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Izvorni znanstveni rad 

  

 

Pomoću opreme za snimanje (zapornih ura) izmjerena su vremena izvođenja 

karakterističnih tehnoloških operacija u procesu šivanja muškog sakoa u tt. 

Varteks d.d. u Varaždinu. Za snimanje vremenskih normativa odabrano je 15 

karakterističnih tehnoloških operacija šivanja muškog sakoa, gdje je za svaku 

tehnološku operaciju prikazana skica metode rada. Također je opisana 

metoda rada te je prikazan snimački list sa snimljenim vremenima i 

izračunatim vremenskim normativima. Za svaku tehnološku operaciju je 

prikazano njezino izvođenje ovisno o tome da li se izvodi na šivaćem stroju ili 

stroju za međufazno glačanje. Na temelju prikupljenih podataka izračunati su 

vremenski normativi za odabrane karakteristične tehnološke operacije šivanja 

muškog sakoa. 

 

Ključne riječi: tehnološki proces šivanja odjeće, studij rada, muški sako, 

vremenski normativi 

 

 

 

1. Uvod 
 

Visoko razvijeni sustavi organiza-

cije u odjevnoj industriji imaju cilj 

smanjenje troškova proizvodnje, 

ali i povećanje stupnja proizvod-

nosti. Također su usmjereni  na 

povećanje znanja i motivacije 

ljudskih potencijala. Odjevna teh-

nologija doživjela je veliki napre-

dak uvođenjem suvremenih proiz-

vodnih tehnika i znanstvenih do-

stignuća, složenih i mrežno pove-

zanih računalnih sustava, automa-

tizacije i programiranih međufaz-

nih transportnih sustava. Unatoč 

tome u odjevnoj industriji postoji 

veliki udio radno intenzivnih 

tehnoloških operacija. Iz tog 

razloga došlo je do pokušaja da se 

rad pojednostavi mjerenjem rad-

nih pokreta i zahvata te da se jasno 

odvoji proizvodni rad i kontrola 

kakvoće [1-3].  

U modernom načinu organiziranja 

proizvodnje problem utvrđivanja 

vremena izrade, svih gubitaka 

vremena te izračunavanje oprav-

danih gubitaka, kao i izračuna-

vanje vremena izrade i norme, 

treba riješiti kako bi se dobili 

realni podatci. Realno određeno 

vrijeme izrade i pravilno izraču-

nata norma vrlo je bitna u proiz-

vodnji kako bi se uspješno sma-

njili troškovi, a proizvodnja pove-

ćala. Kako bi se dobili pouzdani 

podatci moraju se primijeniti toč-

no određene metode studija rada i 

vremena te tehnike rada [4, 5].  

Razvojem visokospecijalizirane 

tehnologije i sve većom potrebom 

tržišta za masovnom i brzom 

proizvodnjom bilo je potrebno 

poboljšati uvjete rada radnicima. 

Samo poboljšanje metoda i načina 

rada nije dovoljno kako bi rad u 

proizvodnji napredovao već je 

potrebno da se strojevi i radna 

mjesta prilagode čovjeku. Kada 

radnik troši previše energije zbog 

nedefinirane metode rada i radnog 

mjesta koje nije stabilizirano, 

dolazi do povećanog zamora koji 
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utječe na učinkovitost i proizvod-

nost. Ukoliko se zamor smanji i 

rad olakša (pojednostavi), vrijeme 

izrade se smanjuje, a proizvodnost 

povećava [4]. 

Studij rada je disciplina u području 

organizacije proizvodnje koja 

znanstvenim metodama i analiza-

ma nekog rada optimalno oblikuje 

način rada tako što radno mjesto, 

metodu i uvjete rada prilagodi 

čovjeku. Obuhvaća studij i analizu 

vremena kojim se utvrđuje objek-

tivno vrijeme za pravilno izvrša-

vanje nekog rada pri čemu se u 

obzir uzima uvježbanost, zamor 

radnika i normalno zalaganje. 

Također, obuhvaća i pojednostav-

ljenje rada s ciljem oblikovanja 

optimalnog načina rada tako da se 

on unapređuje i olakšava za 

radnika. Prilikom utvrđivanja vre-

mena izvođenja rada vrlo je bitno 

stabilizirati radno mjesto određi-

vanjem metode rada i razmješta-

jem potrebnog alata i predmeta 

rada na radnom mjestu. U pro-

tivnom su utvrđeni podatci 

nerealni i neiskoristivi u proizvod-

nji. Pomoću metoda studija rada 

moguće je analizirati svaki rad, 

kao i cijelu proizvodnju te ujedno 

poboljšati postojeći način rada i 

određivanja ispravnog vremena iz-

rade, odnosno temelja za ispravno 

izračunavanje norme [4-6]. 
 
 

2.  Određivanje vremenskih 

normativa 
 

Elementi koji čine ukupno vrijeme 

rada potrebnog da se izvede rad 

zadan radnim nalogom su pri-

premno-završno vrijeme, tehnolo-

ško vrijeme, pomoćno vrijeme te 

dodatno vrijeme. Za ispravno i 

nesmetano izvođenje tehnološke 

operacije potrebno je prije početka 

rada pripremiti radno mjesto. 

Vrijeme potrebno za pripremu 

radnog mjesta naziva se priprem-

no vrijeme (𝑇𝑝), a ono obuhvaća 

upoznavanje s tehničkom doku-

mentacijom, uzimanje alata i 

materijala, podešavanje strojeva i 

izradu probnog izratka. Također, 

nakon završetka izvođenja tehno-

loške operacije radno mjesto 

potrebno je pospremiti i to vrijeme 

se naziva završno vrijeme (𝑇𝑧). 

Ono obuhvaća poslove predaje 

gotovih proizvoda, skidanje alata i 

pribora sa strojeva te vraćanje istih 

u skladište. Pripremno i završno 

vrijeme zajedno čine pripremno-

završno vrijeme (𝑇𝑝𝑧) jer se obav-

lja samo jednom u jednoj seriji [4, 

5]. Izračunava se prema izrazu: 

 

Tpz= Tp + Tz          (1) 

 

Vrijeme u kojem se izvede 

efektivni rad (predmetu rada se 

mijenja oblik, izgled ili funkcija) 

naziva se tehnološko vrijeme (𝑡𝑡). 

