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Utvrdivanje potrebnog vremena

Utvrdivanje potrebnog vremena je

proces utvrdivanja "tacnog vremena"

potrebnog za obavljanje operacije na radnom mestu
obucenom radniku, ili sprezi radnik - masina,

il grupi radnika,

u datom okruzenju,

sa unapred definisanim stepenom zalaganja

| primenom propisane metode rada i tehnologije proizvodnje,
pri Cemu je proizvod propisanog kvaliteta.



rl/l/l/]l/] Potrebno vreme za operaciju

Potrebno vreme za operaciju je

vreme potrebno kvaliflkovanom i motivisanom radniku,
koji radi standardnim intenzitetom,

po definisanom metodu rada

| pod strucnim nadzorom,

da obavi tu operaciju

na jednom proizvodu standardnog kvaliteta.
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Potrebno vreme za operaciju

Potrebno vreme za izvodenje operacije ima slozenu
strukturu jer obuhvata vise elemenata:

- 0snovno vreme elemenata rada radnika
(samostalno ili uz koris¢enje masine),
- 0snovno vreme elemenata rada masine,
- dodatno vreme za odmore
(zbog licnih potreba | zamora)
- dodatno vreme za nepredvidene zastoje.
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Potrebno vreme za operaciju

< .
Rad radnika Rad radnika i Rad masine Odmori | Nepredvideni
masine zastoji
< |t - |
Osnovno vreme elemenata rada Dodaci
g - =
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Odredivanje dodataka za
nepredvidene zastoje
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emommmriee ] Nepre dvideni z astoji

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

= tehnic¢ko - tehnoloSkih €inilaca,
= organizacionih Cinilaca ili
= viSe sile.

Za nepredvidene zastoje se ne moze unapred utvrditi kada ¢e nastati,
pa su zbog toga i dobili ime, ali se moze vrlo precizno utvrditi njihovo
ucesce, na nivou pogona, u odnosu na elemente rada.

Tokom nepredvidenih zastoja radnik je najCeSc¢e angazovan i radi na
njihovom otklanjanju.

Nepredvideni zastoji se odreduju kao
procentualni dodatak na osnovno vreme
| u dobro organizovanim firmama iznosi oko 5%.

UcCesc¢e nepredvidenih zastoja u odnosu na elemente rada moze se
odrediti analizom istorijskin podataka, studijom vremena ili
uzorkovanjem rada.
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(T AN T RO Metod uzorkova nj a rada

Metod uzorkovanja rada je metod za odredivanje uceSca
nepredvidenih zastoja u odnosu na elemente rada u organizacionoj
celini (odeljenju, radionici ili pogonu) snimanjem stanja na viSe radnih
mesta tokom viSe obilazaka i primenom statistiCke teorije za
izraCunavanje rezultata.

Prilikom snimanja podataka vrSi se povremeno obilazenje grupe
radnih mesta u unapred, slucajno, odredeno vreme i po unapred
odredenoj putanji, i za svako radno mesto se belezi zateCeno stanje
tako Sto se prepoznaje da li se na radnom mestu radi ili ne | koja je
vrsta rada ili koji je razlog nerada u pitanju i upisuje zabeleSka u
odgovarajucu rubriku snimackog lista uzorkovanja rada.

Tacnost dobijenih rezultata se povecCava tako sto se poveca broj
obilazaka.

UcCeSCe nepredvidenih zastoja se raCuna na osnovu odnosa izmedu
broja zabelesSki nepredvidenih zastoja i broja zabelesSki rada i izrazava
Se u procentima.
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F. Probna studija za utvrdivanje procenta nepredvidenih zastoja u
masinskom odeljenju

Da bi se odredio procenat nepredvideninh zastoja u masinskom odeljenju
izvrSeno je probno snimanje tokom dva dana u tri smene, metodom
uzorkovanja rada. Na kraju svake smene vrSena je obrada snimackih listova.
Dobijeni podaci sa prvih 5 snimackih listova su uneti u obrazac Analiza
snimackih listova. Rezultati snimanja u poslednjoj smeni u kojoj je vrseno
probno snimanje su dati u obrascu Snimacki list broj 6.

