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PROUCAVANJE METODA RADA
PROUCAVANIJE REDOSLEDA ZAHVATA

PROJEKTOVANIJE PROCESA RADA
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PROUCAVANJE METODA RADA
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» Prilikom izvodenja operacije na radnom mestu radnik obavlja zahvate kojima

nastaje nova vrednost, nuzne zahvate koji su neophodni za stvaranje nove
vrednosti, ali njegov rad Cesto sadrZi i nepotrebne zahvate - rasipanja.

Proucavanjem redosleda zahvata prepoznaju se i eliminiSu nepotrebni
zahvati — rasipanja, a nuzne aktivnosti se racionalizuju i smanjuju, ¢ime se
skraduje vreme potrebno za izvodenje operacije i povecava produktivnost.
Posebno se vodi raCuna o humanizaciji rada, kako bi se rad olakSao i ucinio
bezbednijim.

Prethodno, kao prethodni korak u definisanju

proizvodnog procesa, su definisani tehnoloski zahvati

(zahvati obrade i kontrole materijala), a % o
proucavanjem redosleda po prvi put se definiSu e
organizacioni zahvati (rukovanje materijalom, R
transport, skladistenje i ¢ekanje), eliminiSu
rasipanja, racionalizuju nuzne aktivnosti i propisuje
redosled svih zahvata pri izvodenju operacije na
radnom mestu koji omogucava najlaksi,

najbezbedniji i najproduktivniji rad.
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@ratiti potrebno vreme za opera@

2. Povecati produktivnost

3. Poboljsati humanizaciju

4. Smanijiti sadrzaj rada

5. Sniziti troskove
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TRADICIONALNI PRISTUP

POBOLJSAVANJU
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STEDLJIVI PRISTUP

METOD SMANJIVANJA TROSKOVA | POVECANJA
PROFITA KROZ ELIMINACHUU RASIPANJA
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Rasipanja <— Protocno
vrednost vreme
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pristup I Manja
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Eliminisanje
rasipanja

Znacajna
poboljsanja
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Vrednost - sve ono sto je kupac spreman da plati

Aktivnosti koje Aktivnosti koje, posmatrano oc¢ima krajnjeg kupca, €ine proizvod ili uslugu
GLLGEITRY LI GIS S vrednijim. Aktivnost menja proizvod (funkciju, formu) priblizavajudi se krajnjem
proizvodu ili proizvodu koji je potrosac spreman da plati. Na primer obrada nekog dela il
usluzi popravka pokvarenog automobila na auto putu.

Aktivnosti koje, posmatrano o¢ima krajnjeg kupca, ne
¢ine proizvod ili uslugu vrednijom ali su nuzne zbog
zakona ili smanjenja rizika poslovanja. Mogu biti
nuzne i zbog sposobnosti postojeéeg procesa i cesto
Nuzne aktivnosti zahtevaju radikalne promene da bi se eliminisale.
Kupac nije spreman da ih plati, ali one jesu trosak.
Primer je kontrola svakog proizvoda na kraju procesa
jer se koriste stare masine Cija sposobnost nije
poznata.

Aktivnosti koje
ne dodaju
vrednost
proizvodu ili Aktivnosti koje, posmatrano ocima krajnjeg kupca, ne
usluzi Cine proizvod ili uslugu vrednijom i nisu nuzne ¢ak ni u
postojec¢im uslovima. Kupac nije spreman da ih plati,
ali one jesu trosak. Nepotrebne aktivnosti i njihovi
rezultati predstavljaju rasipanja.

Nepotrebne
aktivnosti

- Rasipanja

Primer rasipanja moze biti premestanje materijala iz
veceg u manji kontejner da bi se transportovao kroz
fabriku.




ODREDIVANIJE AKTIVNOSTI KOJE DODAJU |

l/]/l/m“/n! KOJE NE DODAJU VREDNOST

Dodaju vrednost: Aktivnosti koje se moraju obaviti da bi
se ispunili zahtevi kupaca.

DOPRINOSI DODAIL
ZANTEVIMA DA |—» VREDNOST
KORAK KUPCA?
PROCESA

MONTAZA
(0]:1:7:1»):
PAKOVANJE

PLANIRANIE,

FINANSIJE,
NEOPHODAN ZA DOPRINOSI NUZNE MINIMALNO
PROIZVODNJU ZAHTEVIMA PA _’ RUKOVANIJE
IZLAZA? POSLOVANJA? MATERIJALOM
- _’ TRANSPORT’
DORADA
SKLADISTENJE

Nuzne aktivnosti: Aktivnosti koje ne
doprinose zadovoljavanju kupcevih zahteva.