To je jedino korisno vrijeme, a 

prema načinu izvođenja može biti 

strojno (𝑡𝑎), strojno-ručno (𝑡𝑎𝑟) ili 

ručno vrijeme (𝑡𝑟). 

Pomoćno vrijeme (𝑡𝑝) je vrijeme 

koje je potrebno za obavljanje 

pomoćnih poslova pri  izvođenju 

tehnoloških operacija. Neki od 

pomoćnih poslova su uzimanje 

dijelova predmeta obrade, 

međusobno postavljanje, razna 

mjerenja i kontrole unutar rada, 

pozicioniranje, odlaganje i drugi 

slični poslovi [4, 5]. 

Dodatno vrijeme (𝑡𝑑) je vrijeme 

koje služi za kompenzaciju gubi-

taka vremena tijekom radnog vre-

mena koji nastaju zbog raznih 

okolnosti pri radu. Upravo zbog 

toga što postoje razni uzroci 

gubitaka vremena u radu koji se 

trebaju uračunati u vremenski 

normativ, dodatno vrijeme izraža-

va se pomoću tri koeficijenta 

dodatnog vremena. Jedan od njih 

je koeficijent zamora (𝐾𝑛) koji se 

treba uzeti u obzir zbog prenoše-

nja/podizanja tereta i različitih 

položaja tijela pri radu. Drugi koe-

ficijent je koeficijent djelovanja 

okoline (𝐾𝑎) pri čemu se u obzir 

uzima utjecaj temperature zraka, 

relativne vlažnosti zraka te prisut-

nosti čestica i kontaminacije zraka 

u proizvodnom pogonu. Povoljni 

uvjeti za rad se smatraju ako je 

temperatura zraka  između 20℃  

do 22℃ te relativna vlažnost od 

50% do 80%. Treći koeficijent je 

dopunski koeficijent (𝐾𝑑) koji 

obuhvaća dodatke za propisani 

dnevni odmor od 30 minuta te 

vrijeme  za osobne potrebe kao što 

su održavanje osobne higijene i 

fizioloških potreba i dodatci za 

organizacijske gubitke (službeni 

razgovori, popunjavanje tehničke 

dokumentacije i sl.) [4-7]. 

Procjenom zalaganja (PZ) se iska-

zuje stupanj vještine i uvježba-

nosti radnika. Prilikom određiva-

nja vremena izrade potrebno je 

obratiti pozornost na ručni ili 

strojno-ručni rad jer vrijeme ovisi 

o radniku, tj. njegovom zalaganju 

tijekom obavljanja rada koje se 

može mijenjati svjesno ili nesvjes-

no. Svrha procjene zalaganja je da 

se njome snimljeno vrijeme kori-

gira u odnosu na vrijeme koje bi 

imao prosječno uvježban radnik s 

normalnim zalaganjem. Normal-

nim zalaganjem smatra se zalaga-

nje koje radnik može održati 

tijekom cijelog radnog vremena. 

Kako bi se procjena zalaganja 

odredila što točnije (realnije), ana-

litičar vremena treba dobro pozna-

vati metodu rada. Tek kada je 

analitičar upoznat sa svim potreb-

nim podatcima, može napraviti 

usporedbu zalaganja promatranog 

radnika s normalnim zalaganjem. 

Procjena zalaganja ne ovisi samo o 

brzini i koordinaciji pokreta već se 

prilikom procjene zalaganja u 

obzir uzimaju još dva čimbenika, a 

to su preciznost izvođenja rada i 

korištenje ispravne metode rada. 

Kako bi procjena zalaganja bila 

realan podatak analitičar vremena 

mora prvo utvrditi radi li se pred-

viđenom metodom rada, potom je 

li izvršenje rada precizno, a tek 

kada su zadovoljena ta dva uvjeta 

određuje se brzina izvođenja rada.  

Normalno zalaganje iznosi 100%, 

a procjena zalaganja se daje u  

rasponu od 70% do 130%. 

Procjena zalaganja od 130% daje 

se iznimno vještom radniku s 

najboljim karakteristikama, dok se 

procjena zalaganja od 70% daje 
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radniku s najslabijim vještinama 

izvođenja rada [4, 5, 8]. 

Postoje tri načina određivanja vre-

mena izrade tehnoloških operacija 

na radnom mjestu:  

 snimanje pomoću zapornih ura,  

 formulama za strojni rad i  

 sustavima unaprijed određenih 

vremena.  

Svaki od načina određivanja vre-

menskih normativa može se primi-

jeniti u svim uvjetima proizvod-

nje. Postoji još jedan način određi-

vanje vremenskih normativa koji 

se rijetko koristi zbog netočnosti 

podataka i subjektivnosti, a to je 

metoda procjene na osnovu 

iskustva.  

Najstarija metoda određivanja vre-

mena izrade koja je i danas najviše 

primjenjivana je snimanje vre-

menskih normativa zapornim ura-

ma (kronometrom), sl.1. Koristi se 

za prikupljanje osnovnih podataka 

za tipične vrste poslova. Svaka 

teh-nološka operacija sastoji se od 

istih skupina zahvata ili pokreta [4, 

5, 8]. 

Filmske/video kamere koriste se 

za studij i analizu pokreta. 

Kamerom se mogu snimati 

jedinična vremena zahvata tako da 

se postavlja mikro kronometar u 

vidno polje kamere te ga se kasnije 

može očitati na svakoj slici. 
 
 

3. Eksperimentalni dio 

 
Utvrđeni su vremenski normativi 

za određene tehnološke operacije 

šivanja muškog sakoa pomoću 

zapornih ura ili kronometra t.t. 

Varteks d.d u Varaždinu. Vrijeme 

izrade za pojedinu tehnološku 

operaciju određeno je metodom 

snimanja zapornim urama, pri 

čemu su od osnovne opreme kori-

štene tri centi ure te od pomoćne 

opreme snimača daska i snimački 

list. Snimanje je načinjeno povrat-

nom metodom. Snimljene su pro-

sječno uvježbane radnice na 15 

radnih mjesta koja su bila stabili-

zirana, što znači da su se tehnolo-

ške operacije izvodile uvijek istom 

 
a. 

 
b. 

