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Utvrđivanje potrebnog vremena

Utvrđivanje potrebnog vremena je
proces utvrđivanja "tačnog vremena"
potrebnog za obavljanje operacije na radnom mestu
obučenom radniku, ili sprezi radnik - mašina,
ili grupi radnika,
u datom okruženju,
sa unapred definisanim stepenom zalaganja
i primenom propisane metode rada i tehnologije proizvodnje,
pri čemu je proizvod propisanog kvaliteta.



 
Potrebno vreme za operaciju 

Potrebno vreme za operaciju je  
vreme potrebno kvalifikovanom i motivisanom radniku,  
koji radi standardnim intenzitetom,  
po definisanom metodu rada  
i pod stručnim nadzorom,  
da obavi tu operaciju  
na jednom proizvodu standardnog kvaliteta.  



Potrebno vreme za operaciju

Potrebno vreme za izvođenje operacije ima složenu
strukturu jer obuhvata više elemenata:

-   osnovno vreme elemenata rada radnika
    (samostalno ili uz korišćenje mašine),
-   osnovno vreme elemenata rada mašine,
-   dodatno vreme za odmore
    (zbog ličnih potreba i zamora)
-   dodatno vreme za nepredviđene zastoje.



Rad radnika Rad radnika i

mašine
Rad mašine Odmori Nepredviđeni

zastoji

Osnovno vreme elemenata rada

Potrebno vreme za operaciju

Dodaci



 
Određivanje dodataka za  

nepredviđene zastoje 



Nepredviđeni zastoji

Nepredviđeni zastoji su kratki prekidi u radu (trajanja do 10 minuda)
do kojih dolazi zbog dejstva:

 tehničko - tehnoloških činilaca,
 organizacionih činilaca ili
 više sile.

Za nepredviđene zastoje se ne može unapred utvrditi kada će nastati,
pa su zbog toga i dobili ime, ali se može vrlo precizno utvrditi njihovo
učešće, na nivou pogona, u odnosu na elemente rada.

Tokom nepredviđenih zastoja radnik je najčešće angažovan i radi na
njihovom otklanjanju.

Nepredviđeni zastoji se  određuju kao
procentualni dodatak na osnovno vreme
i u dobro organizovanim firmama iznosi oko 5%.

Učešće nepredviđenih zastoja u odnosu na elemente rada može se
odrediti analizom istorijskih podataka, studijom vremena ili
uzorkovanjem rada.



 
Metod uzorkovanja rada 

 
Metod uzorkovanja rada je metod za određivanje učešća 
nepredviđenih zastoja u odnosu na elemente rada u organizacionoj 
celini (odeljenju, radionici ili pogonu) snimanjem stanja na više radnih 
mesta tokom više obilazaka i primenom statističke teorije za 
izračunavanje rezultata. 
 
Prilikom snimanja podataka vrši se povremeno obilaženje grupe 
radnih mesta u unapred, slučajno, određeno vreme i po unapred 
određenoj putanji, i za svako radno mesto se beleži zatečeno stanje 
tako što se prepoznaje da li se na radnom mestu radi ili ne i koja je 
vrsta rada ili koji je razlog nerada u pitanju i upisuje zabeleška u 
odgovarajuću rubriku snimačkog lista uzorkovanja rada.  
 
Tačnost dobijenih rezultata se povećava tako što se poveća broj 
obilazaka. 
 
Učešće nepredviđenih zastoja se računa na osnovu odnosa između 
broja zabeleški nepredviđenih zastoja i broja zabeleški rada i izražava 
se u procentima. 
 



 F. Probna studija za utvrđivanje procenta nepredviđenih zastoja u    
    mašinskom odeljenju 

Da bi se odredio procenat nepredviđenih zastoja u mašinskom odeljenju 
izvršeno je probno snimanje tokom dva dana u tri smene, metodom 
uzorkovanja rada. Na kraju svake smene vršena je obrada snimačkih listova. 
Dobijeni podaci sa prvih 5 snimačkih listova su uneti u obrazac Analiza 
snimačkih listova. Rezultati snimanja u poslednjoj smeni u kojoj je vršeno 
probno snimanje su dati u obrascu Snimački list broj 6. 