STRUKTURA AKTIVNOSTI
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RASIPANJA U PROIZVODNII

Aktivnosti koje
dodaju
vrednost

suvisni pokreti

skladiStenje

procesna
rasipanja

transport

nedovoljan
kvalitet

cekanje

Nuzne
aktivnosti
koje ne

dodaju
vrednost

preterana
proizvodnja

Rasipanje je sve osim
minimuma opreme i alata,
direktnog i indirektnog rada,
materijala, prostora i
energije, apsolutno
neophodnih da bi se
povecala vrednost
proizvoda ili usluge.
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Proizvodi se viSe nego Sto trziste
ili naredni proces trazi, brze il
ranije nego Sto je potrebno

Cekanja na elemente koji
su potrebni za izvrSavanje
procesa i otkazi tehnickih
sistema :

S,
="
=

Pokreti i
kretanje ljudi
koje ne dodaje
vrednost

Cekanje Prekomerna proizvodnja

Suvidni pokreti /_ :
o Nedovoljan |
Procesna rasipanja kvalitet
y
Transport 2

IzvrSavanja nepotrebnih
procesnih operacija i
nestandardnog rada

Napotrebna koli¢ina
zaliha sirovog
materijala, nedovrsene
proizvodnje ili gotovih
proizvoda

Defekti,
proizvodnja loSih
komada, dorada,
popravka

Eﬂ |
J

£
L ]
=

Nepotrebna pomeranja
materijala, delova,
opreme, tako da ne
podrzavaju operacije
dodavanja vrednosti
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PRAVILA GILBRETOVIH (oko 1921)
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Zapocet| osnovne pokrete s obe ruke |stovremeno

Zavrsiti osnovne pokrete s obe ruke istovremeno.

Koristiti istovremene pokrete rukama, u suprotnim i simetri¢nim
pravcima.

Upotrebiti za odgovrajuce delove operacije najprostije pokrete
ruke.

Odrzati putanju pokreta u okviru normalne radne oblasti.

Izbeci nagle izmene pravca, predvideti blago savijenu putanju
pokreta.

Pomerati male predmete klizanjem. Izbegavati podizanje i nosenje.
Postaviti alat i materijal odredenim redosledom, na fiksirano mesto.
Koristiti najmaniji broj osnovnih pokreta da bi se dobilo najkrace
vreme.

Koristiti ritmi¢ne i automatske pokrete da bi se povecdao efekat rada
i smanjio zamor.

Kad god je moguce zameniti ruke nogama i noznim pedalama.
Izbegavati drzanje, koristiti stege da bi se oslobodile ruke za
pomeranje komada (rad).

Obezbediti izbacivace za uklanjanje gotovih komada.

Gde god je moguce koristiti dodavanje/uklanjanje predmeta rada
ispadanjem.

Skratiti transport postavljanjem materijala u blizini u kanalima sa
gravitacionim ispadanjem.

Postaviti alat u poloZaj u kojem se lako hvata.

Postaviti gotov deo u poloZaj pogodan za sledecu operaciju.
Postaviti komande i instrumente za kontrolu rada masine u blizini,
radi lakSeg izvodenja operacije.

Postaviti visinu radnog mesta tako da moZe da se opsluzuje i sededi i
stojecii obezbediti stolicu odgovarajuce visine sa udobnim sedistem
i naslonom za odgovarajudi polozaj tela.

Obezbediti prijatne radne uslove, s obzirom na osvetljenje,
temperaturu, vlaznost, prasinu, dimove, ventilaciju, nivo buke,
raspored boja, urednost i slicno.

all Inl o~ 1 4 LALL S [ It I = '-\: I~ s :‘I: - M. !"_
YU o¥qglaltrg T 5 e’ oWl e o W ala
N O F (¥ ) [ 1) i M L ) o LIS 4 !