 

Sl.1 Kronometri ili zaporne ure,  

a. centi ura;  b. dmh ura [8] 

 
metodom rada, a alati i predmet 

rada su bili u zonama minimalnog 

i maksimalnog dosega. Tijekom 

snimanja ocijenjena je brzina i 

koordinacija pokreta, točnost iz-

vođenja po metodi rada na temelju 

čega je subjektivno određena pro-

cjena zalaganja (Pz) u rasponu od 

70% - 130%. Podaci su zabilježeni 

na snimački list koji sadrži podat-

ke o modelu odjevnog predmeta 

na kojem se izvodi karakteristična 

tehnološka operacija, materijalu, 

odjevnoj veličini, opis tehnološke 

operacije koja se snima, tehnolo-

ški proces u kojem se snima i ime 

i prezime radnika kojeg se snima. 
 

  

Prilikom snimanja vremenskih 

normativa zapornom urom u sni-

mački list upisani su i podatci o 

stroju pomoću kojeg se obavlja 

rad, tip šivaćeg uboda, tip šivanog 

šava te vrsta i debljina konca za 

šivanje. U snimački list je zabilje-

žen i pomoćni pribor koji je pro-

pisan metodom rada. Izmjerena 

vremena upisana su u stupce ispod 

elemenata zahvata koji se snimaju, 

a za svaki snimljeni zahvat odre-

đena je procjena zalaganja rad-

nika. Na temelju zabilježenih vre-

mena izračunava se vrijeme po-

trebno za jedinicu proizvoda ko-

jem se dodaje vrijeme stroja (tab. 

1). 

 

 

4. Rezultati i rasprava 
 

Prikazani su rezultati mjerenja 

vremenskih normativa za 15 ka-

rakterističnih tehnoloških operaci-

ja šivanja muškog sakoa pomoću 

protočne metode. Za svaku tehno-

lošku operaciju dan je opis metode 

rada, skica metode rada i snimački 

list kako slijedi: 

 

 Tehnološka operacija šivanja 

podstave na duljinu rukava 

 

Šivanje podstave na duljinu ruka-

va sa zatvorenim rasporkom ruka-

va tehnološka je operacija za koju 

postoji unaprijed određena metoda 

rada. Metodom je definirana pozi-

cija izratka tijekom šivanja pri ko-

jem je podstava licem okrenuta 

prema dolje. Definiran je i pravac 

šivanja za lijevi i desni rukav. Pod-

stava se na lijevi rukav prišiva od 

gornjeg  rukava  prema  donjem,  a 

Tab.1 Dodatna vremena za sredstva rada [9] 

Red.  

br. 
Sredstvo rada 

Dodatno vrijeme  

Kd  (%) 

1.  Dvostruki zrnčani ubod (jedna boja konca) 7 

2.  Dvostruki zrnčani ubod (3-4 boje konca) 10 

3.  Ručno glačanje (glačalo) 7 

4.  Ručni rad 7 

5.  Elektro-parne preše 6 

6.  AMF 7 
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na duljinu desnog rukava od gor-

njeg prema donjem dijelu. Širina 

šava je 1,0 cm, a podstava treba 

biti dulja za 1,5 cm. Šivanje šava 

započinje od ruba donjeg rukava. 

Početak šava potrebno je učvrstiti 

te potom podstavu prišiti prema 

urezu. Kod ureza se šivanje zau-

stavi, a zatim se priloži dodatak 

podstave šavu u gornjem rukavu i 

kutovi raspora se polože bez 

nabora jedni do drugih. Potom se 

kutovi raspora šivaju usko (oko 

0,15 cm). Višak duljine se položi u 

podstavu gornjeg rukava (oko    

0,3 cm) i taj višak je potrebno 

jednakomjerno raspodijeliti. Šav 

završava na rubu gornjeg rukava. 

Na kraju šivanja je potrebno 

učvrstiti šav. 

Na sl.2 je dana skica metode rada, 

a na sl.3 dan je slikovni prikaz 

izvođenja tehnološke operacije 

šivanja podstave na duljinu rukava 

sa zatvorenim rasporkom koji je 

izveden na univerzalnom šivaćem 

stroju s dvostrukim zrnčanim ubo-

dom u t.t. Varteks d.d. 

Na sl.4 je prikazan snimački list s 

očitanim vremenima za tehno-

lošku operaciju šivanja podstave 

na duljinu rukava sa zatvorenim 

rasporkom. 
 

 
Sl.2 Skica metode rada za tehnološku 

operaciju šivanja podstave na duljinu 

rukava sa zatvorenim rasporkom [9] 

 

 
 

Sl.3 Šivanje podstave na duljinu rukava sa zatvorenim rasporkom [8] 

 

 
 

Sl.4 Snimački list s očitanim vremenima za tehnološku operaciju šivanja podstave na 

duljinu rukava sa zatvorenim rasporkom [8] 
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 Tehnološka operacija 

razglačavanja ramenog šava 

i lijepljenje prsnog ojačanja 

 

Za izvođenje tehnološke operacije 

koristi se stroj za glačanje s dva 

pomična rukavca i parnim glača-

lom. Na parno glačalo je pričvr-

šćen teflonski dodatak, a tempera-

tura glačanja iznosi 125 ℃. Prije 

glačanja, rameni šavovi sakoa se 

postave na rukavce stroja za gla-

čanje tako da je vratni izrez okre-

nut na desno. Šavovi se glačaju od 

vratnog izreza prema ramenu, a 

višak duljine se zaglača prema 

stražnjem dijelu. Nakon toga slije-

di lijepljenje prsnog ojačanja tako 

da se ljepljiva trake (dužine 2 cm) 

lijepi između osnovne tkanine i 

ojačanja. Prsno ojačanje potrebno 

je glačati pod većim pritiskom. 

