WHAOYCTPUICKO U MEHALIMEHT MHAEHEPCTBO
INDUSTRIAL & MANAGEMENT ENGINEERING

Karta redosleda zahvata na predmetu
rada

Osnove industrijskog inzenjerstva



Osnove industrijskog inzenjerstva

* Raspored opreme i komandi
na radnom mestu

* Proucavanje metoda rada * Redosled zahvata priizvodenju
operacije
 Meduzavisnost zahvata pri
izvodenju operacije

* Proucavanje metoda rada na
nivou pokreta

 Utvrdivanje potrebnog vremena - normativa rada

e Utvrdivanje vrednosti i stimulativnho plac¢anje rada



WHOYCTPUICKO U MEHALIMEHT MHXEHEPCTBO
INDUSTRIAL & MANAGEMENT ENGINEERING

Karta redosleda zahvata na predmetu rada

Metodom karte redosleda na predmetu rada se:

— redosled zahvata na predmetu rada tokom izvodenja
operacije

Metoda karte redosleda na predmetu rada omogucava da se u

proucavanje ukljuce svi zahvati (obrada, transport predmeta

rada, kontrola, skladiStenje i ¢ekanje/zastoj).

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.
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redosleda

Standardni simboli za proucavanje

Nivo detaljnosti

Funkcija Operacija| Zahvat Pokret
operacija
Obrada / Montaza O .
.‘ pridrzavanje
prenosenje
Transport :> » bosezanie
* Zan|
Kontrola . kontrola
Skladistenje \/ XXX
3 D . cekanje
Cekanje / Zastoj .,
drzanje




ProSireni skup ASME simbola

Simbol |ZnacCenje Simbol |ZnacCenje
O Operacija :> Transport
Kontrola V Skladidtenje
Q Rukovanje (Handling) D Cekanje
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Karta redosleda
zahvata na
predmetu rada

FON Fogon Prozvod

Karts redoshe da zshvats na Pogon

predmetu rada Froces

Oipis operacije Lizta rekapitulacijz
Lishoni Opis Sedinica Stanjz
Radnik
redosled
Meduzavis

Tok rada / materijala

Razmera:

Postojee / Mowo stanje




Karta redosleda zahvata na predmetu rada -
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zaglavlje

FON

Pogon

Proizvod

Kartaredosleda zahvata na
predmeturada

Pogon

Proces

Opis operacije

Lista

Rekapitulacija

Uslovi

Opis Jedinica Stanje

Radnik

Redosled

Meduzavis

Tok rada / materijala

Razmera:

Postojece / Novo stanje
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Popunjavanje karte redosleda zahvata na predmetu rada

Korak

Napomena

1. Popuniti zaglavlje karte

Popuniti poznate rubrike na poCetku
Na kraju snimanja prekontrolisati i dopuniti zaglavlje

2. Prepoznati sve komponente koje )
| _ucestvuju u izradi, montazii demontaZzi

Vodti raCuna o sopstvenoji bezbednosti drugih lica

3. Prepoznatii opisati sve zahvate na

svakoj komponenti i njihov redosled

Za svakizahvat prikupiti opis, vrstu zahvata, kdicinu
materijala, duzinu transporta, trganje zahvata i broj
ponavijanja

4. Nacrtati graficki model redosleda
zahvata na predmetu rada

Izradu modela zapoceti od komponente nakoju se
montirgu ili sa koje se demontiraju sve ostde i prikazati
jepravougaonikom.

Komponente koje se mortiraju se prikazyu levo, a
komponente koje se demontiraju desno od nosece.
Ucrtati odgovargjuce simbole, prema vrsti zahvata, za
svaki zahvat na komponenti, po redosledu izvr3avanja,
jedan ispod drugog.

Simbole zahvata spoijiti linjom po redosledu izvrSavanja.
Za montazu ucrtat odgovarajuci zahvat, a sledecu
komponentui sve zahvate na njg, do montaze, prikazati
levo - gore od pocetne, i poslednji zahvat spojitisa
zahvatom montaze.