Izvor: Petrovi¢, B. (1996). Proucavanje rada. FON, Bograd, str. 91-92
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T S e S e e e Ve e e Ve e e e Ve e e e e,

= : =
%= /A UPOTREBA COVECJEG TELA %i%
S 1. Obe ruke treba da poc¢nu i zavrSe pokrete u isto vreme. o=
2. Ne bitrebalo da obe ruke budu nezaposlene u isto vreme, osim u vreme odmora. =
= =
3. Pokretiruku treba da se izvode u suprotnim i simetricnim smerovima, kao i da se obavljaju u isto vreme. =
=2 4. Pokrete ruku treba ograniciti na najnizu klasifikaciju kojom se moze dobro obaviti posao. a;@
= 5. Gde god je moguce treba koristiti momenat kao pomoc¢ radniku, ali ga treba svesti na minimum tamo gde ga radnik mora savladati naporo =
= misica. =
6. Glatikim, ravhomernim i kontinualnim pokretima dati prednost pred isprekidanim, cik-cak pokretima ili pravolinijskim pokretima koji sadrze =
= ostre promene smera. §
b= 7. Balisticki pokreti su brzi, laksi i precizniji od ogranicenih pokreta ili kontrolisanih pokreta. o=
= 8. Ritam je vaZan za glatko i automatsko izvodenje operacije, pa zato treba rad organizovati tako da se omoguci lagan i prirodan ritam gde go, %
= je mogué. =
= ==
%2 B. UREDENJE RADNOG MESTA %.!%
== 9. Zasav alatimaterijal treba odrediti stalno mesto. =
= 10. Alat, materijal i kontrolne instrumente treba postaviti u blizini i neposredno ispred radnika. &‘EE
§ 11. Posude za materijal sa slobodnim padom treba upotrebljavati za dovod materijala sto blize mestu njegovog koris¢enja. -
S o= 12. Gde god je moguce treba primenjivati odvodenje materijala gravitacijom. &%
= @ Materijal i alat treba postaviti tako da se omoguci najbolji redosled pokreta. =
= 14. Treba preduzeti mere da se osiguraju odgovarajuci uslovi za vid. Dobro osvetljenje je prvi preduslov za dobro vizuelno zapazanje. &‘jﬁ
gﬁ 15. Visinu radnog mesta i sediSta treba po mogucnosti podesiti tako da je u radu lako promeniti sedeci stav u stojeci i obrnuto. =
§ 16. Svakom radniku treba osigurati stolicu takvog tipa i visine kako bi poloZaj tela pri radu bio ispravan. =

.| Ruke treba osloboditi svakog rada koji se moze povoljnije izvrsiti nekom napravom, mehanizmom, na nozni pogon.
. |Gde je moguce treba kombinovati i spajati dva ili vise alata.
. |Gde god je mogude treba izvrsiti predpripremu alata i materijala.

%ﬁ
%%
—s
. \Tamo gde svaki prst obavlja neki specifican pokret, kao prilikom kucanja na pisacoj masini, optereéenje treba rasporediti u skladu sa prirodnim &@
o
Eb%
a;"—‘%
%‘E

=
t =)
= S
o= sposobnostima pojedinog prsta.

af% 21. Drske kao na rucicama i velikim odvijacima treba konstruisati tako da Sto veca povrsina Sake moZe dodirivati drSku. Ovo je narocito vazno
=2 tamo gde se u primeni drSke upotrebljava znatna snaga. Za laki rad na sastavljanju, drske treba tako konstruisati da budu manje pri dnu nego
-&'ﬁ pri vrhu.

= -

= =

22. Poluge, poprecne Sipke i rucni volani treba da su smesteni na takve poloZaje da radnik moZe rukovati sa Sto manjom promenom poloZaja tela i
sa Sto vecim iskoris¢enjem mehanickog rada.

=
N NF Nl Nl NP NV NH N N NF Nl N NF Nf NF Nl N N N

Izvor: Petrovi¢, B. (1996). Proucavanje rada. FON, Bograd, str. 93-95



AN PRAVILA ZA PROJEKTOVANIJE REDOSLEDA

Kad god je moguce eliminisati zahvat.
Kad god je moguce spojiti zahvat sa prethodnim ili narednim.

Kad god je moguce raditi skup zahvata na vise delova
iIstovremeno.