Skica tehnološke operacije razgla-

čavanja ramenog šava i lijepljenja 

prsnog ojačanja prikazana je na 

sl.5. Na sl.6 dan je slikovni prikaz 

izvođenja tehnološke operacije 

razglačavanje ramenog šava koji 

je izveden  na  stolu  za  glačanje  s  

 

 
 

Sl.5 Skica metode rada za tehnološku 

operaciju razglačavanja ramenog šava i 

lijepljenja prsnog ojačanja [9] 

dva  pomoćna  rukavca   s   parnim 

glačalom, a na sl.7 snimački list s 

očitanim vremenima za tehnolo-

šku operaciju razglačavanja rame-

nog šava i lijepljenja prsnog ojača-

nja. 

 
 

Sl.6  Razglačavanje ramenog šava [8] 

 

 
 

Sl.7 Snimački list s očitanim vremenima za tehnološku operaciju razglačavanja 

ramenog šava i lijepljenja prsnog ojačanja [8] 
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 Tehnološka operacija 

označavanja donje ivice 

(ruba) prednjeg dijela i 

klamanja za predšivanje 

 

Prema metodi rada tehnološke 

operacije na unutarnjoj strani 

prednjeg dijela označava se pozi-

cija šava na okruglini tankom 

linijom pri čemu duljina sakoa 

mora biti okrenuta prema radniku. 

Okruglina se označava pomoću 

šablone koju je potrebno pozicio-

nirati na prednji rub i rub duljine. 

Potom slijedi klamanje prednjeg 

ruba prednjeg dijela, tijekom ko-

jeg su podlistci prednjih dijelova 

okrenuti prema gore, dok je dulji-

na sakoa okrenuta desno i klama se 

od ruba fazone prema duljini. 

Razmak između klamerica mora 

biti 2,5 cm, a započinje 5 cm ispod 

ruba fazone. Položaj ostatka kla-

merica označen je na skici. Višak 

duljine koji je označen valovitom 

linijom  na  skici  potrebno  je  ras- 
 

 
 

Sl.8 Skica metode rada za tehnološku 

operaciju označavanja donje ivice (ruba) 

prednjeg dijela i klamanja za predšivanje 

[9] 

Višak duljine smije biti obrađen 

samo u označenom području jer su 

krojni dijelovi pozicionirani jedan 

na drugome bez nabora. 

Na sl.8 prikazana je skica metode 

rada za tehnološku operaciju ozna-

čavanja donje ivice (ruba) pred-

njeg dijela i klamanja za pred-

šivanje. 

porediti na označenim pozicijama, 

2-3 mm u rubu fazone te 3-4 mm 

na pregibu fazone. Iznos viška 

duljine ipak ovisi o vrsti tkanine.  
 

  
Sl.9 Označavanje donje ivice (ruba) 

prednjice po šabloni [8] 

Sl.10 Klamanje ivice (ruba) prednjeg 

dijela za predšivanje [8] 

 
Sl.11 Snimački list s očitanim vremenima za tehnološku operaciju označavanja donje 

ivice (ruba) prednjeg dijela i klamanja za predšivanje [8] 
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 Tehnološka operacija 

predšivanja ivice (ruba) 

prednjeg dijela bez podlistka 

 

Tehnološka operacija predšivanja 

ivice (ruba) prednjeg dijela bez 

podlistka, obuhvaća još i bilježe-

nje širine fazone i podmetanja 

oznake duljine fazone na pregibu. 

Šivanje se izvodi na stroju s 

dvostrukim zrnčanim ubodom s 

rezačem konca. Dužina uboda je 

2,5 mm/cm. Od pomoćnog pribora 

koristi se šablona i olovka za 

označavanje širine fazone te traka 

za bilježenje pregiba fazone. 

Prilikom šivanja materijal se 

položi tako da je podlistak okrenut 

prema gore. Šivanje započinje od 

ruba fazone prema prethodno 

označenoj liniji. Kod pregiba je 

materijal potrebno nadržati i prilo-

žiti traku za označavanje pregiba 

fazone. Šav završava 4 cm od 

donje polovice pregiba fazone. 

Tijekom šivanja potrebno je 

kontrolirati poziciju šava te je 

također potrebno rubove na 

prednjem dijelu sakoa položiti 

jedne na druge i paziti na simetriju 

lijeve i desne prednje strane.  
 

 
 

Sl.12 Skica metode rada za tehnološku 

operaciju predšivanja ivice (ruba) 

prednjeg dijela bez podlistka [9] 

Sl.12 prikazuje skicu metode rada 

za tehnološku operaciju predšiva-

nja ivice (ruba) prednjice bez 

podlistka. Na sl.13 dan je slikovni 

prikaz bilježena širine fazone u  

tehnološkoj operaciji predšivanja 

ivice (ruba) prednjeg dijela bez 

podlistka, a sl.14 prikazuje tehno-

loške operacije na univerzalnom 

šivaćem stroju s dvostrukim zrn-

čanim ubodom u tt. Varteks d.d. 

  
Sl.13 Bilježenje širine fazone [8] Sl.14 Predšivanje ivice (ruba) prednjeg 

dijela bez podlistka i podmetanje 

oznake duljine fazone na pregibu [8] 

 

 
 

Sl.15 Snimački list s očitanim vremenima za tehnološku operaciju predšivanja ivice 

(ruba) prednjeg dijela bez podlistka [8]  
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 Tehnološka operacija 

mjerenja, označavanja i 

odrezivanja viška na duljini 

sakoa s dva bočna šlica 

(rasporka) 

   

Tehnološka operacija mjerenja, 

označavanja i odrezivanja viška na 

duljini sakoa s dva bočna šlica 

(rasporka) izvodi se na radnom 

stolu pomoću škara, krede za 

označavanje i šablone za rub sakoa 

širine 2,2 cm. Muški sako se 

postavi tako da je licem okrenut 

prema dolje, a podstava je okre-

nuta prema gore. Podstava se pozi-

cionira prema orukavlju i sredini 

stražnjeg dijela, poravna se bez 

nabora prema unutarnjem dijelu 

sakoa, a šavovi se postave jedni na 

druge. Višak podstave se izrezuje 

ravno duž označene linije. Dužina 

podstave treba biti za 2,2 cm duža 

od osnovne tkanine. Rubovi pod-

stave trebaju biti paralelno postav-

ljeni s duljinom osnovne tkanine.  