Za demontazu ucrtati zahvat demontaze, a sve zahvate
na skinutoj komponenti ucrtati desno - ispod zahvata
demontaze.

Nakon poslednjeg zahvata ucrtati i spojii pravougaonik
sanazivomkomponente, za svaku komponentu.

Sa desne strane svakog zahvata ureti rednibroj iopis,
a sa leve podatke o koli€ini, duZzini, trajanju i brgu
ponavijanja

Prilikom numerisanja voditi racuna o redosledu
izvrSavanja, prethodni zahvati imaju maniji broj, i svaka
vrsta zahvata se posebno numeriSe po redosledu
izvrSavanja.

| 5. Izracunati i upisati potrebne podatke'
za rekapitulaciju

Vodti raCuna o broju ponavijanja
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Primer 1. Priprema sendvica za tri osobe

OPIS PROBLEMA

* Najvazniji obrok u toku dana je dorucak. Dugo vreme pripreme
dorucka, kao i veliko zamaranje prilikom pripreme dorucka,
izazivaju kasnjenje u izvrsavanju daljih svakodnevnih aktivnosti,
kao i zamor izvrsilaca ove aktivnosti. U cilju povecanja
produktivnosti i poboljsanja humanizacije operacije angazovana
su tri studenta Fakulteta organizacionih nauka. Studenti su
snimili operaciju pripreme sendvicCa za tri osobe i prikupili
podatke o nacinu rada.

e U kuhinji se prvo pripreme (donesu) sve namernice potrebne za
izradu sendvica, zatim se prave sendvici i tostiraju u tosteru.
Kada je tostiranje gotovo, sendvic se servira na tanjir i postavlja
na sto. Dorucak se pravi za tri osobe, a u operaciji pripreme
dorucka ucestvuju dva izvrsSioca.



Primer 1: Priprema sendvica za tri osobe

Redosled zahvata na operaciji pripreme sendvica je slededi:

- hleb je u fioci upakovan (celo pakovanje - 50 komada)

- uzimanje pakovanja hleba i postavljanje na radnu povrsinu (celo pakovanje - 50 komada);

- sirni namaz, koji stoji u frizideru (100g) se uzima iz frizidera (2 sec);

- pecenica, koja stoji u frizideru (300g) se uzima iz frizidera (2 sec);

- prenosSenje pecenice i sirnog namaza do radne povrsine (1,3m, 2 sec);

- kecap, koji stoji u frizideru (100g) se uzima iz frizidera (6 sec);

- prenosSenje kecapa do radne povrsine (1,3m, 3 sec);

- dok jedan radnik otvara pakovanje i uzima kriske hleba (12 kom, 10 sec), drugi radnik
otvara sirni namaz (100 g, 6 sec) i skida foliju sa pecenice (300g, 4 sec);

- otvaranje kecapa (100g, 3 sec);

- redanje kriski hleba na radnu povrsinu (6 kom, 7 sec);

- mazanje sirnog namaza na hleb (3kom, 120 sec);

- stavlanje pecenice preko sirnog namaza (3kom, 20 sec);

- mazanje kecapa (3 kom, 6 sec);

- preklapanje sendvica (3 kom, 6 sec);

- stavljanje sendvica u toster (2 kom, 5 sec);

- tostiranje sendvica (2 kom, 240 sec);

- serviranje tostiranih sendvica na tanijir (2 kom, 4 sec).

Pripremu sendvicCa obavljaju 2 radnika. Dorucak za tri osobe obuhvata 6 tostiranih sendvica
(po 2 komada na svakom tanjiru).



N/ Primer 1: Priprema sendvica za tri osobe

CILJ

e Povecati produktivnost na pripremi sendvica za tri osobe
delovanjem na redosled zahvata na predmetu rada pri izvodenju
ove operacije.