4. Kad god je moguce osloboditi ruke a zahvate izvrSavati
nogama.

5. Promeniti redosled zahvata kad god to dovodi do
efikasnijeg rada, smanjenog napora, skracenja vremena.

6. Opterecene zahvate treba da izvrSavaju oni delovi tela Cije
karakteristike optimalno odgovaraju.



PRAVILA ZA PROJEKTOVANIJE REDOSLEDA

1. Kad god je moguce eliminisati zahvat

> U operaciji postoji mali broj tehnoloskih zahvata OE> I::)\/I::)O
kojima se direktno transformise predmet rada i stvara R E
nova vrednost. @mVm

» Vedi deo operacije su organizacioni zahvati radnika — <
rukovanje materijalom, transport, cekanje. _

o | o o= W=\

» Eliminisanjem nepotrebnih organizacionih zahvata -

njihovu realizaciju. Na taj nacin se povecava

rasipanja Stedi se vreme i eliminiSe napor radnika za % <:|
produktivnost i humanizuje rad. 4




PRAVILA ZA PROJEKTOVANIJE REDOSLEDA

2. Kad god je moguce spojiti zahvat sa prethodnim ili narednim

» Spajanjem zahvata mogu se eliminisati ili skratiti neki od
organizacionih zahvata radnika koji se deSavaju izmedu dva tehnoloska
zahvata.
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3. Kad god je moguce raditi skup zahvata na viSe delova
istovremeno

» Proizvodnja veoma Cesto podrazumeva izradu vise komada istog
proizvoda, odnosno serijsku proizvodnju i ponavljanje iste operacije.

» Vecina organizacionih aktivnosti radnika se mogu obavljati istovremeno
za vise delova.

» Ponekad je moguce i da se istovremeno vrsi obrada ili kontrola vise
delova istovremeno.

» Istovremenom realizacijom zahvata na viSe delova Stedi se vreme i
eliminise napor radnika za njihovu realizaciju. Na taj nacin se povecava
produktivnost i humanizuje rad.
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4. Kad god je moguce osloboditi ruke a zahvate izvrsavati
nogama
» Prilikom obavljanja operacije ¢esto se sve aktivhosti obavljaju rukama, a
noge su za to vreme staticne.

» Snaga nogu je veca od snage ruku.

» lzvrSavanjem aktivnosti nogama eliminise se stati¢an polozaj nogu i
sprecavaju profesionalna oboljenja. Istovremeno se ruke oslobadaju za
istovremenu realizaciju nekih drugih aktivnosti. Zahvaljujuci veéoj snazi
nogu smanjuje se naprezanje radnika prilikom obavljanja aktivnosti. Na
taj nacin se povecava produktivnost i humanizuje rad.
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5. Promeniti redosled zahvata kad god to dovodi do efikasnijeg
rada, smanjenog napora, skra¢enja vremena

» Primenom prethodnih pravila broj zahvata je smanjen na
minimum, tako Sto su preostali samo osnovni — tehnoloski zahvati
i nuzZni organizacioni zahvati.

» Promenom redosleda ovih zahvata mogu se posti¢i dodatne
uStede. Na taj nacin se povecava produktivnost i humanizuje rad.

L@ Karta zahvata L@ Karta zahvata
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W PRAVILA ZA PROJEKTOVANIJE REDOSLEDA

6. Opterecene zahvate treba da izvrsavaju oni delovi tela Cije
karakteristike optimalno odgovaraju.

-----

» Misici prstiju su najslabiji. Od njih su jac¢i misiéi Sake, podlaktice, . j
nadlaktice, nogu i tela. TN

= IO

» Svaka grupa misica moze da izvrSava aktivnosti odredene teZine bez
vecih naprezanja. Podaci o tome su sistematizovani u ergonomskim
standardima i neophodno je primenjivati ih.

» Obavljanjem aktivnosti upotrebom odgovarajudée grupe misica
eliminise se napor radnika za njihovu realizaciju i smanjuje potreba
za odmorom. Na taj nacin se povecava produktivnost i humanizuje
rad.

Don't Jump... Don’t Bend... Don't Twist... Don't Reach...




PITALICE ZA PRUCAVANJE REDOSLEDA

Pitanja za Svrha Nacin

Postojece stanje Sta se radi? Kako se radi?

Zbog Cega se

Razlo Zasto se to radi? .
& tako radi?
Moguce Sta bi se moglo . »
& . . -g Kako bise moglo raditi?
alternative eliminisati?