 

 
 

Sl. 16. Skica metode rada za tehnološku 

operaciju mjerenja, označavanja i 

odrezivanja duljine s dva bočna šlica 

(rasporka) [9] 

Na sl.16 prikazana je skica metode 

rada za tehnološku operaciju 

mjerenja, označavanja i odrezi-

vanja duljine s dva bočna šlica 

(rasporka), a na sl. 19 je snimački 

list za navedenu tehnološku ope-

raciju.  

Sl.17 i sl.18 prikazuju izvođenje 

tehnološke operacije mjerenja, 

označavanja i odrezivanja duljine 

s dva bočna šlica (rasporka) koja 

se izvodi ručnim radom radnika uz 

pomoć potrebnog pribora u t.t. 

Varteks d.d. 

  

Sl.17 Označavanje duljine sakoa [8] Sl.18 Odrezivanje duljine sakoa [8] 

 

 
 

Sl.19 Snimački list s očitanim vremenima za tehnološku operaciju mjerenja, 

označavanja i odrezivanja duljine s dva bočna šlica (rasporka) [8]  
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 Tehnološka operacija 

šivanja (zatvaranja) duljine 

muškog sakoa i izrade 

nabora podstave 

 

Tehnološka operacija šivanja 

(zatvaranja) duljine muškog sakoa 

i izrade nabora podstave izvodi se 

na univerzalnom šivaćem stroju s 

dvostrukim zrnčanim ubodom. 

Izradak tijekom šivanja mora biti 

pozicioniran tako da je duljina 

sakoa okrenuta prema stroju, a 

podstava okrenuta prema gore. 

Šivanje započinje na gornjem rubu 

duljine sakoa, zaustavi se kod 

bočnog šava kojeg je potrebno 

okrenuti prema šavu sredine straž-

njeg dijela. Šivanje šava se završa-

va 5 cm prije sredine stražnjeg 

dijela, pri čemu je potrebno izra-

diti nabor na podstavi. Zatim se 

nastavlja s šivanjem šava. Ponov-

no se zaustavi šivanje kod bočnog 

dijela sakoa, kojeg je potrebno 

okrenuti prema stražnjem dijelu i 

nastavlja se šivati sve do donjeg 

ruba duljine sakoa.  

Na sl.20 dan je prikaz izvođenja 

tehnološke operacije zatvaranja 

duljine sakoa na univerzalnom 

šivaćem stroju s dvostrukim zrn-

čanim ubodom u t.t. Varteks d.d. 

Sl.21 prikazuje skicu metode rada 

za izradu nabora na podstavi 

sakoa, a sl.22 zatvaranje duljine 

sakoa. Šivanje nabora podstave 

izvodi se od duljine sakoa prema 

gore. Širina šava utvrđuje se iz 

viška duljine podstave, a dubina 

nabora se sužava na 5 mm širine 

do ureza. Šav završava 2 cm nad 

urezom. 

 

 
 

Sl.22 Zatvaranje duljine sakoa [8] 

 

 
 

Sl.20 Skica metode rada za tehnološku 

operaciju zatvaranja duljine muškog sakoa [9] 
Sl.21 Skica metode rada za izradu 

nabora na podstavi sakoa [9] 

 

 
 

Sl.23 Snimački list s očitanim vremenima za tehnološku operaciju šivanja 

(zatvaranja) duljine muškog sakoa i izradu nabora na podstavi [8] 
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Na sl.23 je prikazan snimački list s 

očitanim vremenima za tehnolo-

šku operaciju šivanja (zatvaranja) 

duljine muškog sakoa i izradu 

nabora na podstavi. 

 

 Tehnološka operacija 

šivanja donje kragne 

(ovratnika) muškog sakoa 

 

Tehnološka operacija šivanja 

donje kragne (ovratnika) muškog 

sakoa obuhvaća i poravnavanje 

sakoa i podstave te ušivanje 

ovratnika preko vratnog kruga. 

Izvodi se na specijalnom šivaćem 

stroju s cik cak ubodom, koji je 

opremljen rezačem konca. Dužina 

uboda iznosi 2,5 mm. Tijekom 

šivanja potrebno je paziti i 

popraviti ojačanje na vratnom 

izrezu. Urezi moraju biti upareni 

jedni sa drugima i prošiveni bez 

nabora bez istezanja. Također, je 

potrebno kontrolirati širinu šava i 

višak unutarnje kragne (ovratnika) 

razdijeliti jednakomjerno na obje 

strane ramena. 

Na sl.24 prikazana je skica metode 

rada za tehnološku operaciju 

prišivanja donje kragne (ovrat-

nika). 

 

 
 

Sl.24 Skica metode rada za tehnološku 

operaciju prišivanja donje kragne 

(ovratnika) [9] 

 
  

Sl.25 Prišivanje donje kragne (ovratnika) 

na vratni krug (izrez) sakoa [8] 

 

 

Sl.25 prikazuje šivanje donje 

kragne (ovratnika) na vratni dio 

sakoa.  

Snimački list s očitanim 

vremenima za navedenu tehno-

lošku operaciju prikazan je na 

sl.26. 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Sl.26 Snimački list s očitanim vremenima za tehnološku operaciju šivanja donje 

kragne (ovratnika) muškog sakoa [8] 
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 Tehnološka operacija 

lijepljena ramenog ojačanja 

na muškom sakou 
 

Tehnološka operacija lijepljena 

ramenog ojačanja, tj. jastučića 

izvodi se na preši. Kada se 

pozicioniraju jastučići rameni 

šavovi moraju biti podešeni i rub 

jastučića mora stajati 2 mm iznad 

ramenih šavova. Također, jastučić 

treba biti uglačan bez nabora te 

bez rastezanja i napetosti. Pravilno 

izvedena tehnološka operacija 

također treba biti bez pojave sjaja 

ili otiska na materijalu u području 

ramena i orukavlje ne smije biti 

razvučeno.  

Skica metode rada za tehnološku 

operaciju lijepljenja ramenog 

ojačanja na preši prikazana je na 

sl.27. 