KRITERUUM
* Vreme, humanizacija u radu.

OGRANICENJA

* Ne moze se menjati raspored u kuhinji. Ne moze se menjati
postupak same izrade sendvica, ali se nema ogranicenja u postupku
pripreme (dopremanja) namirnica. Nema ogranicenja pri podeli
rada radnika.

ALGORITAM:
Snimiti postojece stanje kartom redosleda zahvata na predmetu rada
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Karta redosleda zahvata na predmetu rada

Pogon Proizvod Sendvi¢
FON Kuhinja
Karta redosleda zahvata na Pogon Kuhinja
predmetu rada Proces

Opis operacije

Lista opreme

Rekapitulacija

Uslovi rada | noramlni Opis veli¢ine |Jedinica mere Stanje
Radnik J.M.i N.N. T sec 1094
. - . Redosled
Priprema sendvica za tri osobe -
Meduzavisnost
Tok rada / materijala
Razmera: nije data Postojece / Neve stanje
KECAP PECENICA | | SIRNI NAMAZ | HLEB
4) kecap u 3) pecenica u 2) sirni namaz i
100g frizideru 300g frizideru 100g o frifideru 1) hleb u fioci
: o 1) uzimanje i
100g 4)uzimanje iz 3008 3) uzimanjeiz 1008 2) uzimanie iz stavljanje na
6 sec frifidera 2sec frizidera 25ec frizidera radnu povriinu
1 30 100, Y :
1%0,\% 3) do_radne 1,3051 2%) do_ radne 13 5\ vz 1) ¢ekanje ni
3'sec povriine 2 sec povriine 2 sec ostale sastojke
~ i 5) ot j
2?03 4) éekanje na SOOg 3*) Eekanje na ;Usﬁg p]aﬁu:‘:?igjf
147 sec upotrebu sec ostale sastojke ec 7 Uzimanje kriski
100g 8) otvaranje 300g 7*) skidanje 100g 9y redanic bk
3 sec ket 4 sec folije 6 sec a fednuy
ecapa 1 povriinu
5) tekanje
00
el 6 éekanje 7 ooF Jdok se hieb
reda
1) mazanje
sirnog namaza
na hleb
3x2 kom i
20 sec 2) stavljanje
%2 pecenice
3“62 kom 3) stavijanje
sec ket
2 etapa
3k
5 soeT 4) preklapanje
%2 sendvita
2kom 10) stavljanje
5 sec /// sendvita u
x3 toster
22450;& // 5) tostiranje
x3 / sendvita
2 kom 11) serviranje

4:32c /// sendvita na

tanjir

SENDVICI
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Karta redosleda zahvata na predmetu rada

KECAP PECENICA SIRNI NAMAZ HLEB
4) ketap u 3) petenica u " 2) sirni namaz _
1008 frizideru 300e frizideru 100g u frivideru 50 kom 1) hleb u fioci
: i 1) uzimanje i
100g 4)uzimanjejz 3008 > 3) uzimanje iz %mg 2) uzimanje iz 5g kom stauljanjejna
6 sec fritidera 2 sec frizidera Sec fritidera o radnu povriinu
100g 008 | .. 100g g o
13m 3) do radne 13m 7oy 2)doradne 13y 1) do radne om 1) tekanje na
3 'sec povriine 2 sec 7/ povriine 2 sec povrsine 15sec ostale sastojke
. ; " " 2) tekanje k 5) otvaranje
e 4) tekanjena 3008 37) tekanjena  100g na ostale T ’»pakovanja i
1 e Upatreny Roee ostole sastojke 9 sec sastojke i " uzimanje kriski
100g 8) otvaranje 300g 7*) skidanje 100g ::Lg;\raranje 6 kom El‘r;fﬁme hxiskl
3 sec ketapa 4 sec folije 6 sec ke ?:;c povr§inu
5) cekanje
300 100,
157 soc 6) tekanje 3 o dok se hleb
reda
3x2 kom 1) mazanje
120 sec sirnog namaza
x2 na hleb
3x2 kom s
20 sec 2) stavljanje
X2 petenice
3x2 kom

