Utvrdivanje potrebnog vremena

Utvrdivanje potrebnog vremena je

proces utvrdivanja "tacnog vremena"

potrebnog za obavljanje operacije na radnom mestu
obuc¢enom radniku, ili sprezi radnik - masina,

ill grupi radnika,

u datom okruzenju,

sa unapred definisanim stepenom zalaganja

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



2 Utvrdivanje potrebnog
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E. Utvrdivanje vremena elemenata rada
F. Utvrdivanje uéesé¢a nepredvidenih zastoja
G. Utvrdivanje potrebnog vremena



Utvrdivanje potrebnog (standardnog) vremena

Potrebno vreme za operaciju:
» osnovno vreme elemenata rada (rad radnika, rad radnika i masine i

rad masine)
» dodatno vreme (odmor i nepredvideni zastoji) — planira se

procentualno u odnosu na vreme elemenata rada (iskustveno).



G. Operacija nasivanja lajsne na majicu
A. Osnovna vremena grupisanih zahvata rada radnika
(bez masine) utvrdjena studijom vremena iznose:
1. Priprema majice 20 (s/kom)
2. Ru€na dorada 15 (s/kom)

B. Zahvata rada radnika i masSine nema

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

NAPOMENA: uobi¢ajena serija je 100 (kom/ser)




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

E. Procentualna veli€¢ina odmora utvrdjena je PSP tehnikom i iznosi:

1. Li€ne 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 |
- broja komada u smeni (10 poena)



L ® Utvrdivanje potrebnog vremena shde.

strana: | uk.str:
Pogon: Sivara izradio P. Petrovié 25/02/93
kontrolisao J. Jankovié 27/02/93
Opis operacije [Priprema majice, zasivanje odobrio D. Savi¢ 28/02/93
lajsne, ru¢na dorada za musku to: Studija vremena | SV-PMR
atlet majicu NZ: Uzorkovanje rada| UR-PMR
O: PSP tehnika JUVEO-PMR

Uslovirada |t =20°C, H = 50%,
os = 400 lux

Normalni radionicki uslovi

Standardno vreme za 1 proizvod 52 ss

Std. vreme za seriju od 100 kom.| 1,45 sh

Broj izradenih komada za 1 ¢as |69 kom/h
T n t f t NZ (o] t
EIement oe e oe oed sed
[s]1[[1]1|[s]|[1:A]] [s]1]| [%]]| [%] | [ss]
ELEMENTI RADA
(A) RADNIKA
1. Priprema majice 60 3 20 1: 20 5 20 26
2. Ruéna 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




T n t f t NZ t
E| em ent oe e oe oed sed
[s]| [1]|[s]|[1:1]] [s]]| [%] | [%] | [ss]
ELEMENTI RADA
(A) RADNIKA
1. Priprema majice 60 3 20 1:1 20 5 20 26
2. Rudna 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




Resenje:
a) Standardna vremena za svaki zahvat |
za jednu majicu su izraCunata u obrascu - UPV - P1.

Osnovna vremena elementa rada se raCunaju po formuli:

T
t.=—""1Is
°* [s]

Osnovna vremena elementa za 1 deo se racunaju po formuli:
toeg =1 © T [S/kOom]

Frekvencija je data kao koli¢nik 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:

tsed = toed* 1+ NZ% 1+ O% [SS/kOm]
100 100

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

Tsd=) tg,



L ® Utvrdivanje potrebnog vremena  —Sudia
Pogon: Sivara izradio P. Petrovié 25/02/93
kontrolisao J. Jankovié 27/02/93
Dpis operacije [Priprema majice, zasSivanje odobrio D. Savi¢ 28/02/93
lajsne, ru€na dorada za musku to: Studija vremena | SV-PMR
atlet majicu NZ: Uzorkovanje rada| UR-PMR
O: PSP tehnika JUVEO-PMR

t = 20°C, H = 50%,

Uslovi rada Standardno vreme za 1 proizvod 52 ss
os = 400 lux Std. vreme za seriju od 100 kom.| 1,45 sh
Normalni radionicki uslovi Broj izradenih komada za 1 éas |69 kom/h
T n t f toea | NZ o tsed
Element oe e oe oe Se
[s] | [1] | [s]|[1:1]] [s]]| [%] | [%] | [ss]

