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Pomocu opreme za snimanje (zapornih ura) izmjerena su vremena izvodenja
karakteristicnih tehnoloskih operacija u procesu Sivanja muskog sakoa u tt.
Varteks d.d. u Varazdinu. Za snimanje vremenskih normativa odabrano je 15
karakteristicnih tehnoloskih operacija Sivanja muskog sakoa, gdje je za svaku
tehnolosku operaciju prikazana skica metode rada. Takoder je opisana
metoda rada te je prikazan snimacki list sa snimljenim vremenima i
izracunatim vremenskim normativima. Za svaku tehnolosku operaciju je
prikazano njezino izvodenje ovisno o tome da li se izvodi na Sivacem stroju ili
stroju za medufazno glacanje. Na temelju prikupljenih podataka izracunati su
vremenski normativi za odabrane karakteristicne tehnoloske operacije sivanja
muskog sakoa.

Kljucéne rijedi: tehnoloski proces Sivanja odjece, studij rada, muski sako,

vremenski normativi

1. Uvod

Visoko razvijeni sustavi organiza-
cije u odjevnoj industriji imaju cilj
smanjenje troSkova proizvodnje,
ali 1 povecanje stupnja proizvod-
nosti. Takoder su usmjereni na
povecanje znanja 1 motivacije
ljudskih potencijala. Odjevna teh-
nologija doZivjela je veliki napre-
dak uvodenjem suvremenih proiz-
vodnih tehnika i znanstvenih do-
stignuéa, slozenih i mrezno pove-
zanih ra¢unalnih sustava, automa-
tizacije i programiranih medufaz-
nih transportnih sustava. Unatod¢
tome u odjevnoj industriji postoji
veliki udio radno intenzivnih

tehnoloskih operacija. 1z tog
razloga doslo je do pokusaja da se
rad pojednostavi mjerenjem rad-
nih pokreta i zahvata te da se jasno
odvoji proizvodni rad i kontrola
kakvoce [1-3].

U modernom nacinu organiziranja
proizvodnje problem utvrdivanja
vremena izrade, svih gubitaka
vremena te izraCunavanje oprav-
danih gubitaka, kao i izracuna-
vanje vremena izrade i norme,
treba rijesiti kako bi se dobili
realni podatci. Realno odredeno
vrijeme izrade i pravilno izracu-
nata norma vrlo je bitna u proiz-
vodnji kako bi se uspjeSno sma-
njili troSkovi, a proizvodnja pove-

¢ala. Kako bi se dobili pouzdani
podatci moraju se primijeniti toc¢-
no odredene metode studija rada i
vremena te tehnike rada [4, 5].

Razvojem  visokospecijalizirane
tehnologije 1 sve ve¢om potrebom
trzita za masovnom 1 brzom
proizvodnjom bilo je potrebno
poboljsati uvjete rada radnicima.
Samo poboljsanje metoda i nacina
rada nije dovoljno kako bi rad u
proizvodnji napredovao ve¢ je
potrebno da se strojevi i radna
mjesta prilagode Covjeku. Kada
radnik tro$i previse energije zbog
nedefinirane metode rada i radnog
mjesta koje nije stabilizirano,
dolazi do povecanog zamora koji
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utje¢e na ucinkovitost i proizvod-
nost. Ukoliko se zamor smanji i
rad olaksa (pojednostavi), vrijeme
izrade se smanjuje, a proizvodnost
povecava [4].