3) stavljanje
6 sec kefapa

%2
3k
& ;‘;T // 4) preklapanje
X2 / sendvita
2 kom 10) stavljanje
5sec “»sendvita u
%3 toster
2245':::(: 5) tostiranje
X3 sendviéa
2 kom 11} serviranje
4 sec sendvita na
x3 tanjir

SENDVICI
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Karta redosleda zahvata na predmetu rada

Priprema sendvica za tri osobe

Meduzavisnost

Tok rada / materijala

Pogon Proizvod: Sendvic
FON Kuhinja

Karta redosleda zahvata na Pogon Kuhinja

predmetu rada Proces

Opis operacije Lista opreme Rekapitulacija
Uslovi rada | normalni Opis velicine [Jedinica mere Stanje
Radnik J.M. i N.N. T sec 1094
Redosled

Razmera: nije data

Postojece / Neve stanje




M/Vll{! Primer 2. Operacija obrade rezultata ispita

OPIS PROBLEMA

Rukovodstvo fakulteta je odlucilo da se projektuje IS studentske
sluzbe. Potrebno je prethodno racionalizovati rad i tok tada, na
novim osnovama projektovati IS i podrzati ga raCunarima.

U radu studentske sluzbe znacCajno mesto zauzima proces
vezan za ispite: izrada plana i objavljivanje ispitnog roka,
prijava ispita, ... , odlaganje prijava u dosije, ... Nekoliko
operacija u ovom procesu obavljaju studenti, asistenti |
profesori. Od azurnosti nastavnog osoblja zavisi rad studentske
sluzbe. Nastavno osoblje se zali da je administracija oko ispita
komplikovana, obimna, dosadna, ...

Da bi pomogli u racionalizaciji rada studentske sluzbe i
projektovanju |S izvrsite racionalizaciju administrativnog rada
nastavnog osoblja pri izvodenju operacije: Obrada rezultata
iIspita iz prouCavanja rada (predmet koji se polaze pismeno i
usmeno).



4V4'4\4 Primer 2: Operacija obrade rezultata ispita

WHOYCTPUICKO U MEHALIMEHT MHXEHEPCTBO
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Operacija se izvodi na slededi nacin:

sveske sa prijavama se posle usmenog dela ispita nalaze u ormanu, svrstane u
grupe: polozili, pali (drugi usmeni, pali na pismenom, pali na drugom usmenom)
(150 svezaka (sv.) i 150 prijava (pr.)u sveskama);

fascikle (f.)(3 komada) sa zapisnicima (z)(3 komada) i spiskovima, sloZzenim po
Siframa predmeta i salama(20 strana (st), orginal (so)+karbon kopija(sk)), se nalaze
u fioci radnog stola.

prenose se sveske i prijave iz ormana do stola (2m,1min, 150 sv. i 150 pr.);
azuriraju se prijave na osnovu svezaka (upisuju se ocene: pismeni, usmeni,
zaklju€na ocena, potpisuje se prijava, odlazu sveska i prijava na razli¢ite gomile (60
min, 150 pr., 150 sv.);

odlazu se sveske u orman (2 min, 2 m, 150 sv.);

sortiraju se prijave (prema broju indeksa i grupama: I,Il usmeni) (30 min, 150 pr.);
prenose se fascikle sa spiskovima i zapisnicima do radne povrsine stola

(1 m, 0,5min, 3f, 3z, 20x2 st.);

sortiraju se spiskovi prema brojevima indeksa kandidata ( 5 min, 20x2 st., 3z.,3f.);



N/ Primer 2: Operacija obrade rezultata ispita

WHOYCTPUICKO U MEHALIMEHT MHXEHEPCTBO
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Operacija se izvodi na slededi nacin (nastavak):