Da bi napravio plan snimanja potrebno je:

a) Obraditi snimacki list broj 6, koji je dat u nastavku teksta (5 poena)
b) Analizi snimackih listova (za 5 smena) dodati rezultate snimackog lista 6
| zavrsiti analizu svih snimackih listova (5 poena)
c) lzraCunati procentualno ucesce nepredvidenih zastoja u odnosu na rad
(5 poena).
d) IzraCunati gresku studije (5 poena)
e) Odrediti broj zabeleski tako da greSka studije bude manja od 5% (5 poena)
f) lzraCunati koliko dana Ce trajati snimanje (5 poena)
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Pogon: | M. O. Snimacki list broj 6 Datum: | 2/06 | Smena: 11
Radno RAD Nepredvideni zastoji Od- |Ostalo| Uku-
mesto R |[R+M| M ) T-TE| OR VS > mor pno
RM -1 Il i I/ /

RM-21 / I 11 I/ /

RM - 3 Il 1 11 I

RM-4 1| [/l 1l //

RM-51| /I /11 11 / / I/

RM - 6 Il 111 /11 // / /

RM-7 | /I |1 1l / /

RM - 8 // | i / //

RM-9 | /I I/ 111 / / /

RM-10| /I 111 /11 / / /

Ukupno
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Snimacki list uzorkovanja rada

Snimacki list uzorkovanja rada je formular koji se sastoji od zaglavlja i tabelarnog dela za
snimanje, a sluzi za belezenje grupe podataka o pogonu, broju radnog lista, datumu i
smeni kada se vrSi snimanje, radnim mestima, vrstama rada, zastoja, odmora i ostalih
elemenata i zabeleSkama o uocenim elementima.

Zaglavlje snimackog lista ima rubrike u koje se beleze podataci o pogonu, broju radnog
lista, datumu i smeni kada se vrsi snimanje.

Tabelarni deo za snimanje sadrzi tabelu koja u svakom redu sadrzi podatke sa jednog
radnog mesta, a po kolonama razli¢ite vrste rada i nerada. U odgovarajuce polje tabele
se upisuje zabeleska o uolenom elementu prilikom obilaska tog radnog mesta.
Zabeleske se broje po vrstama rada i nerada, za svako radno mesto i za snimacki list u
celini.
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Pogon: | M. O. Analiza snimackih listova

datum RAD Nepredvideni zastoji Od- |Ostalo| Uku-

/smenal] R |R+M| M ) T-TE| OR VS > mor pno
1/6/ | 31 40 48 119 12 11 2 25 6 0 150
1/6/ 11 31 39 50 120 14 12 0 26 4 0 150
1/6/111 30 40 47 117 12 13 0 25 7 1 150
216/ | 30 42 49 121 11 12 1 24 5 0 150
2/6/ I 31 41 51 123 12 12 0 24 3 0 150
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Analiza snimackih listova uzorkovanja rada

Analiza snimackih listova uzorkovanja rada je formular u obliku tabele, a sluzi za
grupisanje snimljenih podataka iz snimackih listova, po smenama i danima, kao i za
izraCunavanje ukupnog broja zabeleski po vrstama rada i nerada.
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Resenje:

a)Obraden snimacki list broj 6 je dat u tabeli:

Pogon: | M. O. Snimacki list broj 6 Datum: | 2/06 | Smena: 11
Radno RAD Nepredvideni zastoji Od- |Ostalo| Uku-
mesto R |[R+M| M > T-TE| OR VS > mor pno
RM -1 /l Ml 12 I/ 2 / 15
RM-21 /l /] 11 12 // / 3 15
RM - 3 /] 11 111 12 I 3 15
RM-41 /[l 17| 13 // 2 15
RM-51 /I /11 111 11 / / 2 /] 15
RM - 6 /] 11 /11 11 // / 3 / 15
RM-71 /1 11| 1 13 / / 2 15
RM - 8 /] Ml 12 / /l 3 15
RM-9 | /I // I 12 / / / 3 15
RM-10| /// I 111 12 / / 2 / 15
Ukupno| 30 41 49 120 13 10 2 25 0 150
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b) Obradena analiza svih snimackih listova

Pogon: | M. O. Analiza snimackih listova
datum RAD Nepredvideni zastoji Od- |Ostalo| Uku-
[smenal] R [([R+M| M ) T-TE | OR VS ) mor pno
1/6/ | 31 40 48 119 12 11 2 25 6 0 150
1/6/ 11 31 39 50 120 14 12 0 26 4 0 150
1/6/111 30 40 47 117 12 13 0 25 7 1 150
216/ | 30 42 49 121 11 12 1 24 5 0 150
216/ I 31 41 51 123 12 12 0 24 3 0 150
216/ 111 30 41 49 120 13 10 2 25 5 0 150
) 183 | 243 | 294 | 720 74 70 5 149 30 1 900




¢) NZ,, = ™2 %100 [9%] = % *100 = 20,7[%)] ~ 21 [%]
N

R
UcCesc¢e nepredvidenih zastoja u odnosu na elemente rada je priblizno 21 %.



n 149
d p=—"%2 [1]1=—=0,1655[1
) p N [1] 900 [1]

N e 2*\/ 1701655 1406 1]
0*N 0,1655 * 900

s =0,1496 *100 [%] = 14,96 [%] ~ 15 [%0]
Greska studije je priblizno 15 %.