Studij rada je disciplina u podrucju
organizacije  proizvodnje koja
znanstvenim metodama i analiza-
ma nekog rada optimalno oblikuje
nacin rada tako §to radno mjesto,
metodu i uvjete rada prilagodi
covjeku. Obuhvaca studij 1 analizu
vremena kojim se utvrduje objek-
tivno vrijeme za pravilno izvrsa-
vanje nekog rada pri ¢emu se u
obzir uzima uvjezbanost, zamor
radnika i normalno zalaganje.
Takoder, obuhvaca i pojednostav-
lienje rada s ciljem oblikovanja
optimalnog nacina rada tako da se
on unapreduje i olakSava za
radnika. Prilikom utvrdivanja vre-
mena izvodenja rada vrlo je bitno
stabilizirati radno mjesto odredi-
vanjem metode rada i razmjeSta-
jem potrebnog alata i predmeta
rada na radnom mjestu. U pro-
tivnom su utvrdeni podatci
nerealni i neiskoristivi u proizvod-
nji. Pomo¢u metoda studija rada
moguce je analizirati svaki rad,
kao i cijelu proizvodnju te ujedno
poboljsati postoje¢i nacin rada i
odredivanja ispravnog vremena iz-
rade, odnosno temelja za ispravno
izraCunavanje norme [4-6].

2. Odredivanje vremenskih
normativa

Elementi koji ¢ine ukupno vrijeme
rada potrebnog da se izvede rad
zadan radnim nalogom su pri-
premno-zavrsno vrijeme, tehnolo-
sko vrijeme, pomo¢no vrijeme te
dodatno vrijeme. Za ispravno i
nesmetano izvodenje tehnoloske
operacije potrebno je prije poCetka
rada pripremiti radno mjesto.
Vrijeme potrebno za pripremu
radnog mjesta naziva se priprem-
no vrijeme (7,), a ono obuhvaca
upoznavanje s tehnickom doku-
mentacijom, uzimanje alata i
materijala, podeSavanje strojeva i
izradu probnog izratka. Takoder,

nakon zavrSetka izvodenja tehno-
loske operacije radno mjesto
potrebno je pospremiti i to vrijeme
se naziva zavrsno vrijeme (T,).
Ono obuhvaca poslove predaje
gotovih proizvoda, skidanje alata i
pribora sa strojeva te vracanje istih
u skladiste. Pripremno i zavr$no
vrijeme zajedno ¢ine pripremno-
zavrsno vrijeme (Ty,) jer se obav-
lja samo jednom u jednoj seriji [4,
5]. IzraCunava se prema izrazu:

T=Tp+ T, (1)

Vrijeme u kojem se izvede
efektivni rad (predmetu rada se
mijenja oblik, izgled ili funkcija)
naziva se tehnolosko vrijeme (t;).
To je jedino korisno vrijeme, a
prema nacinu izvodenja moze biti
strojno (t,), strojno-ruéno (t,,-) ili
rucno vrijeme (t,.).

Pomocno vrijeme (tp) je vrijeme
koje je potrebno za obavljanje
pomo¢nih poslova pri izvodenju
tehnoloSkih operacija. Neki od
pomoc¢nih poslova su uzimanje
dijelova predmeta obrade,
medusobno postavljanje, razna
mjerenja i kontrole unutar rada,
pozicioniranje, odlaganje i drugi
sli¢ni poslovi [4, 5].

Dodatno vrijeme (t;) je vrijeme
koje sluzi za kompenzaciju gubi-
taka vremena tijekom radnog vre-
mena koji nastaju zbog raznih
okolnosti pri radu. Upravo zbog
toga Sto postoje razni uzroci
gubitaka vremena u radu koji se
trebaju uracunati u vremenski
normativ, dodatno vrijeme izraza-
va se pomocu tri koeficijenta
dodatnog vremena. Jedan od njih
je koeficijent zamora (K;,) koji se
treba uzeti u obzir zbog prenose-
nja/podizanja tereta i razlicitih
polozaja tijela pri radu. Drugi koe-
ficijent je koeficijent djelovanja
okoline (K,) pri ¢emu se u obzir
uzima utjecaj temperature zraka,
relativne vlaznosti zraka te prisut-
nosti Cestica i kontaminacije zraka
u proizvodnom pogonu. Povoljni
uvjeti za rad se smatraju ako je
temperatura zraka izmedu 20°C
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do 22°C te relativna vlaznost od
50% do 80%. Treci koeficijent je
dopunski  koeficijent (K;) koji
obuhvaca dodatke za propisani
dnevni odmor od 30 minuta te
vrijeme za osobne potrebe kao §to
su odrzavanje osobne higijene i
fizioloskih potreba i dodatci za
organizacijske gubitke (sluzbeni
razgovori, popunjavanje tehnicke
dokumentacije i sl.) [4-7].