Da bi napravio plan snimanja potrebno je: 

a) Obraditi snimački list broj 6, koji je dat u nastavku teksta (5 poena) 
b) Analizi snimačkih listova (za 5 smena) dodati rezultate snimačkog lista 6  

i završiti analizu svih snimačkih listova (5 poena) 
c) Izračunati procentualno učešće nepredviđenih zastoja u odnosu na rad  

(5 poena). 
d) Izračunati grešku studije (5 poena) 
e) Odrediti broj zabeleški tako da greška studije bude manja od 5% (5 poena) 
f) Izračunati koliko dana će trajati snimanje (5 poena) 



 Pogon: M. O. Snimački list broj 6 Datum: 2 / 06 Smena: III 

Radno RAD Nepredviđeni zastoji Od- Ostalo Uku- 

mesto R R + M M  T-TE OR VS  mor  pno 

RM - 1 // //// /////  /  //    /   

RM - 2 //// /// /////  //  /     

RM - 3 // ///// /////   ///      

RM - 4 //// /// /////  /  //       

RM - 5 /// //// ////  / /   //   

RM - 6 // ///// ////  // /   /   

RM - 7 /// /////  / ////  / /      

RM - 8 // //// /////  /  / //      

RM - 9 ///// // /////  / / /     

RM –10 /// ///// ////  / /   /   

Ukupno            

 



 Snimački list uzorkovanja rada 

Snimački list uzorkovanja rada je formular koji se sastoji od zaglavlja i tabelarnog dela za 
snimanje, a služi za beleženje grupe podataka o pogonu, broju radnog lista, datumu i 
smeni kada se vrši snimanje, radnim mestima, vrstama rada, zastoja, odmora i ostalih 
elemenata i zabeleškama o uočenim elementima. 
 
Zaglavlje snimačkog lista ima rubrike u koje se beleže podataci o pogonu, broju radnog 
lista, datumu i smeni kada se vrši snimanje. 
 
Tabelarni deo za snimanje sadrži tabelu koja u svakom redu sadrži podatke sa jednog 
radnog mesta, a po kolonama različite vrste rada i nerada. U odgovarajuće polje tabele 
se upisuje zabeleška o uočenom elementu prilikom obilaska tog radnog mesta. 
Zabeleške se broje po vrstama rada i nerada, za svako radno mesto i za snimački list u 
celini. 



 Pogon: M. O. Analiza snimačkih listova 

datum RAD Nepredviđeni zastoji Od- Ostalo Uku- 

/ smena R R + M M  T-TE OR VS  mor  pno 

1/6/ I 31 40 48 119 12 11 2 25 6 0 150 

1/6/ II 31 39 50 120 14 12 0 26 4 0 150 

1/6/III 30 40 47 117 12 13 0 25 7 1 150 

2/6/ I 30 42 49 121 11 12 1 24 5 0 150 

2/6/ II 31 41 51 123 12 12 0 24 3 0 150 

            

            

 



 Analiza snimačkih listova uzorkovanja rada 

Analiza snimačkih listova uzorkovanja rada je formular u obliku tabele, a služi za 
grupisanje snimljenih podataka iz snimačkih listova, po smenama i danima, kao i za 
izračunavanje ukupnog broja zabeleški po vrstama rada i nerada. 
 



  Rešenje: 

a)Obrađen snimački list broj 6 je dat u tabeli: 

Pogon: M. O. Snimački list broj 6 Datum: 2 / 06 Smena: III 

Radno RAD Nepredviđeni zastoji Od- Ostalo Uku- 

mesto R R + M M  T-TE OR VS  mor  pno 

RM - 1 // //// /////  / 12 //   2 /  15 

RM - 2 //// /// ///// 12 //  / 3   15 

RM - 3 // ///// ///// 12  ///  3   15 

RM - 4 //// /// /////  / 13 //   2   15 

RM - 5 /// //// //// 11 / /  2 //  15 

RM - 6 // ///// //// 11 // /  3 /  15 

RM - 7 /// /////  / //// 13 / /  2   15 

RM - 8 // //// /////  / 12 / //  3   15 

RM - 9 ///// // ///// 12 / / / 3   15 

RM –10 /// ///// //// 12 / /  2 /  15 

Ukupno 30 41 49 120 13 10 2 25 5 0 150 

 