- popunjavaju se spiskovi, na osnovu prijave (prema broju indeksa, prezimenu i imenu):
ocena pismenog, usmenog i zaklju¢na (90 min, 450 redova spiska (rs): 150 redova na
osnovu prijava, 300 redova za kandidate koji nisu dosli) (90 min, 450 rs., 20x2 st.);

- potpisuje se svaka strana spiska i razdvajaju orginali i kopije (3 min, 20x2 st.);

- kopije spiskova se odlazu u arhivu predmeta (registrator) (1m, 1 min, 20 sk.);

- zapisnici sa ispita se popunjavaju, na osnovu spiskova, i potpisuju (30 min, 3 z.);

- originali spiskova, sa pripadajuéim prijavama i zapisnicima se slazu u plasti¢ne fascikle (po
Siframa predmeta) (5 min, 150 p., 20 so., 3 z,, 3f.);

- rezultati ispita se predaju studentskoj sluzbi (25 m, 5 min, 3 z., 20 so., 150 p., 3 f.);



Primer 2: Operacija obrade rezultata ispita

WHOYCTPUICKO U MEHALIMEHT MHXEHE!
INDUSTRIAL & Ei

CILJ
* Povecati produktivnost racionalizacijom rada i poboljsati
humanizaciju u radu smanjivanjem monotonije i napora pri radu.

KRITERUUM

* Trajanje operacije, utroSeno vreme u toku godine (postoji 5 rokova),
produktivnost, monotonija, napor u radu.

OGRANICENJA

 Mora postojati i papirni nosilac informacija: prijava (ide u dosije
studenta ili se unistava), spisak (original ide u studentsku sluzbu a
kopija u arhivu predmeta), zapisnik (ide u arhivu studentske sluzbe)
i sveska (ide u arhivu predmeta, gde se ¢uva godinu dana). Neki
zahvati se mogu obavljati u okviru prethodnih operacija
(pregledanje pismenih zadataka, usmeni ispit).

ALGORITAM:

* Snimiti postojece stanje kartom redosleda zahvata na predmetu
rada
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Karta redosleda zahvata na predmetu rada

Pogon Proizvod
FON Kabinet
Karta redosleda zahvata na Pogon Kabinet
predmetu rada Proces
Opis operacije Lista opreme Rekapitulacija
Uslovi rada | normalni, kancelarijski |Opis veli¢ine |Jedinica mere Stanje
Radnik B.P. Tr min/rok 232,5
Obrada rezultata ispita Redosl.ed Te h/god 19,4
Meduzavisnost Pr rok/h 0,26
Tok rada / materijala
Razmera: nije data Postojece / Neve stanje

|Fascikla-f. | Spisak-so. | Spisak-sk |Zapisnik-z| | Prijava-p. | Sveska-sv. |
T T

3f, 3z, 3) stoji u fioci 150p., Dstoji u
20 st.x2 e stola 150 sv. ‘ ormanu

Im, 0,5min,
3f,32,20strx2 stola

3) do povrsine

2m, Imin

150p,150sv » stola

2) do povrsine

Smin, 2) sortiranje 60min 1)azuriranje
20strx2,3f,3z spiskova 150p,150sv o sveski i prijava
2 min, 1) cekana 2m,2min, 2) do
150 p. stolu 150 sv. ormana
30 min, >\ 2) sortiranje 150 sv. —72)u
150 p. Jprijava ormanu
5,5 min, 2) ¢eka na
150 p. stolu
90min, 150 p., 4) obrada
4501, 20str.x2 spiskova
3 min, 20str.x2,7> 5) potpisivanje
_Jspiskova
1 min, — 5)¢ekana Imin Im, 4) do regi-
31, 3z, 20 str.so. stolu 20 str. sk. E stratora
30 min, 3z, 3f, 20 5) obrada zapi-
str.so.,150 p. _Jsnika i pakovanje
25m,5min,3z,3f, 5) do sluzbe 20 str. sk. {=774) u regi-
20 str.so., 150 p. [ / stratoru
3z, 3 f, 20 str.so. S)u studen-
150 p. skoj sluzbi