Izbor alternativa | Sta bi trebalo eliminisati? Kako bi trebalo raditi?




Primena pitanja ZASTO
nakon pitanja:

(ZASTO?)

PITALICE ZA PRUCAVANJE REDOSLEDA

Dovodi do sledecih akcija:

ELIMINISANIJE
KOMBINOVANIE
PODELA ZAHVATA
PROMENA REDOSLEDA
POJEDNOSTAVLIENJE
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[
1. Eliminisati zahvat — pitanje ZASTO nakon STA, ponekad da odgovor g@ §
\

da ne postoji dobar razlog da se neki zahvat izvodi. Posledicno, taj
zahvat moze biti ELIMINISAN.

3. Podeliti zahvat na viSe zahvata —
1 odgovor na pitanja GDE, KADA i KO
moze dovesti do poboljSanja i kroz
PODELU ZAHVATA, ¢ime se moze
napraviti drugacija podela rada, ukloniti
uska grla, a time i skratiti vreme. .

e Y

K-

5. Pojednostaviti zahvat - nakon

2. Kombinovati vise zahvata - odgovor na
pitanja GDE, KADA i KO mozZe dovesti do
poboljsanja kroz KOMBINOVANIJE
ZAHVATA. Kombinovanjem operacija ¢esto
se smanjuju troskovi rada. Takode,
kombinovanjem dve operacije
istovremeno se eliminiSe i transport i
skladistenje izmedu nijih.

4. Promeniti redosled zahvata - ispitivanja svih mogucnosti za
¥¥$ ponekad odgovori na pitanja ZASTO ili ELIMINISANJE, KOMBINOVANIE,
¥ ¢  GDE, KADA i KO dovodi do moguénosti PODELU ZAHVATA i PROMENU
¢ ?:“g da se PROMENI REDOSLED po kome se REDOSLEDA potrebno je objasniti
;‘Wf& operacije izvrsavaju. Ova mogucnost se KAKO bi trebalo raditi. Ovo ne bi

cesto javlja kada posmatramo vise trebalo raditi pre prethodno

operacija. opisanih aktivnosti.
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PITALICE | PRAVILA ZA PROUCAVANJE REDOSLEDA

Redosled zahvata

Pitanja za Svrha Nacin
Postojece stanje Sta se radi? Kako se radi?
Razlog Zasto se to radi? Zbog Cega se tako radi?
Moguce alternative Sta bi se moglo eliminisati? Kako bi se moglo raditi?
Izbor alternativa Sta bi trebalo eliminisati? Kako bi trebalo raditi?

Pravila

Kad god je mogude eliminisati zahvat.

Kad god je mogude spojiti zahvat sa prethodnimiili
narednim.

Kad god je mogude raditi skup zahvata na viSe delova
istovremeno.

Kad god je mogucde osloboditi ruke a zahvate izvrSavati
nogama.

Promeniti redosled zahvata kad god to dovodi do
efikasnijeg rada, smanjenog napora, skracenja vremena.
Opterecene zahvate treba da izvrSavaju oni delovi tela
Cije karakteristike optimalno odgovaraju. Raspored
opreme treba da omoguci optimalan redosled zahvata i
pokreta u operaciji.

Nacin poboljsavanja

AN PE

Eliminisati zahvat.
Kombinovati vise zahvata.
Podeliti zahvat na vise zahvata.
Promeniti redosled zahvata.
Pojednostaviti zahvat.

RACIONALIZOVATI RASPORED OPREME | KOMANDI NA

RADNOM MESTU

Cilj

UKOLIKO SE:

. Skracuje potrebno vreme za operaciju.
. Povecava produktivnost.

. PoboljSava humanizacija.

. Smanjuje sadrzaj rada.