 
b) Obrađena analiza svih snimačkih listova 

Pogon: M. O. Analiza snimačkih listova 

datum RAD Nepredviđeni zastoji Od- Ostalo Uku- 

/ smena R R + M M  T-TE OR VS  mor  pno 

1/6/ I 31 40 48 119 12 11 2 25 6 0 150 

1/6/ II 31 39 50 120 14 12 0 26 4 0 150 

1/6/III 30 40 47 117 12 13 0 25 7 1 150 

2/6/ I 30 42 49 121 11 12 1 24 5 0 150 

2/6/ II 31 41 51 123 12 12 0 24 3 0 150 

2/6/ III 30 41 49 120 13 10 2 25 5 0 150 

 183 243 294 720 74 70 5 149 30 1 900 
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Učešće nepredviđenih zastoja u odnosu na elemente rada je približno 21 %. 
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Greška studije je približno 15 %. 
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Očekivano trajanje snimanja je približno 18 dana. 
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Da bi greška bila manja od 5 % potrebno je najmanje 8068 zabeleški. 



 
Određivanje dodataka  

za odmore 



 
Utvrđivanje dodataka za odmore 
 
Prilikom obavljanja operacije dolazi do zamora radnika  
zbog čega se umanjuje njegova sposobnost  
da nastavi sa produktivnim i bezbednim radom.  
Pored toga, radnik povremeno mora da prekine sa radom  
da bi obavio lične potrebe.  
Da bi se ovi problemi razrešili  
potrebno je odrediti vreme za odmor radnika. 
 
 
Odmori su prekidi u radu koje radnik pravi, svesno,  
da bi obavio lične potrebe  
ili da bi se odmorio od zamora nastalog zbog prethodnog rada  
i na taj način bio u stanju da nakon odmora  
nastavi sa produktivnim i bezbednim radom. 



Uticajni činioci na odmore

Na potrebne odmore utiče više činilaca
koji se mogu grupisati na sledeći način:

 Konstantni uticajni činioci:
- Lične potrebe,
- Minimalni zamor;

 Promenljivi uticajni činioci:
- Zamor zbog prirode posla i
- Zamor zbog radne okoline.

Dodatno vreme za odmore zbog konstantnih činilaca se određuje kao
procentualni dodatak na osnovno vreme i minimalno iznosi:

   9% za muškarce ( 5% lične potrebe + 4% minimalni zamor) i
 11% za žene        (7% lične potrebe + 4% minimalni zamor).

Dodatno vreme za odmore zbog promenljivih činilaca se određuje kao
procentualni dodatak na osnovno vreme primenom različitih tehnika
(na primer PSP tehnika).



 
ILO Tabela za određivanje odmora 



 
Modifikovana ILO Tabela  

za određivanje odmora - Niebel 



 
ILO – PSP Metod 

za određivanje odmora 



 
Određivanje potrebnog vremena 



Određivanje potrebnog vremena

Nakon određivanja osnovnog vremena elemenata rada i
procentualnog dodatka za odmore i nepredviđene zastoje
izračunava se potrebno (ili standardno) vreme za operaciju
- za elemente rada i deo:

Standardna  vremena elementa za 1 deo se računaju po formuli:

]kom/ss[  
100

O
1*

100

NZ
1tt %%

*oedsed 


















Standardno vreme za jedan deo računa se
sabiranjem standardnih vremena elemenata za jedan deo:

 sedtTsd



 G. Operacija našivanja lajsne na majicu  
A. Osnovna vremena grupisanih zahvata rada radnika  
    (bez mašine) utvrdjena studijom vremena iznose: 
 1. Priprema majice   20 (s/kom) 
 2. Ručna dorada   15 (s/kom) 
 
B. Zahvata rada radnika i mašine nema 
  
C. Mašinsko vreme šivenja obrade utvrdjena studijom vremena iznose:  
 1. Šivenje lajsne    5 (s/kom) 
 
NAPOMENA: uobičajena serija je 100 (kom/ser) 
 



 D. Procentualna zastupljenost elemenata nepredvidjenih zastoja  
     utvrđena je uzorkovanjem rada i iznosi:   5 (%) 
 
E. Procentualna veličina odmora utvrdjena je PSP tehnikom i iznosi:  

1. Lične potrebe      7 (%)  
    Radnik ne može da napusti mašinu za vreme zahvata obrade - rada mašine 

 2. Minimalni zamor      4 (%) 
 3. Zamor izazvan radom i dejstvom okoline  5 (%) 

    (odnosi se na sve zahvate)  
 
Potrebno je odrediti: 
a) Standardno vreme za svaki zahvat rada i jednu majicu (15 poena) 
b) Standardno vreme za seriju od 200 majica (5 poena) 
c) Normativ rada u obliku: 
 - broja komada na sat i  
 - broja komada u smeni (10 poena) 



 Rešenje: 
a)  Standardna vremena za svaki zahvat i  
     za jednu majicu su izračunata u obrascu - UPV - P1. 
 