[ I I 1
|Fascikla—f. |Zapisnik-z | Spisak-so. | Prijava-p | | Spisak-sk. | |Sveska-sv. |
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Primer 3. Operacija ozidavanja zgrade

OPIS PROBLEMA

e Jedna gradevinska firma, koja se bavi izgradnjom stambenih
objekata, ima vise gradilista na kojima postoje problemi u
vremenu izrade ozida zgrade. Na povecanju produktivnosti ove
operacije angazovan je biro za industrijsko inzenjerstvo ove
firme. Diplomirani inzenjer za industrijsko inzenjerstvo, sef
biroa, je prikupio podatke o nacinu rada.

* Na gradilistu se prvo uradi betonska konstrukcija zgrade, a
potom vrsi ozid spoljnih zidova stanova punom ciglom i
ugraduju prozori i vrata, dok se pregradni zidovi stana grade
gipsanim blokovima. U izradi ove operacije ucestvuju
kvalifikovani zidar i pomoc¢ni radnik.



l/l/l/“/l Primer 3: Operacija ozidavanja zgrade

WHOYCTPUICKO U MEHALIMEHT MHXEHEPCTBO
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Redosled zahvata na pripremi materijala je slededi:

- cigle su na skladistu gradilista na paletama (1 paleta = 1 m3 = 480 cigala)

- dva radnika ru¢no utovaruju oko 120 cigala u japaner (kolica na 2 toc¢ka) (10 min);
- transport cigala japanerom ruc¢no, 2 radnika, 120 m do gradevinskog lifta (5 min);
- Cekanje na lift (3 min);

- rucni utovar japanera u lift (2 m, 1 min);

- vertikalni transport liftom do odgovarajuéeg sprata (30 m, 3 min);

- izvladenje japanera iz lifta (2m, 1 min);

- guranje japanera do mesta ozida (40 m, 3 min);

- istovar japanera (0.5 min);

- Cekanje;

- malter se nalazi na skladiStu maltera u mesalici za beton;

- utovar iz mesalice u japaner (0.25 m3, 0.5 min);

- transport japanera (120 m, 5 min);

- Cekanje na lift (3 min);

- utovar japanera u lift (2 m, 1 min);

- vertikalni transport do odgovarajuéeg sprata (30 m, 3 min);
- izvladenje japanera iz lifta (2 m, 1 min);

- guranje japanera do mesta rada (40 m, 3 min);

- Cekanje;



A Primer 3: Operacija ozidavanja zgrade

WHOYCTPUICKO U MEHALIMEHT MHXEHEPCTBO
INDUSTRIAL & MANAGEMENT ENGINEERING

- na gradiliStu postoji nekoliko vodovodnih priklju¢aka za crevo (gotovo kod svakog
gradevinskog objekta);

- punjenje kofe (20 | ) vodom (1 min);

- prenosSenje kofe do lifta (10 m, 1 min);

- Cekanje na lift (3 min);

- utovar vode u lift (2 m, 1 min);

- vertikalni transport do sprata (30 m; 3 min);

- iznoSenje kofe (2 m; 1 min);

- donosenje kofe (40 m; 2 min).

Izradu zida obavljaju pomo¢ni i kvalifikovani radnik, na slededi nacin:

- pomocni radnik puni tekme sa malterom, donosi, dodaje i kvasi cigle;

- kvalifikovani radnik postavlja cigle, poravnjava ih, ucvrscuje i premazuje malterom.
Zahvat izrade rade oba radnika istovremeno;

Ugradnja jedne cigle u zid traje 0,20 min.