4*(1-p) 4*(1-01655)
s**p 0,05% *0,1655
Da bi greska bila manja od 5 % potrebno je najmanje 8068 zabeleski.

e) N=

- 8068 [1]

N 8068
b, *b,, *b, 3*10*15
Ocekivano trajanje snimanja je priblizno 18 dana.

f) by = =179 ~ 18 [dana]




Odredivanje dodataka
za odmore
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Utvrdivanje dodataka za odmore

Prilikom obavljanja operacije dolazi do zamora radnika
zbog Cega se umanjuje njegova sposobnost

da nastavi sa produktivnim i bezbednim radom.

Pored toga, radnik povremeno mora da prekine sa radom
da bi obavio licne potrebe.

Da bi se ovi problemi razresili

potrebno je odrediti vieme za odmor radnika.

Odmori su prekidi u radu koje radnik pravi, svesno,

da bi obavio liche potrebe

Il da bi se odmorio od zamora nastalog zbog prethodnog rada
| na taj nacin bio u stanju da nakon odmora

nastavi sa produktivnim | bezbednim radom.



Uticajni Cinioci na odmore
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Na potrebne odmore utiCe viSe Cinilaca
koji se mogu grupisati na sledeci nacin:

= Konstantni uticajni Cinioci:
- LiCne potrebe,
- Minimalni zamor;
= Promenljivi uticajni Cinioci:
- Zamor zbog prirode posla i
- Zamor zbog radne okoline.

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

9% za muskarce ( 5% licne potrebe + 4% minimalni zamor) |
11% za zene (7% licne potrebe + 4% minimalni zamor).

Dodatno vreme za odmore zbog promenljivin Cinilaca se odreduje kao
procentualni dodatak na osnovno vreme primenom razliCitih tehnika
(na primer PSP tehnika).
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1L

Tabela za odredivanje odmora

From Study to Standard Time

TABLE 12. EXAMPLE OF A SYSTEM OF REST ALLOWANCES GIVEN AS PERCIENTAGES

OF BASIC TIMES!

1. CONSTANT ALLOWANCES:
Men  Womea
Personal Needs Allowance . 5 7
Basic Fatigue Allowance . . -

4
91

~

. VARIABLE ADDITIONS TO
BASIC FATIGUE ALLOWANCE

A. Standing Allowance. . . 2 4

B. Abnormal Pesition Allowance

E. Air Conditions
(excluding climatic factors)
Mea Waorne
Well ventilated, or freshair . 0 0
Badly ventilated, but no toxic

of injurious fumes . . . . 5 5
Work close to furnaces®, etc.  5-15
per cent.
F. Visval Strain
Fairy finework . . . . . . 0 0
Fincorexacting ., . . . . . 2 2

Slightly awkward . . . . . 0 1 Very fine or very exacting . . 5 3
Awkward (bending) . . .. 2 3
Very awkward (lying,
stretchingup) . . . . . . 7 1 G. Aural Strain
Continuous . . . . . . . . 0 o
¢ g::%:‘:f“ Intermiteent, Joud . . . . . 2 2
: ; Intermittent, very loud . .
(tfting. pulling or pushing) Highpiched, loud . . . .| 5 3
Weight lifted or force exerted (in kg)
BTN 0 1
B e i 1 2 H. Mental Strain
Tobogciaiver ncwria 2 3 Fairly complex precess . . . 1 1
10, 355% . S 3 4 Complex or wide span
128:555 Sav 4 6 ofattention. . . . . .. 4 4
[ R 6 9 Verycomplex . . . . . . . 8 8
17.5:6:'5 0 o oiis 8 12
W A L 10 15
v 12 18 1 Monotory: Meatal
LRI . = LOW o 3575 7. o5 (0 0% 0 0
30 ii% e 9 - s
Meditm .o e 1 1
| R 33 High 4 4
o ... 8 - | High...........
D. Light Conditions®
Slightly below recommended J.  Monotony: Physical
WRIR. oo o-iazincie ssawie 0 0 Rather tedious . . . . . . 0 0
Wellbelow ., . . .. ... 2 2 MY YA Y A 2 1
Quitc inadequate . . . . . 5 5 Verytedious . . ... .. 5 2
1 Based oa [nformation supplied In 1956 by P 1 Aduai Ltd. (now P.A. Management Consukasts Ltd.),