Osnovna  vremena elementa rada se računaju po formuli: 

]s[  
n

T
t oe

oe   

 
Osnovna vremena elementa za 1 deo se računaju po formuli: 
 

]kom/s[  f*tt oeoed   

 
Frekvencija je data kao količnik npr 1:100 , što znači da osnovno 
vreme elementa treba pomnožiti sa 1 i podeliti sa 100.  
 
Standardna  vremena elementa za 1 deo se računaju po formuli: 

]kom/ss[  
100

O
1*

100

NZ
1tt %%

*oedsed 
















  

 
Standardno vreme za jedan deo računa se  
sabiranjem standardnih vremena elemenata za jedan deo: 

 sedtTsd  



 
 Utvrđivanje potrebnog vremena 

studija: 
  strana: 

 
  uk.str: 

 

Pogon: Šivara izradio P. Petrović 25/02/93 

  kontrolisao J. Janković 27/02/93 

Opis operacije Priprema majice, zašivanje odobrio D. Savić 28/02/93 

 lajsne, ručna dorada za mušku to: Studija vremena SV-PMR 

 atlet majicu NZ: Uzorkovanje rada UR-PMR 

  O: PSP tehnika UVEO-PMR 

Uslovi rada t = 20
o
C, H = 50%,    Standardno vreme za 1 proizvod 52 ss 

 os = 400 lux   Std. vreme za seriju od  100 kom. 1,45 sh 

 Normalni radionički uslovi Broj izrađenih komada za 1 čas 69 kom/h 
 

Element 
Toe 

 [ s ] 
ne 

 [ 1 ] 
toe 

  [  s ] 
f 

 [ 1:1] 
toed 

 [ s ] 
NZ 

  [ %] 
O 

  [ %] 
tsed 

 [ss] 

 
 
 ELEMENTI RADA 
 
(A) RADNIKA 
 
1. Priprema majice 
2. Ručna dorada 
 

(B) RADNIKA I MAŠINE 
 
 

(C) MAŠINE 
 
1. Šivenje  
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7 

Ukupno 
       52 

 

  aboratorija za proučavanje rada 



 List za utvrđivanje potrenog vremena 

List za utvrđivanje potrenog vremena je formular koji se sastoji od zaglavlja i tabelarnog 
dela za izračunavanje, a služi za beleženje grupe podataka o operaciji koja se snima, 
snimljenim elementima rada, opštim podacima o operaciji i utvrđenim normativima 
rada i vremena. 
 
Zaglavlje ovog lista ima rubrike u koje se beleže osnovni podaci o opisu operacije, 
uslovima rada, elementima od kojih se operacija sastoji i grupa opštih podataka o 
povezanim dokumentima na osnovu kojih je utvrđeno osnovno vreme, nepredviđeni 
zastoji i odmori, kao i o normativima rada i vremena po komadu i seriji proizvoda. 
 
Tabelarni deo za izračunavanje sadrži tabelu sastavljenu od devet kolona u koje se 
upisuju podaci iz o elementima rada, njihovom osnovnom vemenu (ukupno i prosečno) i 
broju snimljenih elementa, frekvenciji tog elementa prilikom izvođenja operacije, 
izračunatom osnovnom vremenu po jedinici proizvoda, dodatku na element za 
nepredviđene zastoje i odmore, a poslednja kolona se koristi za izračunavanje 
potrebnog vremena po elementu rada i po jedinici proizvoda.  
 
Elementi rada se grupišu u elemente samostalnog rada radnika, zajedničkog rada 
radnika i mašine i elemente samostalnog rada mašine. 