U jednoj smeni se ozida 1 zid od 12 m?, a za to je potrebno:
- 1440 cigala,
- 1 m3 malterai
- oko 80 | vode.
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Primer 3: Operacija ozidavanja zgrade

CILJ
e Povecati produktivnost na pripremi posla delovanjem na redosled
zahvata pri izvodenju ove operacije na radnom mestu.

KRITERUUM
* Vreme, duzina transporta predmeta rada, humanizacija u radu.

OGRANICENJA

* Ne moze se predlagati promena nacina ozida, moze se predloziti
uvodenje odredene organizacione opreme i pomagala, kao sto je na
primer: priru¢na puzasta mesalica za malter; dovuceno crevo za
vodu do sprata gde se vrsi ozid; takode, moguce je predvideti
dopremanje kompletnog materijala pre pocCetka operacije na
odgovarajuci sprat u paletama.

ALGORITAM:

* Snimiti postojece stanje kartom redosleda zahvata na predmetu
rada
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Karta redosleda zahvata na predmetu rada

Pogon Proizvod
FON Gradiliste
Karta redosleda zahvata na Pogon Gradiliste
predmetu rada Proces
Opis operacije Lista opreme Rekapitulacija
Uslovi rada [ na otvorenom Opis veli¢ine |Jedinica mere Stanje
Radnik P.Z.iM.V. T min 720
Redosled L m 3440
0zid spoljnih zidova punom ciglom -
Meduzavisnost
Tok rada / materijala
Razmera: nije data Postojece / Neve stanje
" Voda || Malter || Cigle
801 1440, Llgigle na
kom,