2 See table 2, p. 61,

3 See also the note on recent resenrch on relaxaticn allowances at the end of Secticn 13,

293



Modifikovana ILO Tabela
Za odredivgnie odmora - Niebel

CHAPTER 11
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80 METHODS, STANDARDS, AND WORK DESIGN 4

TABLE 102 Table 11.9 |LO Recommended Allowances

11O Recommended Allowances
— A. Constant allowances:

A, Coanstast allowances 1. Personal allowanee : s i i s Has s i s S s Rt su 5
1. Personal allowance S 2. Basic fatigueallowance . ...... ..., B
2. Basic fatigue allowance - _ 2iaa Rl B. Variable allowances:

B. Variable allowances 1. :Standing allowance ... ..o 0 ol SiileiEi i TIi i i il 2
1. Standing allowance . 2 2. Abnormal position allowance:

2. Abnormal position allowance: g SHEhtly awkward ... .o cao s s anmsiasns s sins s woscs s 0
a, Slightly awkward ., ..., RN YA Y 3 caas 0 b. Awkward (bending) 2
b, Awkward (bending) ... ... b e ‘ 2 c. Very awkward (lying, stretching) 7
¢.  Very awkward (lying. stretching) : - 7 3. Use of force, or muscular energy (lifting, pulling, or pushing):
3, Use of foree, or muscular energy (lifting, pulling, or pushing) Weight Efted . Tbi . o smaiins dasas oais dis i 4 dice G bas Tias
Weight lifted, pounds; 0
5 0 |
10 | 2
R e s 3 3
s v exsoms 3 4
28 4 5
0 h] '7
L T PEAAR WSRO ZAN e ae dTee 50 NA R LR 7 9
A O AL Ly o e O T R A oo VS R W P eTay 64 & O3 ¢ KL 9 "
"o . ine oliaale saliuas 1) 13
SO .. - s a4 - 13 17
B P TR 's N 0070/ 62 05,4 0 341 92019 525 /7 B e S L8 ST 0 DA AN 0 e 4 17 68
29 22
e R e . 4. Bad light
4. Bad light: o e oaio
a.  Slightly below recommended ads B 3 aale 0 2 Sl.lghll)' below recommended. ... (3
Y S S e e S 2 b. \\'e]l h_‘clow ....................................... 2
¢ Ouite IGOORUME , + ve oo SN B < o Quite m'adcqua_lg ............... ERREREERS REEEEET 5
s : : " ) 5. Atmospheric conditions (heat and humidity)—variable ....... 0-100
5. Aumospheric conditions (heat and humidity —variable e 0-100 : € )
6. Closc sttention 6. Close attention:
a. Fairly fine work oo 0ooenns Aty T A AP TS 0 a. Fairlyfinework ... 0
b, Fine or exicting _ o . . o 2 b. Fine orexacting ..... P 2
Very finc of very exacting 2 bl S 7 3 c: Very fine.or.very exacting: . a.u cuiia v s s Sae sid e s 5
7. Noise level: 7. Noise level:
a0 CORNUOUS oo tverrerreearnnnnns e T I e A o T O : 0 a. Continuous .. ......uiiuiuiii i 0
b Intermitient—loud ... 2 b: Intermittent—loud:. {. Ol UL LTI T 2
Intermittent—very boud . .. savs 5 c. Intermittent—very loud Ao 5
d.  High-pitched—<loud .............-s AR P R 5 di>High-pitchisd—Jond’: .. coy s waprsassusay-sg s vismss 5
8. Mental strain 8. Mental strain:
o.  Fuirly complex process 55 : | a. Fairly complex process. .........oooviiiiiiiiinnnann. 1
bh. Complcx or wide span of atiention - Sy e a s e'via B b. Complex or wide span of attention. . ................... -
0, . NETY, COMINEK .00 re s xa s os O UL R KR ' 8 G YTy COMPIE . ooali s eta s waiied B i A S A 5 8
9. Monotony 9. Monotony:
a  lLow “ee 0 a. Low. ..o 0
AR T R RS S A P AR N S I b. Medium 1
G High oo e R 4 G B e i R R R T R R -
10. Tediousncss 10. Tediousness:
a. Rather tedious - --- 0 a. Rathertedious. .. .. .....ooomiinieiiiiiiaianaan... 0
b, Tedious ' 2 B RO v L S N N o e S B S 8 2
S Very tedious .........en ¢ asivirinasiads Sl s § .. Very:tedious s mnsmnwensvansv e ense 5
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Table I. Points allocated for various strains: Summary