 

 

 
 

Sl.27 Skica metode rada za tehnološku 

operaciju lijepljenja ramenog ojačanja na 

preši [9] 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Sl.28 Lijepljenje ramenog ojačanja na 

preši [8] 

 

 

Na sl. 28 dan je slikovni prikaz 

izvođenja tehnološke operacije 

lijepljenja ramenog ojačanja na 

preši u t.t. Varteks d.d. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Sl.29 Snimački list s očitanim vremenima za tehnološku operaciju lijepljenja ramenog 

ojačanja na preši [8] 

 

 

 

 



A. HURSA ŠAJATOVIĆ i sur.: Određivanje vremenskih normativa za karakteristične tehnološke operacije šivanja muškog sakoa 

Tekstil 69 (7-9) 152-171 (2020.)             163 

 

 Tehnološka operacija 

šivanja (zatvaranja) otvora 

na podstavi lijevog i desnog 

rukava 

 

Tehnološka operacija zatvaranja 

otvora na podstavi lijevog i desnog 

rukava izvodi se na univerzalnom 

šivaćem stroju sa zrnčanim ubo-

dom. Rukav je potrebno okrenuti 

tako da podstava bude na vanjskoj 

strani rukava, zatim se rubovi 

podstave poslože jedan na drugi i 

poravnaju. Tijekom šivanja po-

trebno je poravnavati rubove i 

završiti šav. Otvor na podstavi 

rukava mora biti zatvoren bez 

nabiranja i bez napetosti mate-

rijala. Šivanje se uvijek izvodi od 

gornje strane podstave prema 

porubu na duljini rukava. 

Skica metode rada za tehnološku 

operaciju zatvaranja otvora na 

podstavi rukava prikazana je na 

sl.30. 

 

 

 
 

Sl.30 Skica metode rada za tehnološku 

operaciju zatvaranja otvora na podstavi 

rukava [9] 

 

  

 

 

 
 

Sl.31 Zatvaranje otvora na podstavi 

rukava [8] 

 

 

Na sl.31 dan je slikovni prikaz 

izvođenja tehnološke operacije 

zatvaranja otvora na podstavi 

rukava na univerzalnom šivaćem 

stroju s dvostrukim zrnčanim 

ubodom, a na sl.32 snimački list za 

tehnološku operaciju zatvaranja 

otvora na podstavi lijevog i desnog 

rukava. 

 

 

 

 

 

 
 

Sl.32 Snimački list  za tehnološku operaciju zatvaranja otvora na podstavi lijevog i 

desnog rukava [8] 
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 Tehnološka operacija 

pozicioniranja i učvršćivanja 

prsnog ojačanja s 

bilježenjem pregiba 

 

Tehnološka operacija pozicioni-

ranja i učvršćivanja prsnog oja-

čanja s bilježenjem pregiba odvija 

se na ravnom stolu za glačanje. 

Izradak se pozicionira licem pre-

ma stolu za glačanje. Prsno oja-

čanje se pozicionira na ramenu i 

poravna sa vrhom vratnog izreza, 

a drugi kraj pozicionira se 2 cm 

ispod pregiba fazone.  

Učvršćivanje prsnog ojačanja 

započinje u vratnom izrezu i 

gornja trećina se glača bez napre-

zanja materijala, a ostatak ojačanja 

se zaglača s laganim naprezanjem 

materijala. 

Na sl.33 dan je slikovni prikaz 

izvođenja tehnološke operacije 

pozicioniranja i učvršćivanja prs-

nog ojačanja s bilježenjem pregiba 

koja se odvija na ravnom stolu za 

glačanje u t.t. Varteks d.d. 

 

 
 

Sl.33 Skica metode rada za tehnološku 

operaciju montiranja prsluk pojačanja s 

bilježenjem pregiba [9] 

 

 
 

Sl.34 Montiranje prsluk pojačanja s 

bilježenjem pregiba [8] 

 

Na sl.34 prikazano je montiranje 

prsluk pojačanja s bilježenjem 

pregiba. 

Na sl.35 je prikazan snimački list 

za tehnološku operaciju pozicio-

niranja i učvršćivanja prsnog 

ojačanja s bilježenjem pregiba. 

 

 

 

 

 

 
 

 

Sl.35 Snimački list  za tehnološku operaciju pozicioniranja i učvršćivanja prsnog 

ojačanja s bilježenjem pregiba [8] 
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 Tehnološka operacija 

prešanja (glačanja) prednjeg 

dijela muškog sakoa 

 

Tehnološka operacija prešanja 

(glačanja) prednjeg dijela muškog 

sakoa odvija se na posebno 

oblikovanoj parnoj preši koja ima 

blago izbočenu površinu. Površina 

je tako izvedena kako bi prednji 

dijelovi sakoa nakon prešanja 

poprimili blagi trodimenzionalni 

oblik na dijelovima koji se kasnije 

u primjeni moraju prilagoditi 

ljudskome tijelu.  

Tijekom prešanja ispod poklopaca 

prednjih džepova i unutar prsnog 

džepa postavlja se zaštita kako se 

ne bi pojavili neželjeni otisci ili 

sjaj. Kada se jedan prednji dio 

preša, radnica priprema drugi za 

prešanje. 

Na sl.36 dan je slikovni prikaz 

izvođenja tehnološke operacije 

prešanja (glačanja) prednjeg dijela 

muškog  sakoa, a na sl.37 snimački 

list s očitanim vremenima za 

tehnološku operaciju prešanje 

(glačanje) prednjeg dijela muškog 

sakoa. 

 

 
 

Sl.36 Prešanje (glačanje) prednjeg dijela 

sakoa [8] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

Sl.37 Snimački list s očitanim vremenima za tehnološku operaciju prešanje (glačanje) 

prednjeg dijela muškog sakoa [8] 
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 Tehnološka operacija 

glačanja bočnih rasporaka i 

dijela podstave na duljini 

 

Tehnološka operacija glačanja 

bočnih rasporaka i dijela podstave 

na duljini izvodila se na parnom 

stolu za međufazno glačanje s 

glačalom za posebne namjene 

(elektro-parno glačalo za razglača-

vanje šavova, bočnih rasporaka i 

dijela podstave).  

Na sl.38 dan je slikovni prikaz 

izvođenja tehnološke operacije 

glačanje bočnih rasporaka i dijela 

podstave na duljini muškog sakoa 

u t.t. Varteks d.d. 