ELEMENTI RADA

(A) RADNIKA




b) Standardno vreme za seriju od 200 majica:

Tser=Tsd " Qger =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: Nip = TH/ Tgg = 3600/ 52 = 69,2 (kom/h)

Broj komada u smeni: Ns = Tgm/Tgg =27000/ 52 = 519,2 (kom/sm.)
(Proracun je baziran na 7.5 h radnom vremenu)



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: uobiajena serija je 100 (kom/ser)

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

1. Punjenje masine sa stezanjem predmeta rada 250 (s/kom)
2. Uklju€enje i isklju¢enje 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 (1) 200 (mm)

2. Dodatak za ulaz noza (l4) 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)



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

E. Procentualna veli¢ina 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 S (%)

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)



L ® Utvrdivanje potrebnog vremena | Sudia:
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 éas |2,2 kom/h
T n t f t Nz o t
Element oe e oe oed sed
[s]1|[1]|[s]{[1:1]] [s]|[%]|[%]]| [ssl]
| 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 isklju¢enje 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 5 750
[+ +1lo
tko= —— <€ *j=
= n*s Suma:| 1627
_200+3+5, 5_
T 140%0.25 B
_ 208 .. _ .
=35 2 = 11,9 (min/kom)
= 714 (s/kom)




A\ I 1 wJi toiinnnu s V =\~ 1 IVII L
Uslovirada |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 éas |2,2 kom/h
T n t f t NZ o) t
Element oe e oe oed sed
[s] | [1] [ [s]|[1:1]] [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
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




(B) RADNIKA | MASINE

1. Punjenje masine sa
stezanjem predmeta

rada

2. UkljuCenije i iskljuCenje
masine

3. Kontrola predmeta rada
bez vadjenja iz masine

4. Otpustanje predmeta
rada i praznjenje

(C) MASINE
1. Struganje
l+14 + 1o
n*s
200+ 3+ 5

~ 140 * 0.25 2=
208

=35 2 = 11,9 (min/kom)
= 714 (s/kom)

*

ko =

250

150

240

714

250

150

240

714

250

150

240

714

26
26
26

26

Suma;

330

198

318

750

1627




Resenje:

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
toe =— [8]
n

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

|+, +1, .
o =———XI [8]

NnXs

t

Osnovna vremena elementa za 1 deo se racunaju po formuli:
toog =100 * T [S/kOom]

Frekvencija je data kao koli¢nik npr 1:100 , $to znaci da osnovno
vreme elementa treba pomnoziti sa 1 i podeliti sa 100.

Standardna vremena elementa za 1 deo se ra¢unaju po formuli:

NZ, o
te.g :toed*£1+ /OJ*EH&j [ss/kom]

100 100

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

Tsd= >t



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)
(ProraCun je baziran na 7.5 h radnom vremenu)

c) Normativ rada:

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

Broj komada u smeni: Nis = Tgm/Tgg = 27000/ 1627 = 16.5 (kom/sm.)



L ® Utvrdivanje potrebnog vremena studia:

strana: uk.str:
Pogon: Masinska radionica izradio P. Petrovié 25/02/93
kontrolisao J. Jankovié 27/02/93
Opis operacije [otruganje osovine duzine odobrio D. Savié 28/02/93
200 mm ¢ 50 mm to: Studija vremena | SV-PMR
ha, univerzalnom strugu NZ: Uzorkovanje rada| UR-PMR
US/FAM-001 za sklop UPV/ D1 o) PSP tehnika UVEO-PMR

Uslovirada |t = 20°C, H = 50%, Standardno vreme za 1 proizvod | 1627 ss

os = 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 t f toed NZ O tsed

Element oe Ne °° . o o
[s] | [1] | [s]|[1:]) [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