 
 Utvrđivanje potrebnog vremena 

studija: 
  strana: 

 
  uk.str: 

 

Pogon: Šivara izradio P. Petrović 25/02/93 

  kontrolisao J. Janković 27/02/93 

Opis operacije Priprema majice, zašivanje odobrio D. Savić 28/02/93 

 lajsne, ručna dorada za mušku to: Studija vremena SV-PMR 

 atlet majicu NZ: Uzorkovanje rada UR-PMR 

  O: PSP tehnika UVEO-PMR 

Uslovi rada t = 20
o
C, H = 50%,    Standardno vreme za 1 proizvod 52 ss 

 os = 400 lux   Std. vreme za seriju od  100 kom. 1,45 sh 

 Normalni radionički uslovi Broj izrađenih komada za 1 čas 69 kom/h 
 

Element 
Toe 

 [ s ] 
ne 

 [ 1 ] 
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  [  s ] 
f 

 [ 1:1] 
toed 

 [ s ] 
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  [ %] 
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 ELEMENTI RADA 
 
(A) RADNIKA 
 
1. Priprema majice 
2. Ručna dorada 
 

(B) RADNIKA I MAŠINE 
 
 

(C) MAŠINE 
 
1. Šivenje  
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Ukupno 
       52 

 

  aboratorija za proučavanje rada 



 
 Utvrđivanje potrebnog vremena 

studija: 
  strana: 

 
  uk.str: 

 

Pogon: Šivara izradio P. Petrović 25/02/93 

  kontrolisao J. Janković 27/02/93 

Opis operacije Priprema majice, zašivanje odobrio D. Savić 28/02/93 

 lajsne, ručna dorada za mušku to: Studija vremena SV-PMR 

 atlet majicu NZ: Uzorkovanje rada UR-PMR 

  O: PSP tehnika UVEO-PMR 

Uslovi rada t = 20
o
C, H = 50%,    Standardno vreme za 1 proizvod 52 ss 

 os = 400 lux   Std. vreme za seriju od  100 kom. 1,45 sh 

 Normalni radionički uslovi Broj izrađenih komada za 1 čas 69 kom/h 
 

Element 
Toe 

 [ s ] 
ne 

 [ 1 ] 
toe 

  [  s ] 
f 

 [ 1:1] 
toed 

 [ s ] 
NZ 

  [ %] 
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  [ %] 
tsed 

 [ss] 

 
 
 ELEMENTI RADA 
 
(A) RADNIKA 
 
1. Priprema majice 
2. Ručna dorada 
 

(B) RADNIKA I MAŠINE 
 
 

(C) MAŠINE 
 
1. Šivenje  
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Ukupno 
       52 

 

  aboratorija za proučavanje rada 



 b)  Standardno vreme za seriju od 200 majica: 
 
T ser= Tsd * Q ser = 52 (ss/kom)*200 (kom/ser)  = 10 400 (ss/ser) =  

= 173,34 (smin/ser) =  

=     2,89 (sh/ser) 

 
c)   Normativ rada: 
 
Broj komada na sat: Nrh = Th/Tsd = 3600 / 52 = 69,2 (kom/h) 

 
Broj komada u smeni: Nrs = Tsm/Tsd = 27000 / 52 = 519,2 (kom/sm.) 

(Proračun je baziran na 7.5 h radnom vremenu) 



 G. Operacija struganja osovine po dužini 
 
A. Osnovna vremena grupisanih zahvata rada radnika (bez mašine) utvrdjena studijom 
vremena iznose: 
 
 1. Zahvati pripreme serije delova 1000 (s/ser) 
 2. Zahvati završetka serije delova 1000 (s/ser) 
NAPOMENA: uobičajena serija je 100 (kom/ser) 
 
B. Osnovna vremena grupisanih zahvata rada radnika i mašine utvrdena studijom 
vremena iznose: 
 
 1. Punjenje mašine sa stezanjem predmeta rada  250 (s/kom) 
 2. Uključenje i isključenje mašine (zajedno)       3 (s/kom) 
 3. Kontrola predmeta rada bez vadjenja iz mašine  150 (s/kom) 
 4. Otpuštanje predmeta rada i pražnjenje mašine  240 (s/kom) 
 
C. Mašinsko vreme obrade utvrdjuje se na osnovu tehnologije i režima:  
 
 1. Dužina osovine za obradu (l)    200 (mm) 
 2. Dodatak za ulaz noža (l1)        3 (mm) 
 3. Dodatak za izlaz noža (l2)        5 (mm) 
 4. Broj obrtaja glavnog vretena mašine (n)  140 (o/min) 
 5. Posmak (s)           0,25 (mm/o) 
 6. Broj prolaza (i)                2 (1) 