Na sl.39 prikazan je snimački list s 

očitanim vremenima za tehno-

lošku operaciju glačanje bočnih 

rasporaka i dijela podstave na 

duljini. 

 

 

 
 

Sl.38 Glačanje bočnih rasporaka i dijela 

podstave na duljini [8] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

Sl.39 Snimački list s očitanim vremenima za tehnološku operaciju glačanje bočnih 

rasporaka i dijela podstave na duljini [8] 
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 Tehnološka operacija 

predšivanja poklopaca 

prednjih džepova 

 

Tehnološka operacija predšivanja 

poklopaca prednjih džepova 

izvodi se na šivaćem automatu 

koji je opremljen rezačem rubova. 

Šivanje se izvodi pomoću šablona 

za poklopce. Poklopci prednjih 

džepova se pozicioniraju u 

šablonu tako da je  podstava 

pozicionirana s donje strane, a 

osnovni materijal s gornje strane. 

Šivaći automat prošiva poklopce 

džepa 2 mm od šablone te tijekom 

šivanja istovremeno obrezuje 

rubove za 3,5 mm. Podstava treba 

biti prišivena bez nabora. Prije 

šivanja krojni dijelovi džepnog 

poklopca polažu se u šablonu i 

poravnaju prema urezu. Šivaći 

automat sam obavlja tehnološku 

operaciju šivanja dok radnik 

priprema, pozicionira i odlaže 

izratke. 

Na sl.40 prikazana je skica metode 

rada za tehnološku operaciju 

predšivanja poklopaca prednjih 

džepova na automatu i obrezivanja 

rubova. 

Na sl.41 je prikazano predšivanje 

poklopaca prednjih džepova na 

automatu i obrezivanje rubova, a 

na sl.42 snimački list s očitanim 

vremenima za tehnološku opera-

ciju predšivanja poklopaca pred-

njih džepova. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
  

Sl.40 Skica metode rada za tehnološku 

operaciju predšivanja poklopaca prednjih 

džepova na automatu i odrezivanja 

rubova [9] 

 

 

Sl.41 Predšivanje poklopaca prednjih 

džepova na automatu i obrezivanje 

rubova [8] 

 

 
 

Sl.42 Snimački list s očitanim vremenima za tehnološku operaciju predšivanja 

poklopaca prednjih džepova [8] 
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 Tehnološka operacija 

glačanja poklopaca prednjih 

džepova 

 

Tehnološka operacija glačanja 

poklopaca prednjih džepova na 

automatu za glačanje poklopaca 

džepova podrazumijeva i nak-

nadni popravak izglačanog 

poklopca parnim glačalom. Prije 

glačanja na automatu poklopac je 

potrebno okrenuti i postaviti na 

šablonu glačala bez nabora. 

Poklopci prednjih džepova glačaju 

se u paru i nakon izvedenog 

glačanja radnik ih odlaže i 

popravlja kutove poklopca. Zatim 

se još dodatno poprave nepravil-

nosti na stolu za glačanje s parnim 

glačalom kako bi poklopci džepo-

va bili simetrični i bez nabora. 

Na sl.43 prikazano je pozicionira-

nje poklopca džepa na automatu za 

glačanje prema metodi rada za 

tehnološku operaciju okretanja i 

glačanja poklopca na automatu te 

popravak izglačanog poklopca 

parnim glačalom [9].  

Na sl.44 prikazano je okretanje i 

glačanje poklopaca prednjeg 

džepa na automatu.  

Na sl.45 je dan snimački list s 

očitanim vremenima za tehno-

lošku operaciju glačanja poklo-

paca [8]. 

Sl.46 prikazuje dodatno glačanje 

poklopca prednjeg džepa parnim 

glačalom [8]. 

 

 

 
 

Sl.43 Pozicioniranje poklopca džepa na 

automatu za glačanje prema metodi rada 

za tehnološku operaciju okretanja i 

glačanja poklopca na automatu te 

popravak izglačanog poklopca parnim 

glačalom [9] 
 

 

 

 
 

 

 
 

Sl.46 Dodatno glačanje poklopca 

prednjeg džepa parnim glačalom [8] 

Sl.44 Okretanje i glačanje poklopaca 

prednjeg džepa na automatu [8] 
 

 
Sl.45 Snimački list s očitanim vremenima za tehnološku operaciju glačanja 

poklopaca [8] 
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 Tehnološka operacija 

ukrasno prošivanja poklopca 

prednjeg džepa 

 

Tehnološka operacija ukrasno 

prošivanja poklopca prednjih 

džepova izvodi se na specijalnom 

šivaćem stroju koji radi na 

principu imitiranja ručnog šava. 

Prošivanje poklopaca nije funk-

cionalna tehnološka operacija već 

se ona izvodi zbog estetskog 

dojma.  

Na sl.47 prikazano je ukrasno 

prošivanje na specijalnom šiva-

ćem stroju (AMF).  

Na sl.48 prikazan je snimački list s 

očitanim vremenima za tehno-

lošku operaciju ukrasnog pro-

šivanja poklopca prednjih 

džepova. 

 

 

 
 

Sl.47 Ukrasno prošivanje poklopca 

prednjeg džepa [8] 

 

 

 

 

 

 

U tab.2 su prikazani rezultati 

snimljenih i izračunatih vremen-

skih normativa za navedene 

karakteristične tehnološke opera-

cije šivanja muškog sakoa. 