201, 2m, 10) istovar kofe iz
lifta

Imin

3
201, O)nosenie kofe do
b mesta ozida

3minx4

0.23.m3, 7) istovar japa:
2m, neraizlifta
1 min, x4

0.23m3. 6) japangrom do
m, mesta ozida
Imin, x4

48 min 4) fekanje na
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PE Bpoj MHOeKca |I'I|:|E3+'|ME H Hme TrHra
1]2019/0551 Oyruh CHEWEHS OMHO1 = : = o
7|2019/0792 |}-HME.Hc-E.Hh it OMAOL 31 EDJ.,;ID??Z Monoeuh KaTapuHa OMKM11
3|2019/0525 Rk e o oMol 32(2019/0701 Cummuh JeneHa OuKM11
— -
4|2019/0728  Anhenwh Anexcanapa oMMo2 =L 2'3_1;{'3553 Cranoswh Arigpea onma
5|2019/0804  Bnamwh Josana onnoz ?’j 2'3_1;’.'35:9 M“"'DL”&B:F‘ Ll VN
6|2020/1066 NeTposwh Pagmuna onKo2 i 2'3_1;’.'35‘5’ S Haii T
7|2019/0746 Munowssuh MuHa OHK03 2 E.J-J,D?‘:_.d HHH“;EHH HFHADDE e
8|2019/0757  MunyTwHoskh Coduja OMNO03 SE| e Sl ﬂ:””JE“E‘_ Lol
a|2019/0668 Mupnno Hurona oWnoa LBl i i ihe e e s i
10]2015/0523  Manew Josana ONKD4 iz igi’g;; :ﬂD”DE'“h ;‘;fa“a gﬁ:li
11)|2019/0823 Munowssuh CTesaH OHKo4 : ;I. épmﬂhh pol..u -
12|2019/0765 Mupotuh Axfena QOuKog s E_l:.DEM Mrj”ba:H M.HﬂﬂhH .
13|2019/0707 Borojesuh Meaxa OHKO5 22 ED.J-:.DEG? I'Ia-,aH: s DMHI‘:
14|2018/0528  Jahosnh Munnua OWNOS Simihes foishn Lot
15|2019/0788 Tt A SVN0s 4412015/0754 CpBuHoBckH Munuua OHK15
L 1 i =
16|2019/0672  Cranwoswh Cobuja oWn0s HISIIGN,  Cyeehi L,
17|2012/0577 Croimiath Hia OMN0E 45)|201%/0750 Borvheswh AnexkcaHopa OHK16
ST (a)
18[2015/0817  Tawacwh fyra OWUMD6 o zc.l;I.DEJ |Eﬁ’mﬁHﬁ M: : SIS
19|2019,/0783 Nparocaemesuh KpuctuHa  |OMKOT :i igi:gg:? E;WJIDEI_A Lalil” gﬁﬂji
20[2019/0798 Buknh AacTacka oMMo7 o i e =
21|2019/0805 3a80Ra AHa ounoT 50)2019/0781 IH.EHH‘-IEIHHH Capa OHK17
———— :
22(2019/0516 Oummutpujeswh Capa OUHOE 2 ED_J-:.D?EJ_ HHHHDB;U' Eaph.apa ALl
23|2019/0797 Fowwh Anekcangap OMWUOE :— igiufgzgf jEDE-’ﬂHﬁ :ﬂﬂapma gﬂ:ii
24|2019/0618 JeERMh Munuua OMWDB - ikt s
25|2019/0645  AHuumh Bagnmmp onmoe 5": 213}2{13551.4 Muxannosuh 3opana D”mi
26[2019/0664 ___ JbyBunKosun Muna oMna9 2212019/0311__ flanseeuh “';Tap””a S
27[2019/0635  Makcumosuh Barsa 0Nno9 2 Mac DA T or Lol
28|2019/0518 Aeiiinl Ksyin oMA10 57)|2019/0777 CraHkoswh HuxonuHa OHKM1g
29|201%/0540 Borheswh Mapuja OMK10
30|2019/0507 BoposuhiadnH Mongopa OMKW10
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PBE Bpo] mHgexca |I'I|:|E3+'| ME H MMe Trma
5B |201%/0649 Huyowesuh Anfena OWKHZ0
59 |201%/0704 MaHojnoswh Makoum OMKH20
60]|2019,/0774 LpHagak Tujada OHK20
61|2013/0608 JosanoBeuh JaHa OMKZ1
62|2013/0619 Josandyesuh MuHa OuKz1
63|201%/0773 Nazwh Munuua OMK21
64(2013/0789 Kosauesuh Munow OuKM22
65|2019,/0775 MeTpoHWjeEWh JosaH QHKo1
66|2019/0615 Pomuh @unun OMKHo1
67 |2018/0681 Bnatkoswmh HUKoNa OMnK23
68 |201%/0534 Janwoswh Anfena OMKo1
69 |2013/0815 Nazwh Josana OWKo1
70|2018/0807 Heoemkosuh MNeTap OnKrz24
71|2018/0555 Huronos Hukona OHK24
72|2018/0720 Masnosuh JoeaH OuKn24
73|2019/0819 Topheswh Hega OHK25
74|2019,/0706 HpcTuh KOHCTAHTHMH QW25
75|2019,/0591 Mejoswh Muxauno OHK25
76|2020,/1058 Nnaduh HuHona OHUKU26e
77|201%/0557 MeaHoewh JensHa OUKH26 P
78|2019/0533 Mnuh Mea OWK26 DO IVI ACI ZA DACI
7912019,/0547 Ypowes Munow COHKn27
80|2019/0505 WuHguh Oyea OHKn27 N
81(2019/0651 Whenosuh JenucaseTa OuKnz27 5 BECHMHAERES |I'Ipe3ume n ume
84|2018/0799 SajueTih Hatanwja OWMIn28 1[2018/0663  Tpeckasnua MubaHa
85|2020,/1059 Ropheewh Hatanuja OMKHZE
86 |2018/0605 Nasuheswh Munuya OWKHZE
g2|2019/0643 Togoposuh Munosan onKrze
83|2019/0605 TFiocuh Tarea OHK29
87|2018/0815 MaraTtosuh EMunnja QOMK30
8B |2018/0793 Rokuh Anexca OMKH30
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