ILO — PSP Metod

za odredivanje odmora

Type of sirain Severnty
Low Medium Hgh
A.  Physical strains resufting from nature of work
1 Average force exerted 085 0113 0-149
2 Posture 05 611 1216
3 Vibration 04 5-10 1115
4 Short cyde 03 4-6 7-10
5. Restrictive dothing 04 512 13-20
B. Mental strains
1 Concentration/anxiety 04 510 11-16
2. Monotony 0-2 37 8-10
3. Eye strain 05 6-11 12-20
4 Noise 0-2 37 810
c Physical or mental strains
from nature of working conditions
1 Temperature
Low humidity 0-5 611 1216
Medium humidity 05 6-14 15-26
High hurmnidity 06 717 18-36
2. Ventilation 03 49 10-15
3 Fumes 03 48 912
4. Dust 03 48 912
5. Dirt 0-2 36 7-10
6. Wet 02 36 7-10

Note: Allocate points for each strain memlenuy. irrespectie of what hes been aliowwed for other strsing, IF any strain occurs for onfy &
the points:

progoetion of the time, atocats & simiar propertion of

(13

High conceramating: 16 pointa, 25 per cent of the time;
Low concantration: 4 points, 75 per canl of e time.
ARocsie 16 % 025 w 4 poiecs plas 4 % 0.75 » 3 poiees, which gives & wial of 4 + 3 = 7 poines.

Points conversion table
Table V. Percentage relaxation allowance for total points allocated
Foints 0 1 2 3 L) 5 6 7 B 9
0 10 10 10 10 10 10 10 1 1 n
10 1 1" 1 1 11 12 12 12 12 12
20 13 13 13 13 14 14 14 14 15 15
30 15 16 16 16 17 17 17 18 18 18
40 19 19 20 20 21 21 22 22 23 23
50 24 24 r) 26 26 27 27 28 28 29
60 30 30 31 32 32 33 34 34 35 36
70 37 37 38 39 40 40 M 42 43 44
80 45 46 47 48 43 50 51 52 53
90 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63
100 64 65 66 68 69 70 ral 72 KES 74
10 75 77 78 79 80 82 83 84 8 87
120 88 89 9 92 93 95 86 97 99 100
130 101 103 108 106 107 109 110 12 113 115
140 116 118 19 121 12 123 125 126 128 130

Example: If the total number of points allocated for the various strains is 37:

() In the left-hand column of table V, find the line for 30;

(1) on this line, move across the table to the right, to column 7;

(iil) read off the relaxation allowance for 37 points, which is 18 per cent.
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Odredivanje potrebnog vremena
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Odredivanje potrebnog vremena

Nakon odredivanja osnovnog vremena elemenata rada i
procentualnog dodatka za odmore | nepredvidene zastoje
izraCunava se potrebno (ili standardno) vreme za operaciju
- za elemente rada i deo:

Standardna vremena elementa za 1 deo se racunaju po formuli:

1+ NZy 1+ Oy

t )
sed — oed 100 100

[ss/kom]

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

Tsd =) t..,
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G. Operacija nasivanja lajsne na majicu
A. Osnovna vremena grupisanih zahvata rada radnika
(bez masSine) utvrdjena studijom vremena iznose:
1. Priprema majice 20 (s/kom)
2. RuCna dorada 15 (s/kom)

B. Zahvata rada radnika i masine nema

C. Masinsko vreme sivenja obrade utvrdjena studijom vremena iznose:
1. Sivenje lajsne 5 (s/kom)

NAPOMENA: uobi€ajena serija je 100 (kom/ser)
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D. Procentualna zastupljenost elemenata nepredvidjenih zastoja
utvrdena je uzorkovanjem rada i iznosi: 5 (%)

E. Procentualna veliCina odmora utvrdjena je PSP tehnikom i iznosi:

1. LiCne potrebe 7 (%)
Radnik ne moze da napusti masinu za vreme zahvata obrade - rada masine
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)



I/I/MI/I Resenje:
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a) Standardna vremena za svaki zahvat i
za jednu majicu su izraCunata u obrascu - UPV - P1.

Osnovna vremena elementa rada se raCunaju po formuli:

Toe [ S]
n

toe =

Osnovna vremena elementa za 1 deo se raCunaju po formuli:

toog =1, *f [S/kom]

oed

Frekvencija je data kao kolicnik npr 1:100 , Sto znaci da osnovno
vreme elementa treba pomnoziti sa 1 i podeliti sa 100.