 

 

Oznake u tab.2 su: 

to  - osnovno vrijeme (min) 

PZ  - procjena zalaganja (%) 

Kd1 - dopunski koeficijent za 

tehnološku operaciju (%) 

tc  - normalno vrijeme za 

cikličke zahvate (min) 

tp  -  vrijeme za periodičke 

zahvate (min) 

 

 

 

 

 

 

Kd2  - dopunski koeficijent s 

obzirom na složenost 

poslova (%) 

tv  - ukupno vrijeme za 

periodičke zahvate (min) 

tuk  - vrijeme za tehnološku 

operaciju (min) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Sl.48 Snimački list s očitanim vremenima za tehnološku operaciju  ukrasnog 

prošivanja poklopca prednjih džepova  [8] 
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5. Zaključak 
 

Studij rada je vrlo raširena 

znanstvena disciplina koja svojim 

načelima, pravilima i primjenom u 

proizvodnim sustavima ima zada-

tak organizirati proces proizvod-

nje uz što manji zamor radnika, što 

manje gubitke i povećanje proiz-

vodnosti. Studij rada konstantno 

se razvija paralelno s novim spo-

znajama o proizvodnji ili promje-

nama u proizvodnji koje nastaju 

zbog uvođenja nove metode rada, 

novih uređaja, strojeva, pomoćnih 

naprava i sl. Metodama studija 

rada nastoji se olakšati rad radnika 

i smanjiti vrijeme izrade kako bi se 

povećala proizvodnost. Stoga je 

zadaća studija rada u svakoj proiz-

vod-noj tvrtki nužna jer daje 

osnovne podatke o potrebnim vre-

menima za rad, o organizaciji rad-

nog mjesta i tehnološkog procesa, 

o gubicima u proizvodnji, o mo-

gućnostima pojednostavljenja i 

unapređenja rada i drugo, što re-

zultira povećanjem proizvodnosti i 

smanjenjem troškova proizvodnje. 

Djelovanje discipline studija rada 

usmjereno je na postizanje kvali-

tetnih rezultata rada uz humani-

zaciju samog rada što se postiže 

prilagođavanjem radnog mjesta i 

cjelokupnog rada čovjeku. 

U radu je napravljena analiza 

metode rada za 15 karakterističnih 

tehnoloških operacija šivanja muš-

kog sakoa, izmjereni su i izraču-

nati vremenski normativi pomoću 

protočne metode snimanja zapor-

nom urom. Temeljem provedenih 

istraživanja može se zaključiti da 

su metode koje se koriste u studiju 

rada vrlo složene i zahtjevne, te ih 

je potrebno sustavno primjenjivati 

pri analizi rada na radnim mje-

stima u odjevnoj industriji kako bi 

se povećao stupanj organizacije 

proizvodnog procesa uz što manje 

gubitke čime se povećava proiz-

vodnost. 
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Tab.2  Rezultati snimljenih i izračunatih vremena za karakteristične tehnološke operacije šivanja muškog sakoa [8] 

Red. 

br. 

Naziv 

tehnološke operacije 
to (min) 

PZ 

(%) 

Kd1 

(%) 

tc 

(min) 

tp 

(min) 

Kd2 

(%) 

tv 

(min) 

tuk 

(min) 

1. Šivanje podstave na duljinu rukava 0,70 100 10 0,77 0,08 5 0,084 0,85 

2. 
Razglačavanje ramenog šava i 

lijepljenje prsnog ojačanja 
0,59 95 7 0,63 0,03 5 0,03 0,66 

3. 
Označavanje prednjeg ruba prednjeg 

dijela 
1,44 100 7 1,54 0,03 5 0,03 1,57 

4. Predšivanje ruba prednjeg dijela 1,50 100 10 1,65 0,07 5 0,07 1,72 

5. 
Mjerenje, označavanje i odrezivanje 

duljine 
1,78 85 7 1,90 0,04* 5 0,04 1,94 

6. Zatvaranje duljine sakoa 4,43 90 10 4,87 0,02 5 0,02 4,89 

7. Našivanje donje kragne (ovratnika) 4,31 95 20 4,85 0,07 5 0,07 5,06 

8. Lijepljenje ramenog ojačanja 0,78 100 6 0,83 0,07 5 0,07 0,90 

9. Zatvaranje (šivanje) podstave rukava 0,68 80 7 0,73 0,04* 5 0,04 0,78 

10. Učvršćivanje prsnog ojačanja 0,91 90 7 0,97 0,07 5 0,07 1,04 
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13. Predšivanje poklopca prednjeg džepa 0,62 100 10 0,68 0,04* 5 0,04 0,72 

14. Glačanje poklopca prednjeg džepa 0,80 90 13 0,86 0,06 5 0,06 0,98 

15. 
Ukrasno prošivanje poklopca 

prednjeg džepa 
0,77 105 7 0,82 0,02 5 0,02 0,84 

*zbog organizacijskih gubitaka dodaje se 0,04 min ukoliko nije snimljena varijacija 
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SUMMARY 

Determining time norms for characteristic technological operations of sewing 

a men's jacket 

A. Hursa Šajatović, B. Šaravanja, V. Ladan 

With the help of recording equipment (locking clocks) they were measured the times 

of performing characteristic technological operations in the process of sewing a 

men's jacket in tt. Varteks d.d. in Varaždin. For recording time norms, 15 

characteristic technological operations of sewing a men's jacket were selected, where 

a sketch of the working method was shown for each technological operation. The 

method of work is also described and a recording sheet with recorded times and 

calculated time norms is shown. For each technological operation, its execution is 

displayed depending on whether it is performed on a sewing machine or on a ironing 

machine. Based on the collected data, time norms for selected characteristic 

technological operations of sewing a men's jacket were calculated. 

Keywords: technological process of sewing clothes, study of work, men's jacket, 

time norms 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Bestimmung von Zeitnormen für charakteristische technologische Vorgänge 

beim Nähen einer Herrenjacke 

Mit Hilfe von Aufzeichnungsgeräten (Stoppuhren) wurden die Ausführungszeiten 

charakteristischer technologischer Prozesse im Nähprozess von Herrenjacken in der 

Textilindustrie Varteks d.d., Varaždin, gemessen. Für die Erfassung der 

Zeitstandards wurden 15 charakteristische Arbeitsgänge des Herrenjackennähens 

ausgewählt, wobei für jeden Arbeitsgang eine Skizze der Arbeitsmethode dargestellt 

ist. Außerdem wird die Arbeitsweise beschrieben und ein Erfassungsblatt mit 

erfassten Zeiten und berechneten Zeitstandards vorgelegt. Für jeden technologischen 

Vorgang wird seine Ausführung angezeigt, je nachdem, ob er auf einer Nähmaschine 

oder einer Zwischenphasenbügelmaschine ausgeführt wird. Basierend auf den 

gesammelten Daten wurden Zeitnormen für ausgewählte charakteristische 

technologische Vorgänge beim Nähen einer Herrenjacke berechnet. 