Procjenom zalaganja (PZ) se iska-
zuje stupanj vjeStine i uvjezba-
nosti radnika. Prilikom odrediva-
nja vremena izrade potrebno je
obratiti pozornost na rucni ili
strojno-rucni rad jer vrijeme ovisi
o radniku, tj. njegovom zalaganju
tijekom obavljanja rada koje se
moze mijenjati svjesno ili nesvjes-
no. Svrha procjene zalaganja je da
se njome snimljeno vrijeme kori-
gira u odnosu na vrijeme koje bi
imao prosje¢no uvjezban radnik s
normalnim zalaganjem. Normal-
nim zalaganjem smatra se zalaga-
nje koje radnik moze odrzati
tijekom cijelog radnog vremena.
Kako bi se procjena zalaganja
odredila $to to¢nije (realnije), ana-
litiCar vremena treba dobro pozna-
vati metodu rada. Tek kada je
analitiar upoznat sa svim potreb-
nim podatcima, moZze napraviti
usporedbu zalaganja promatranog
radnika s normalnim zalaganjem.
Procjena zalaganja ne ovisi samo 0
brzini i koordinaciji pokreta vec se
prilikom procjene zalaganja u
obzir uzimaju jo$ dva ¢imbenika, a
to su preciznost izvodenja rada i
koriStenje ispravne metode rada.
Kako bi procjena zalaganja bila
realan podatak analitiCar vremena
mora prvo utvrditi radi li se pred-
videnom metodom rada, potom je
li izvrSenje rada precizno, a tek
kada su zadovoljena ta dva uvjeta
odreduje se brzina izvodenja rada.

Normalno zalaganje iznosi 100%,
a procjena zalaganja se daje u
rasponu od 70% do 130%.
Procjena zalaganja od 130% daje
se iznimno vjeStom radniku s
najboljim karakteristikama, dok se
procjena zalaganja od 70% daje
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radniku s najslabijim vjeStinama
izvodenja rada [4, 5, 8].
Postoje tri na¢ina odredivanja vre-
mena izrade tehnoloskih operacija
na radnom mjestu:
— snimanje pomocu zapornih ura,
— formulama za strojni rad i
— sustavima unaprijed odredenih
vremena.
Svaki od nacina odredivanja vre-
menskih normativa moze se primi-
jeniti u svim uvjetima proizvod-
nje. Postoji jos jedan nacin odredi-
vanje vremenskih normativa koji
se rijetko Kkoristi zbog neto¢nosti
podataka i subjektivnosti, a to je
metoda procjene na osnhovu
iskustva.
Najstarija metoda odredivanja vre-
mena izrade koja je i danas najvise
primjenjivana je snimanje vre-
menskih normativa zapornim ura-
ma (kronometrom), sl.1. Koristi se
za prikupljanje osnovnih podataka
za tipiCne vrste poslova. Svaka
teh-noloska 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

jedini¢na vremena zahvata tako da
se postavlja mikro kronometar u
vidno polje kamere te ga se kasnije
moze ocitati na svakoj slici.