Standardna vremena elementa za 1 deo se racunaju po formuli:
NZ, O,
ooy = toogr (1+ & J * (1+ & j [ss/kom]

100 100

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

Tsd =) t.,



L ® Utvrdivanje potrebnog vremena studija:

strana: [ uk.str:
M M M Pogon: Sivara izradio P. Petrovié¢ 25/02/93
kontrolisao J. Jankovié 27/02/93
WHOYCTPUICKO W MEHALIMEHT MHXEHEPCTBO
INDUSTRIAL & MANAGEMENT ENGINEERING Opis operaciie [Priprema majice, zaSivanje odobrio D. Savié¢ 28/02/93
lajsne, ru¢na dorada za musku to: Studija vremena | SV-PMR
atlet majicu NZ: Uzorkovanje rada|] UR-PMR
O: PSP tehnika JVEO-PMR

Uslovi rada |t = 20°C, H = 500%, Standardno vreme za 1 proizvod | 52 ss

0s =400 lux Std. vreme za seriju od 100 kom.| 1,45 sh

Normalni radioniéki uslovi

Broj izradenih komada za 1 ¢as | 69 kom/h

Toe Ne toe f toed NZ O tsed
[s][[I] | [sT|l2I)|[s]|[%]]| [%]]|I[ss]

Element

ELEMENTI RADA

(A) RADNIKA
1. Priprema majice 60 3 20 11 20 5 20 26
2. Ru¢na dorada 45 3 15 1:1 15 5 20 19

(B) RADNIKA | MASINE

(C) MASINE

1. Sivenje 15 3 5 [1:1] 5 5 20 7
Ukupno 52
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List za utvrdivanje potrenog vremena

List za utvrdivanje potrenog vremena je formular koji se sastoji od zaglavlja i tabelarnog
dela za izraCunavanje, a sluzi za belezenje grupe podataka o operaciji koja se snima,
snimljenim elementima rada, opstim podacima o operaciji i utvrdenim normativima
rada i vremena.

Zaglavlje ovog lista ima rubrike u koje se beleze osnovni podaci o opisu operacije,
uslovima rada, elementima od kojih se operacija sastoji i grupa opstih podataka o
povezanim dokumentima na osnovu kojih je utvrdeno osnovno vreme, nepredvideni
zastoji i odmori, kao i 0 normativima rada i vremena po komadu i seriji proizvoda.

Tabelarni deo za izraCunavanje sadrzi tabelu sastavljenu od devet kolona u koje se
upisuju podaci iz o elementima rada, njihovom osnovnom vemenu (ukupno i prosec¢no) i
broju snimljenih elementa, frekvenciji tog elementa prilikom izvodenja operacije,
izraCunatom osnovnom vremenu po jedinici proizvoda, dodatku na element za
nepredvidene zastoje i odmore, a poslednja kolona se koristi za izraCunavanje
potrebnog vremena po elementu rada i po jedinici proizvoda.

Elementi rada se grupiSu u elemente samostalnog rada radnika, zajednickog rada
radnika i masine i elemente samostalnog rada masine.
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L ® Utvrdivanje potrebnog vremena | —2dla
Pogon: Sivara izradio P. Petrovié 25/02/93
kontrolisao J. Jankovié 27/02/93

Dpis operacije |Priprema majice, zasSivanje odobrio D. Savié¢ 28/02/93
lajsne, ruCha dorada za musku to: Studija vremena | SV-PMR
atlet majicu NZ: Uzorkovanje rada] UR-PMR

O: PSP tehnika |JVEO-PMR
Uslovirada |t = 20°C, H = 50%, Standardno vreme za 1 proizvod 52 ss

0s =400 lux Std. vreme za seriju od 100 kom.| 1,45 sh
Normalni radionicki uslovi Broj izradenih komada za 1 &as |69 kom/h

T ne t f toed NZ O tsed

Element [;e] [1] [°§] [1:2]| [s] | [%] | [%] | [sS]

ELEMENTI RADA

(A) RADNIKA




N VN

WUHOYCTPUICKO U MEHALIMEHT MHXEHREPCTBO
INDUSTRIAL & MANAGEMENT ENGINEERING

Element Toe r\e 1:oe f toed NZ O 1:sed
[s] | [1] [ [s]|[LL] [s]]| [%]|[%]]| [ss]
ELEMENTI RADA
(A) RADNIKA
1. Priprema majice 60 3 20 1:1 20 5 20 26
2. Rudéna dorada 45 3 15 1:1 15 5 20 19
(B) RADNIKA | MASINE
(C) MASINE
1. Sivenje 15 3 5 |1:1]| 5 5 20 7
Ukupno 52




b) Standardno vreme za seriju od 200 majica:

T gser=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: Ny, = Th/Tgg = 3600 / 52 = 69,2 (kom/h)