 D. Procentualna zastupljenost elemenata nepredvidjenih zastoja  
     utvrdjena je uzorkovanje rada i iznosi:        5 (%) 
 
E. Procentualna veličina odmora utvrdjena je PSP tehnikom i iznosi:  

1. Lične potrebe           5 (%)  
    Radnik može da napusti mašinu za vreme zahvata obrade - rada mašine 

 2. Minimalni zamor           4 (%) 
 3. Zamor izazvan radom (odnosi se na sve zahvate sem obrade)  12 (%) 
 4. Zamor izazvan dejstvom okoline        5 (%) 
 
Potrebno je odrediti: 
a) Standardno vreme za svaki zahvat rada i jednu osovinu (15 poena) 
b) Standardno vreme za seriju od 200 osovina (5 poena) 
c) Normativ rada u obliku: 
 - broja komada na sat i  
 - broja komada u smeni (10 poena) 



 Rešenje: 

a)  Standardna vremena za svaki zahvat i  
     za jednu osovinu su izračunata u obrascu - UPV - P1. 

Osnovna  vremena elementa rada radnika se računaju po formuli: 

]s[  
n

T
t oe

oe   

Osnovno vreme elemenata rada mašine se računa  
na osnovu tehnoloških parametara obrade rezanjem, po formuli 

]s[  i
sn

lll
t 21

oe 



  

Osnovna vremena elementa za 1 deo se računaju po formuli: 

]kom/s[  f*tt oeoed   

Frekvencija je data kao količnik npr 1:100 , što znači da osnovno 
vreme elementa treba pomnožiti sa 1 i podeliti sa 100.  

Standardna  vremena elementa za 1 deo se računaju po formuli: 

]kom/ss[  
100

O
1*

100

NZ
1tt %%

*oedsed 
















  

Standardno vreme za jedan deo računa se  
sabiranjem standardnih vremena elemenata za jedan deo: 

 sedtTsd  



Utvrđivanje potrebnog vremena
studija:

  strana:   uk.str:

Pogon: Mašinska radionica izradio P. Petrović 25/02/93

kontrolisao J. Janković 27/02/93

Opis operacije Struganje osovine dužine odobrio D. Savić 28/02/93

200 mm  50 mm to: Studija vremena SV-PMR

na, univerzalnom strugu NZ: Uzorkovanje rada UR-PMR

US/FAM-001 za sklop UPV/ D1 O: PSP tehnika UVEO-PMR

Uslovi rada t = 20
o
C, H = 50%,   Standardno vreme za 1 proizvod 1627 ss

os = 400 lux   Std. vreme za seriju od  100 kom. 45,20 sh

Normalni radionički uslovi Broj izrađenih komada za 1 čas 2,2 kom/h

Element
Toe

 [ s ]
ne

 [ 1 ]
toe

  [  s ]
f

 [ 1:1]
toed

 [ s ]
NZ

  [ %]
O

  [ %]
tsed

 [ss]

 I ELEMENTI RADA

(A) RADNIKA

1. Priprema serije delova
2. Zahvati završetka serije

(B) RADNIKA I MAŠINE

1. Punjenje mašine sa
    stezanjem predmeta
rada
2. Uključenje i isključenje
    mašine
3. Kontrola predmeta rada
    bez vadjenja iz mašine
4. Otpuštanje predmeta
     rada i pražnjenje

(C) MAŠINE
1. Struganje

1000
1000

250

3

150

240

714

1
1

1

1

1

1

1

1000
1000

250

3

150

240

714

1:100
1:100

1 : 1

1 : 1

1 : 1

1 : 1

1 : 1

10
10

250

3

150

240

714

5
5

5

5

5

5

5

26
26

26

26

26

26

0

13
13

330

4

198

318

750
l + l1 + l2tko =

n * s
 * i =

Suma: 1627
200 + 3 + 5

       =
140 * 0.25

 * 2 =

208
=

35
 * 2 = 11,9 (min/kom)

=  714 (s/kom)

  aboratorija za proučavanje rada



Utvrđivanje potrebnog vremena
studija:

  strana:   uk.str:

Pogon: Mašinska radionica izradio P. Petrović 25/02/93

kontrolisao J. Janković 27/02/93

Opis operacije Struganje osovine dužine odobrio D. Savić 28/02/93

200 mm  50 mm to: Studija vremena SV-PMR

na, univerzalnom strugu NZ: Uzorkovanje rada UR-PMR

US/FAM-001 za sklop UPV/ D1 O: PSP tehnika UVEO-PMR

Uslovi rada t = 20
o
C, H = 50%,   Standardno vreme za 1 proizvod 1627 ss

os = 400 lux   Std. vreme za seriju od  100 kom. 45,20 sh

Normalni radionički uslovi Broj izrađenih komada za 1 čas 2,2 kom/h

Element
Toe

 [ s ]
ne

 [ 1 ]
toe

  [  s ]
f

 [ 1:1]
toed

 [ s ]
NZ

  [ %]
O

  [ %]
tsed

 [ss]

 I ELEMENTI RADA

(A) RADNIKA

1. Priprema serije delova
2. Zahvati završetka serije

(B) RADNIKA I MAŠINE

1. Punjenje mašine sa
    stezanjem predmeta
rada
2. Uključenje i isključenje
    mašine
3. Kontrola predmeta rada
    bez vadjenja iz mašine
4. Otpuštanje predmeta
     rada i pražnjenje

(C) MAŠINE
1. Struganje

1000
1000

250

3

150

240

714

1
1

1

1

1

1

1

1000
1000

250

3

150

240

714

1:100
1:100

1 : 1

1 : 1

1 : 1

1 : 1

1 : 1

10
10

250

3

150

240

714

5
5

5

5

5

5

5

26
26

26

26

26

26

0

13
13

330

4

198

318

750
l + l1 + l2tko =

n * s
 * i =

Suma: 1627
200 + 3 + 5

       =
140 * 0.25

 * 2 =

208
=

35
 * 2 = 11,9 (min/kom)

     =  714 (s/kom)

  aboratorija za proučavanje rada



Utvrđivanje potrebnog vremena
studija:

  strana:   uk.str:

Pogon: Mašinska radionica izradio P. Petrović 25/02/93

kontrolisao J. Janković 27/02/93

Opis operacije Struganje osovine dužine odobrio D. Savić 28/02/93

200 mm  50 mm to: Studija vremena SV-PMR

na, univerzalnom strugu NZ: Uzorkovanje rada UR-PMR

US/FAM-001 za sklop UPV/ D1 O: PSP tehnika UVEO-PMR

Uslovi rada t = 20
o
C, H = 50%,   Standardno vreme za 1 proizvod 1627 ss

os = 400 lux   Std. vreme za seriju od  100 kom. 45,20 sh

Normalni radionički uslovi Broj izrađenih komada za 1 čas 2,2 kom/h

Element
Toe

 [ s ]
ne

 [ 1 ]
toe

  [  s ]
f

 [ 1:1]
toed

 [ s ]
NZ

  [ %]
O

  [ %]
tsed

 [ss]

 I ELEMENTI RADA

(A) RADNIKA

1. Priprema serije delova
2. Zahvati završetka serije

(B) RADNIKA I MAŠINE

1. Punjenje mašine sa
    stezanjem predmeta
rada
2. Uključenje i isključenje
    mašine
3. Kontrola predmeta rada
    bez vadjenja iz mašine
4. Otpuštanje predmeta
     rada i pražnjenje

(C) MAŠINE
1. Struganje

1000
1000

250

3

150

240

714

1
1

1

1

1

1

1

1000
1000

250

3

150

240

714

1:100
1:100

1 : 1

1 : 1

1 : 1

1 : 1

1 : 1

10
10

250

3

150

240

714

5
5

5

5

5

5

5

26
26

26

26

26

26

0

13
13

330

4

198

318

750
l + l1 + l2tko =

n * s
 * i =

Suma: 1627
200 + 3 + 5

       =
140 * 0.25

 * 2 =

208
=

35
 * 2 = 11,9 (min/kom)

     =  714 (s/kom)

  aboratorija za proučavanje rada



Utvrđivanje potrebnog vremena
studija:

  strana:   uk.str:

Pogon: Mašinska radionica izradio P. Petrović 25/02/93

kontrolisao J. Janković 27/02/93

Opis operacije Struganje osovine dužine odobrio D. Savić 28/02/93

200 mm  50 mm to: Studija vremena SV-PMR

na, univerzalnom strugu NZ: Uzorkovanje rada UR-PMR

US/FAM-001 za sklop UPV/ D1 O: PSP tehnika UVEO-PMR

Uslovi rada t = 20
o
C, H = 50%,   Standardno vreme za 1 proizvod 1627 ss

os = 400 lux   Std. vreme za seriju od  100 kom. 45,20 sh

Normalni radionički uslovi Broj izrađenih komada za 1 čas 2,2 kom/h

Element
Toe

 [ s ]
ne

 [ 1 ]
toe

  [  s ]
f

 [ 1:1]
toed

 [ s ]
NZ

  [ %]
O

  [ %]
tsed

 [ss]

 I ELEMENTI RADA

(A) RADNIKA

1. Priprema serije delova
2. Zahvati završetka serije

(B) RADNIKA I MAŠINE

1. Punjenje mašine sa
    stezanjem predmeta
rada
2. Uključenje i isključenje
    mašine
3. Kontrola predmeta rada
    bez vadjenja iz mašine
4. Otpuštanje predmeta
     rada i pražnjenje

(C) MAŠINE
1. Struganje

1000
1000

250

3

150

240

714

1
1

1

1

1

1

1

1000
1000

250

3

150

240

714

1:100
1:100

1 : 1

1 : 1

1 : 1

1 : 1

1 : 1

10
10

250

3

150

240

714

5
5

5

5

5

5

5

26
26

26

26

26

26

0

13
13

330

4

198

318

750
l + l1 + l2tko =

n * s
 * i =

Suma: 1627
200 + 3 + 5

       =
140 * 0.25

 * 2 =

208
=

35
 * 2 = 11,9 (min/kom)

     =  714 (s/kom)

  aboratorija za proučavanje rada



 b)  Standardno vreme za seriju od 200 osovina: 
 
T ser= Tsd * Q ser = 1627 (ss/kom)*200 (kom/ser)  = 325 400 (ss/ser) =  

= 5423,3 (smin/ser) =  
= 90,38(sh/ser) =  
=12,05(sm/ser)   

 
(Proračun je baziran na 7.5 h radnom vremenu) 
 
c)   Normativ rada: 
 
Broj komada na sat: Nrh = Th/Tsd = 3600 / 1627 = 2.2 (kom/h) 

 
Broj komada u smeni: Nrs = Tsm/Tsd = 27000 / 1627 = 16.5 (kom/sm.) 



Utvrđivanje potrebnog vremena
studija:

  strana:   uk.str:

Pogon: Mašinska radionica izradio P. Petrović 25/02/93

kontrolisao J. Janković 27/02/93

Opis operacije Struganje osovine dužine odobrio D. Savić 28/02/93

200 mm  50 mm to: Studija vremena SV-PMR

na, univerzalnom strugu NZ: Uzorkovanje rada UR-PMR

US/FAM-001 za sklop UPV/ D1 O: PSP tehnika UVEO-PMR

Uslovi rada t = 20
o
C, H = 50%,   Standardno vreme za 1 proizvod 1627 ss

os = 400 lux   Std. vreme za seriju od  100 kom. 45,20 sh

Normalni radionički uslovi Broj izrađenih komada za 1 čas 2,2 kom/h

Element
Toe

 [ s ]
ne

 [ 1 ]
toe

  [  s ]
f

 [ 1:1]
toed

 [ s ]
NZ

  [ %]
O

  [ %]
tsed

 [ss]

 I ELEMENTI RADA

(A) RADNIKA

1. Priprema serije delova
2. Zahvati završetka serije

(B) RADNIKA I MAŠINE

1. Punjenje mašine sa
    stezanjem predmeta
rada
2. Uključenje i isključenje
    mašine
3. Kontrola predmeta rada
    bez vadjenja iz mašine
4. Otpuštanje predmeta
     rada i pražnjenje

(C) MAŠINE
1. Struganje

1000
1000

250

3

150

240

714

1
1

1

1

1

1

1

1000
1000

250

3

150

240

714

1:100
1:100

1 : 1

1 : 1

1 : 1

1 : 1

1 : 1

10
10

250

3

150

240

714

5
5

5

5

5

5

5

26
26

26

26

26

26

0

13
13

330

4

198

318

750
l + l1 + l2tko =

n * s
 * i =

Suma: 1627
200 + 3 + 5

       =
140 * 0.25

 * 2 =

208
=

35
 * 2 = 11,9 (min/kom)

=  714 (s/kom)

  aboratorija za proučavanje rada