3. Eksperimentalni dio

Utvrdeni su vremenski normativi
za odredene tehnoloske operacije
Sivanja muskog sakoa pomocu
zapornih ura ili kronometra t.t.
Varteks d.d u Varazdinu. Vrijeme
izrade za pojedinu tehnolosku
operaciju odredeno je metodom
snimanja zapornim urama, pri
¢emu su od osnovne opreme kori-
Stene tri centi ure te od pomoc¢ne
opreme snimaca daska i snimacki
list. Snimanje je nacinjeno povrat-
nom metodom. Snimljene su pro-
sjeéno uvjezbane radnice na 15
radnih mjesta koja su bila stabili-
zirana, §to znaci da su se tehnolo-
Ske operacije izvodile uvijek istom

SI.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, tocnost iz-
vodenja po metodi rada na temelju
¢ega je subjektivno odredena pro-
cjena zalaganja (Pz) u rasponu od
70% - 130%. Podaci su zabiljezeni
na snimacki list koji sadrzi podat-
ke o modelu odjevnog predmeta
na kojem se izvodi karakteristi¢na
tehnoloska operacija, materijalu,
odjevnoj veli¢ini, opis tehnoloske
operacije koja se snima, tehnolo-
ki proces u kojem se shima i ime
i prezime radnika kojeg se snima.

Tab.1 Dodatna vremena za sredstva rada [9]
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Prilikom snimanja vremenskih
normativa zapornom urom u sni-
macki list upisani su i podatci o
stroju pomoc¢u kojeg se obavlja
rad, tip Sivaceg uboda, tip Sivanog
Sava te vrsta i debljina konca za
Sivanje. U snimacki list je zabilje-
zen 1 pomo¢ni pribor koji je pro-
pisan metodom rada. lzmjerena
vremena upisana su u stupce ispod
elemenata zahvata koji se snimaju,
a za svaki snimljeni zahvat odre-
dena je procjena zalaganja rad-
nika. Na temelju zabiljezenih vre-
mena izra¢unava 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-
rakteristi¢nih tehnoloskih operaci-
ja Sivanja muskog sakoa pomocu
proto¢ne metode. Za svaku tehno-
losku operaciju dan je opis metode
rada, skica metode rada i snimacki
list kako slijedi:

— Tehnolo$ka operacija Sivanja
podstave na duljinu rukava

Sivanje podstave na duljinu ruka-
va sa zatvorenim rasporkom ruka-
va tehnoloska je operacija za koju
postoji unaprijed odredena metoda
rada. Metodom je definirana pozi-
cija izratka tijekom Sivanja pri ko-
jem je podstava licem okrenuta
prema dolje. Definiran je i pravac
Sivanja za lijevi i desni rukav. Pod-
stava se na lijevi rukav priSiva od
gornjeg rukava prema donjem, a

E:d' Sredstvo rada Dodzs(tgo (\g/:)l)Jeme
1. Dvostruki zrnc¢ani ubod (jedna boja konca) 7
2. Dvostruki zrn¢ani ubod (3-4 boje konca) 10
3. Rucno glacanje (glacalo) 7
4, Rucni rad 7
5. Elektro-parne prese 6
6. AMF 7
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na duljinu desnog rukava od gor-
njeg prema donjem dijelu. Sirina
Sava je 1,0 cm, a podstava treba
biti dulja za 1,5 cm. Sivanje $ava
zapocinje od ruba donjeg rukava.
Pocetak Sava potrebno je ucvrstiti
te potom podstavu priSiti prema
urezu. Kod ureza se Sivanje zau-
stavi, a zatim se prilozi dodatak
podstave Savu u gornjem rukavu i
kutovi raspora se poloze bez
nabora jedni do drugih. Potom se
kutovi raspora Sivaju usko (oko
0,15 cm). Visak duljine se polozi u
podstavu gornjeg rukava (oko
0,3 cm) i taj viSak je potrebno
jednakomjerno raspodijeliti. Sav
zavr$ava na rubu gornjeg rukava.
Na kraju Sivanja je potrebno
ucvrstiti Sav.

Na sl.2 je dana skica metode rada,
a na sl.3 dan je slikovni prikaz
izvodenja tehnoloske operacije
Sivanja podstave na duljinu rukava
sa zatvorenim rasporkom koji je
izveden na univerzalnom Siva¢em
stroju s dvostrukim zrn¢anim ubo-
domu t.t. Varteks d.d.