Broj komada u smeni: Nis = Tgm/Tgg = 27000 / 52 = 519,2 (kom/sm.)
(Proracun je baziran na 7.5 h radnom vremenu)
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G. Operacija struganja osovine po duzini

A. Osnovna vremena grupisanih zahvata rada radnika (bez masine) utvrdjena studijom
vremena iznose:

1. Zahvati pripreme serije delova 1000 (s/ser)
2. Zahvati zavrSetka serije delova 1000 (s/ser)
NAPOMENA: uobi€ajena serija je 100 (kom/ser)

B. Osnovna vremena grupisanih zahvata rada radnika i masine utvrdena studijom
vremena iznose:

1. Punjenje masSine sa stezanjem predmeta rada 250 (s/kom)
2. Uklju€enje i iskljuCenje masine (zajedno) 3 (s/kom)
3. Kontrola predmeta rada bez vadjenja iz maSine 150 (s/kom)
4. Otpustanje predmeta rada i praznjenje masine 240 (s/kom)

C. MasSinsko vreme obrade utvrdjuje se na osnovu tehnologije i rezima:

1. Duzina osovine za obradu (l) 200 (mm)

2. Dodatak za ulaz noza (l;) 3 (mm)

3. Dodatak za izlaz noza (l) 5 (mm)

4. Broj obrtaja glavnog vretena masine (n) 140 (o/min)

5. Posmak (s) 0,25 (mm/o)
6. Broj prolaza (i) 2 (1)



WUHOYCTPUICKO U MEHALIMEHT MHXEHREPCTBO
INDUSTRIAL & MANAGEMENT ENGINEERING

D. Procentualna zastupljenost elemenata nepredvidjenih zastoja
utvrdjena je uzorkovanje rada i iznosi: 5 (%)

E. Procentualna veliCina odmora utvrdjena je PSP tehnikom i iznosi:

1. LiCne potrebe 5 (%)

Radnik moze da napusti maSinu za vreme zahvata obrade - rada masine
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)
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a) Standardna vremena za svaki zahvat i
za jednu osovinu su izraCunata u obrascu - UPV - P1.

Osnovna vremena elementa rada radnika se raCunaju po formuli:
T

oe [S]
n

toe =

Osnovno vreme elemenata rada masine se racuna
na osnovu tehnoloskih parametara obrade rezanjem, po formuli

[+ +1, .
1:oe = #XI [S]
Nxs
Osnovna vremena elementa za 1 deo se raCunaju po formuli:

toeq =1t *T [S/kOom]

oed

Frekvencija je data kao kolicnik npr 1:100 , Sto znaci da osnovno
vreme elementa treba pomnoziti sa 1 i podeliti sa 100.

Standardna vremena elementa za 1 deo se raCunaju po formuli:

NZ, O,
teoy = toegr| 1+ —= | *| 1+ —= | [sS/kom]
100 100

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

Tsd =t
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L& Utvrdivanje potrebnog vremena  |Sadia
Pogon: Masinska radionica izradio P. Petrovié 25/02/93
kontrolisao J. Jankovié 27/02/93
Opis operacije [Stfuganje osovine duzine odobrio D. Savié 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 0O: PSP tehnika MJVEO-PMR
Uslovirada |t = 20°C, H = 500%, Standardno vreme za 1 proizvod | 1627 ss
0s =400 lux Std. vreme za seriju od 100 kom.| 45,20 sh
Normalni radioniki uslovi Broj izradenih komada za 1 ¢as 2,2 kom/h
T n t f t NZ 0] t
Element oe e oe oed sed
[s]| (2] |[s]|[2a][s]|[%] | [%]]|I[ss]
| ELEMENTI RADA
(A) RADNIKA
1. Priprema serije delova | 1000 1 1000 |1:100| 10 5 26 13
2. Zahvati zavrSetka serije | 1000 1 1000 |1:100| 10 5 26 13
(B) RADNIKA | MASINE
1. Punjenje masine sa
stezanjem predmeta 250 1 250 | 1:1 | 250 5 26 330
rada
2. Uklju€enije i iskljucenje 3 1 3 1:1 3 5 26 4
masine
3. Kontrola predmeta rada | 150 1 150 [ 1:1 | 150 5 26 198
bez vadjenja iz masine
4. Otpustanje predmeta 240 1 240 [ 1:1 | 240 5 26 318
rada i praznjenje
(C) MASINE
1. Struganje 714 1 714 | 1:1 | 714 5 0 750
[+l +1p
t = = =
ko n*s Suma:| 1627
_ 200+3+5, o=
~ 140%0.25 -
_ 208 .. _ .
=35 2 =11,9 (min/kom)
= 714 (s/kom)
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T n t f t NZ O t
Element oe e oe oed sed
[sT | [2] | [sT{[2A] [sT | [%] | [%]] [ss]
| ELEMENTI RADA
(A) RADNIKA
1. Priprema serije delova | 1000 1 1000 {1:100| 10 5 26 13
2. Zahvati zavrSetka serije | 1000 1 1000 |1:100| 10 5 26 13
(B) RADNIKA | MASINE
1. Punjenje masine sa
stezanjem predmeta 250 1 250 [ 1:1 | 250 5 26 330
rada
2. UkljuCenje i iskljuCenje 3 1 3 1:1 3 5 26 4
masine
3. Kontrola predmeta rada | 150 1 150 (1:1 | 150 5 26 198
bez vadjenja iz masine
4. Otpustanje predmeta 240 1 240 [ 1:1 | 240 5 26 318