. Snizavaju troskovi.
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SIMBOLI AKTIVNOSTI

Nivo detaljnosti
Funkcija Operacija Zahvat Pokret
. operacija
Obrada / Montaza 7
O @ ‘ pridrzavanje
- prenosenje
Transport @
-/ posezanje
; B
Kontrola % kontrola
Skladistenje v W XXX
. -~ cekanje
Cekanje / Zastoj D .
./ drzanje
Rukovanje <> 7 . rukovanje




METODI | TEHNIKE PROUCAVANIJA
AAAA RASPOREDA

| e karta redosleda zahvata na predmetu rada (operation A
process chart)

el kompletan postupak izrade i montaze/demontaze vise

REDOSLEDA komponenti y
ZAHVATA
A\
e karta prostornog rasporeda i redosleda zahvata
METOD e raspored u prostoru i redosled svih zahvata
PROSTORNOG
RASPOREDA | Y,
REDOSLEDA
\

karta zahvata (flow process chart)
redosled svih zahvata
ZAHVATA )

METOD KARTE
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PREDMETU RADA

» Kartom redosleda zahvata na predmetu rada prikazuje se graficki model

redosleda svih zahvata na svim komponentama u postupku izrade i
montaze ili demontaze proizvoda prilikom izvodenja operacije na radnom
mestu, upotrebom odgovarajucih grafickih simbola zahvata, koji su
prikazani u formi drveta.

Graficki model redosleda zahvata izraduje se tako Sto se za svaku
komponentu koja se izraduje ili montira, pravi posebna grana na kojoj je
prikazan redosled zahvata na toj komponenti, upotrebom odgovarajucih
simbola. Prilikom spajanja komponenti u postupku izrade ili montaze grane
se spajaju, tako da se na kraju formira deblo drveta, na kome su prikazani
zahvati na finalnoj komponenti. Prilikom demontaze formira se posebna
grana (grana korena) za svaku komponentu, na kojoj se prikazuju zahvati na
toj komponenti, po redosledu izvrSavanja. Sa desne strane svakog zahvata
unosi se redni broj i opis zahvata, a sa leve strane podaci o koli€ini, duzini,
trajanju i broju ponavljanja zahvata.
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Fozon Frozvod Korak MNapomena
FON Gradiliste - - =
pev— 1. Popunitizaglavije karte — Popuniti poznate rubrike na pogetku
Karta redosleda rahwata na Pogon radiliste . R N R N . . -
predmety rads E—— — Nakraju snimanja prekontrolisatii dopuniti zaglavlje
Opis aperadje lista opreme Rekapitulacia 2. Prepoznatisve komponente
usiovi rada | na otvorencm Opis veliEine [ledinica mere | Stanje koje ufestvuju uizradi, — Voditirafuna o sopstvenojibezbednostidrugih lica
Faonk MY T min 2 montaZii demontadi
Ozid finik zid - Redos ed L m 3440
10 spainin zidowa pUnOm CEIoM | S 3. Prepoznatiiopisati sve — Zasvaki zahvat prikupiti opis, vrstu zahvata, kaliéinu
Tok rads f materjaa zahvate na svakoj komponenti materijala, dufinutransporta, trajanje zahvatai broj
Rarmera: njje data Postojede [ Nove stanje

i njihovredosled ponavljanja

— lzradumodelazapoletiod komponente na koju se
montirajuili sa koje se demontiraju sve ostale i prikazatije
pravougaonikom.

— Komponente kojese montiraju se prikazujulevo, a
komponente koje se demontiraju desno od nosece.

— Ucrtatiodgovarajuce simbole, prema vrsti zahvata, za svaki
zahvat na komponenti, po redosleduizvriavanja, jedan
ispod drugog.

— Simbole zahvata spojitilinijom po redosledu izvriavanja.

— ZamontaZuucrtati odgovarajucizahvat, a sledecu
komponentuisve zahvate nanjoj, do montaZe, prikazati
levo- gore od pofetne, i poslednjizahvat spojitisa
zahvatom montaze.

— ZademontaZuucrtati zahvat demontaZe, asve zahvate na
skinutoj komponentiucrtatidesno - ispod zahvata
demontaZe.

— Makon poslednjeg zahvata ucrtatii spojiti pravougaonik sa
nazivom komponente, za svaku komponentu.

— Sadesne strane svakog zahvata unetiredni broj i opis, a sa
leve podatke o koliini, duZini, trajanju i broju ponavljanja.

— Prilikom numerisanja voditi ratuna o redosledu
izvriavanja, prethodnizahwvatiimaju manjibroj, i svaka
vrstazahvata se posebno numeriie poredosledu
izvriavanja.

