3 32
6a
Kitanje Ru¢no radno mjesto 7 2 min 0.9 0,98
Brusenje Ru¢no radno mjesto 8 2 min 31 35
Popravak sklopa Ru¢no radno mjesto 16 1 min
Pregled sanduka Ru¢no radno mjesto 16 min
a
Lakiranje, $pricanje, patiniranje Lakirnica 6 min 90
Postavljanje bordure Predskladi$ni prostor 17 1 min
Postavljanje rucki Predskladi$ni prostor 18 | grup | min 11
a4
Priprema za pakiranje Predskladi$ni prostor 19 | grup | min 0,16
a4
Pakiranje Predskladi$ni prostor 20 | grup | min 08 0,95
a4
RRM | LAKIRNICA 0 0 0 0 0 78 0 0 0 0 8,63 91,1 0,16 107,
7
UKUPNO VRIJEME 347 | 081 | 096 | 052 0,8 78 499 | 097 | 1,04 | 398 | 863 | 91,1 | 016 | 125
2
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9. ZAKLJUCAK

Vrijeme proizvodnje namjestaja jadno je od osnovnih ¢initelja uspjesnosti proizvodnje. Radi
toga je i osnovna ideja ovog rada bila izabrati odgovaraju¢i metodologiju na osnovu koje bi se
suvisni utrosci rada, promatrajuci cjelokupan tehnoloski proces smanjili. Odabrana je metoda

trenuta¢nih opaZanja, a snimanja su povedena pomoc¢u kronometra.

Kada govorimo studiju rada, vazno je napomenuti da ovaj pristup podrazumijeva mjerenje
cjelokupnog procesa obavljanja nekog zadatka i vremensko utvrdivanje trajanja svakog
njegovog elementa. Pritom, unaprijed moraju biti utvrdeni nivoi elemenata odabrani za
mjerenje. Za preciznost utvrdene norme korisno je da budu odredeni $to detaljniji elementi
mjerenja (operacije, zahvati, pokreti, mikropokreti). Kod mjerenja najdetaljnijih elemenata
rada potrebo je povecati broj mjerenja koja ¢e se izvrsiti kako bi prosjecno vrijeme bilo

priblizno jednako realnom prosjeku.

Kako je cilj ovoga rada bio analizirati i utvrditi radno vrijeme tehnoloskog procesa, tijekom
istrazivacke studije i analize svih radnih operacija u promatranom istraziva¢kom poligonu
uvidjela se je potreba za uvodenjem sustavne racionalizacije vremena. Kako bi se
racionalizacija ostvarila, predlazu se da se u buduénosti koriste sljede¢a nacela racionalizacije

vremena:
— nacelo uklanjanje praznih hodova 1 §tetnih razmaka
— nacelo predvidanja,
— nacelo pripreme,
— nacelo ujednacavanja i
— nacelo spajanja jednakih elemenata ili jednakih procesa.

Odredivanjem norme za izabrane operacije procesa proizvodnje lijesa dobiveno je potrebno

vrijeme koje treba izdvojiti prosje€no uvjezban radnik, sa normalnim zalaganjem za
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izvr§avanje posla na izabrane dvije operacije. Dobiveno je jedno organizacijsko mjerilo rada
na temelju kojeg se nove radnike moze poducavati u izvrSavanju posla na ovim operacijama i
stimulirati ih da u potpunosti izvrSe odredenu normu. Novim radnicima bi takav pristup
Znatno olaksao prilagodbu u radnoj sredini, jer ne bi bilo nikakvih nedorecenosti i znao bi se

kriterij nagradivanja, odnosno placanja rada.
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