rada i praznjenje
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(C) MASINE
1. Struganje
o = | +11 + 1o ‘iz
n*s
_ 200+3+5
~ 140*0.25

*2 =11,9 (min/kom)
= 714 (s/kom)

2 =

208
35

714

714

714

Suma:

750

1627




4 A
. . studija:
I%M Utvrdivanje potrebnog vremena pr—— =
Pogon Masinska radionica izradio P. Petrovié 25/02/93
kontrolisao J. Jankovié 27/02/93
Opis operacije Struganje osovine duzine odobrio D. Savié 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°C, H = 50%, Standardno vreme za 1 proizvod | 1627 ss
0s = 400 lux Std. vreme za seriju od 100 kom.| 45,20 sh
Normalni radionicki uslovi Broj izradenih komada za 1 ¢as |2,2 kom/h
T n t f t NZ @) t
Element oe e oe oed sed
[s] [ [1] [ [s]|[2:2]] [s] ]| [%]| [%]]| [ss]
| ELEMENTI RADA
(A) RADNIKA
1. Priprema serije delova | 1000 1 1000 {1:100| 10 5 26 13
2. Zahvati zavrSetka serije | 1000 1 1000 |1:100| 10 5 26 13
[(B) RADNIKA | MASINE
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b) Standardno vreme za seriju od 200 osovina:

T ser=Tsd * Q ser = 1627 (ss’lkom)*200 (kom/ser) =325 400 (ss/ser) =
=5423,3 (smin/ser) =

= 90,38(sh/ser) =
=12,05(sm/ser)
(Proracun je baziran na 7.5 h radnom vremenu)

c) Normativ rada:

Broj komada na sat: Nip = TR/Tgg = 3600/ 1627 = 2.2 (kom/h)

Broj komada u smeni: Nis = Tgm/Tsg = 27000 / 1627 = 16.5 (kom/sm.)
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L& Utvrdivanje potrebnog vremena  |Sadia
Pogon: Masinska radionica izradio P. Petrovié 25/02/93
kontrolisao J. Jankovié 27/02/93
Opis operacije [Stfuganje osovine duzine odobrio D. Savié 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 0O: PSP tehnika MJVEO-PMR
Uslovirada |t = 20°C, H = 500%, Standardno vreme za 1 proizvod | 1627 ss
0s =400 lux Std. vreme za seriju od 100 kom.| 45,20 sh
Normalni radioniki uslovi Broj izradenih komada za 1 ¢as 2,2 kom/h
T n t f t NZ 0] t
Element oe e oe oed sed
[s]| (2] |[s]|[2a][s]|[%] | [%]]|I[ss]
| ELEMENTI RADA
(A) RADNIKA
1. Priprema serije delova | 1000 1 1000 |1:100| 10 5 26 13
2. Zahvati zavrSetka serije | 1000 1 1000 |1:100| 10 5 26 13
(B) RADNIKA | MASINE
1. Punjenje masine sa
stezanjem predmeta 250 1 250 | 1:1 | 250 5 26 330
rada
2. Uklju€enije i iskljucenje 3 1 3 1:1 3 5 26 4
masine
3. Kontrola predmeta rada | 150 1 150 [ 1:1 | 150 5 26 198
bez vadjenja iz masine
4. Otpustanje predmeta 240 1 240 [ 1:1 | 240 5 26 318
rada i praznjenje
(C) MASINE
1. Struganje 714 1 714 | 1:1 | 714 5 0 750
[+l +1p
t = = =
ko n*s Suma:| 1627
_ 200+3+5, o=
~ 140%0.25 -
_ 208 .. _ .
=35 2 =11,9 (min/kom)
= 714 (s/kom)