4. Nacrtatigraficki model
redosleda zahvatana
predmeturada

5. lzraunatii upisati potrebne

podatke za rekapitulaciju — Voditi ratuna o broju ponavljanja
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REDOSLEDA ZAHVATA

» Kartom prostornog rasporeda i redosleda zahvata prikazuje se graficki

model rasporeda opreme i komandi, u odgovarajucoj razmeri, i graficki
model redosleda zahvata radnika ili opreme (tok rada) ili redosleda zahvata
na predmetu rada (tok materijala) prilikom izvodenja operacije na radnom
mestu, upotrebom odgovarajucih grafickih simbola zahvata i modela
objekata.

Graficki model rasporeda opreme i komandi se izraduje na isti nacin kao
kod metode modela rasporeda, a simboli zahvata, u skladu sa vrstom, se
ucrtavaju u model rasporeda prema mestu izvrSavanja i spajaju linijom po
redosledu izvrSavanja. U simbol zahvata se unosi rednoj broj po vrstama
zahvata, a pored zahvata se upisuju podaci o koli€ini, duzini, trajanju i broju
ponavljanja.

Cesto se ova karta koristi u kombinaciji sa kartom zahvata, kako bi se u
potpunosti sagledali raspored i redosled..
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FON Pogon Proizvod Korak Napomena
Karta prostornog rasporeda Pogon — ™ - 1. Popunitizaglavle karte — ::IZT:;]T E :irz‘:: :?ar;l ::: Lien:rajics):ik; opuniti zaglavlje
redosleda zahvata Proces Registracija automobila — — -
Opis operacije Lista opreme Rekapitulacija 2 Odreditif zmerit granies radnog | _ Voditirafuna o sopstvenojibezbednostidrugih lica
Uslovi rada Opis veli¢ine |Jedinica mere| Stanje mestau stvarnom objektu
Registracija automobila Radnik D.S. N 1 25 3. Ucrtatigranice radnog mestau —  Koristitistandardne razmere
Redosled Ln m 320 kartu, u odgovarajucoj razmeri — Crtatilenjirom i grafitnom olovkom
rehicd pregled, uplata  overa Meduzawsno: K rada / materijal -:. min ;;8 4. Prepoznati iucrtati u kartu —  Ukoliko ustvarnosti granice radnog mestai transportne
R:m:::: n?:d:;aa Pocstojec'e/Nr:I:stanje transportne staze, ulaziizlaz sa staze nisu obeleZenina odgovarajucinacin, predloZiti da
radnog mesta se obeleZe.
18 — Meritistandardnim metrom
18m o - o — OdreditipoloZaju odnosu na granice
ne 20s 5. Odreditidimenzije, poloZaji druge| _  ppryge karakteristike mogu biti mesto komandi, mesto
P2 ] 00 Rw3 Ii karakteristike svakog objektana punjenjaipraZnjenjamasine, potrebnaslobodnazonaza
@ radnom mestu odrZavanje, instalacije naradnom mestui mesto
RM2 iSm - prikljutka opreme nainstalacije, u skladu sa konkretnim
N potrebama
20s, — Uskladusa odredenim dimenzijamai poloZajem, na
am v % 6 Ucr‘tatl‘graﬁéki mode_l 5‘:‘“"‘03 osnovu defl‘r_wisane razmere, ucrtat_l'graﬂt'fk_l‘ m?del
e objektanaodgovarajuéemestou | —  Prilikom projektovanjanovog stanjavoditiratuna o
12 karti potrebnom prostoruzabezbedanradradnikai druge
14m, oqe  12m, namene
P1 :,.2,0 20s — Odrediti da i se prati tok rada ili materijala
é I psg% I 7. Prepoznatitok kojise prati, — Za svaki zahvat prikupiti opis, vrstu zahvata, koliginu
RM5 redosled i opisati svaki zahvat materijala, dufinu transporta, trajanje zahvata, broj
RM1 8m, ponavljanja i posebne napomene
e 10m, — U odgovarajuéi deo modela rasporeda ucrtati simbol
8m, 4N 20s zahvata, prema poziciji na kojoj se izvriava na radnom|
1ae pell ’ mestu
RM6 — Simbole numerisati i spojiti linfjom po redosledu
8. Macrtatigraficki modelredosleda izvodenja
sahvata — U simbol zahvata uneti redni broj zahvata, a sa strane
simbola podatke o koliéini, dufini, trajanju i broju
M 156 m ponavljanja.
© ’ @m, - — Prillkom numerisanja wvoditi ratuna o redosledu
e izvriavanja, isvaka vrsta zahvata se posebno numeriie pol
T\oRK redosledu izvriavanja.
Razmera nije data 9. lzrafunatii upisati potrebne L o o
. . — Voditiratuna o razmerii broju ponavljanja
podatke zarekapitulaciju
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» Kartom zahvata prikazuje se graficki model redosleda zahvata radnika
ili opreme (tok rada) ili redosleda zahvata na predmetu rada (tok
materijala) prilikom izvodenja operacije na radnom mestu, upotrebom
odgovarajucih grafickih simbola zahvata i opisa zahvata, koji su
prikazani u formi tabele.

» Graficki model redosleda zahvata izraduje se tako sto se za tok koji se
prati (tok rada ili tok materijala) u tabeli za prikazivanje modela upisuju
podaci o rednom broju, opisu zahvata, koli¢ini, duzini, trajanju i broju
ponavljanja, kao i posebne napomene, po redosledu izvodenja
zahvata. Zatim se u odgovarajuce polje svakog reda ucrtava tacka,
prema vrsti zahvata, i tacke se spajaju izlomljenom linijom, po
redosledu izvodenja..
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Pogon Sifra pogona Proizvod Sifra proizvoda
FON Elektro radionica Elektromotor
Radno mesto Sifra RM.
Operacija Sifra operacije
Korak MNapomena
Opis operacije Uslovi rada Rekapitulacija stanja
Normalni radioniéki [Opis veli¢ine [sedinica mere|  Stanje — Popunitipoznate rubrike na pocetku
Radnik | PZ. N ! 120 1. Popuniti zaglavlje karte — Nakraju snimanja prekontrolisatii dopuniti
Snabdevanje radnih mesta za Zapisnik T min 190 g
montaZu elektromotora Lista opreme L m 3600 ZEIg|EI'v'|]E
d - - .. - - . .
gzzzoslreed Q kg 500 2. Prepoznatisve komponente koje — Voditiratuna o sopstvenoj ibezbednostidrugih
Meduzavisnost uéestvuju uizradi, montaZi i demontaéi lica
KARTA ZAHVATA Tok: rada / predmeta rada Postojece /-Neve stanje
) N T R — Odreditida li se prati tok rada ili materijala
e Opis zahvate Ikg1 (m] [m‘”l nu| e 3. Prepoznatitok kojise prati, redosledi [ _ 7asyaki zahvat prikupiti opis, vrstu zahvata,
1 | Odlazi u magacin statora 60|25 10 opisatisvaki zahvat koli€éinu materijala, duZinu transporta, trajanje
2 | Uzima stator Gl I el i zahvata, broj ponavljanjaiposebne napomene
3 | Donosi stator na radno mesto 30 | 60 |25 10 | rucno
4 | Predaje stator 30 05 d 10 — Unetipodatke o opisu, vrsti zahvata, koliini
5 | Odlazi u magacin rotora %35 10 materijala, duZinitransporta, trajanju zahvata,
i 15 1,0 10 - - - -
6 ] Uzima rotor _ broju ponavljanjaiposebne napomene za svaki
7 | Donosi rotor na radno mesto 15190135 10 ] rucéno . -
o | Predaje rotor = o5 m zahvatu posebanred, po redosledu izvodenja
9 | odlazi u magacin potr. materijala 30 1,25 10 — Uodgovarajucem polju svakog reda ucrtati
10| Uzima potro3ni materijal 5 10 10 tatku, premavrsti zahvata, kako bi se pravilno
11| Donosi potrozni materijal na RM 5 | 30 |1,25 De 10 | rutno 4. Macrtati graficki modelredosleda razvrstali
; ni i 5 0,5 10 = e N M
12} Predaje potrosni materijal zahvata — Tacke spojitiizlomljenom linijom, po redosledu
13| Ukupno: = 13600 190 s0l60 120 . i i
izvriavanja
— Makon poslednjeg zahvata, u koloniOpis
zahvata, upisati ,Ukupno®, i sabrati duZinu,
trajanje, ukupan broj svake vrste zahvatai
ukupan broj ponavljanjaiupisatiu
odgovarajuca polja.
5. lzraunati i upisati potrebne podatke L ) o
. . — Voditi ratuna o broju ponavljanja
zarekapitulaciju




Pitanja?
Komentari?