Na sl.4 je prikazan snimacki list s
oCitanim vremenima za tehno-
losku operaciju Sivanja podstave
na duljinu rukava sa zatvorenim
rasporkom.

S|.2 Skica metode rada za tehnolosku
operaciju Sivanja podstave na duljinu
rukava sa zatvorenim rasporkom [9]
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S1.3 Sivanje podstave na duljinu rukava sa zatvorenim rasporkom [8]
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Sl.4 Snimacki list s o¢itanim vremenima za tehnolosku operaciju Sivanja podstave na
duljinu rukava sa zatvorenim rasporkom [8]



A. HURSA SAJATOVIC i sur.: Odredivanje vremenskih normativa za karakteristi¢ne tehnoloske operacije $ivanja muskog sakoa

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

— Tehnoloska operacija
razglacavanja ramenog Sava
i lijepljenje prsnog ojacanja

Za izvodenje tehnoloske operacije
koristi se stroj za glacanje s dva
pomicna rukavca i parnim glaca-
lom. Na parno glacalo je pricvr-
$¢en teflonski dodatak, a tempera-
tura glacanja iznosi 125 °C. Prije
glacanja, rameni Savovi sakoa se
postave na rukavce stroja za gla-
canje tako da je vratni izrez okre-
nut na desno. Savovi se gladaju od
vratnog izreza prema ramenu, a
visak duljine se zaglaca prema
straznjem dijelu. Nakon toga slije-
di lijepljenje prsnog ojacanja tako
da se ljepljiva trake (duzine 2 cm)
lijepi izmedu osnovne tkanine i
ojacanja. Prsno ojacanje potrebno
je glacati pod veéim pritiskom.
Skica tehnoloske operacije razgla-
cavanja ramenog Sava i lijepljenja
prsnog ojacanja prikazana je na
sl.5. Na sl.6 dan je slikovni prikaz
izvodenja tehnoloske operacije
razglacavanje ramenog Sava koji
jeizveden na stolu za glacanje s

S1.5 Skica metode rada za tehnolosku
operaciju razglacavanja ramenog $ava i
lijepljenja prsnog ojacanja [9]

SI.6 Razglacavanje ramenog $ava [8]
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S1.7 Snimacki list s o¢itanim vremenima za tehnolosku operaciju razglacavanja
ramenog $ava i lijepljenja prsnog ojacanja [8]

dva pomoc¢na rukavca s parnim
glacalom, a na sl.7 snimacki list s
oitanim vremenima za tehnolo-

Sku operaciju razglacavanja rame-

nog Sava i lijeplj
nja.

enja prsnog ojaca-
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— Tehnoloska operacija
oznacavanja donje ivice
(ruba) prednjeg dijela i
klamanja za predSivanje

Prema metodi rada tehnoloske
operacije na unutarnjoj strani
prednjeg dijela oznacava se pozi-
cija Sava na okruglini tankom
linijjom pri ¢emu duljina sakoa
mora biti okrenuta prema radniku.
Okruglina se oznacava pomocu
Sablone 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 izmedu klamerica mora
biti 2,5 cm, a zapo€inje 5 cm ispod
ruba fazone. Polozaj ostatka kla-
merica oznacen je na skici. Visak
duljine koji je oznacen valovitom
linijjom na skici potrebno je ras-

S1.8 Skica metode rada za tehnolosku
operaciju oznacavanja donje ivice (ruba)
prednjeg dijela i klamanja za predsivanje

[l

porediti na oznaCenim pozicijama,
2-3 mm u rubu fazone te 3-4 mm
na pregibu fazone. Iznos viska
duljine ipak ovisi o vrsti tkanine.

S1.9 Oznacavanje donje ivice (ruba)
prednjice po $abloni [8]
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S1.10 Klamanje ivice (ruba) prednjeg
dijela za predsivanje [8]
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SI.11 Snimacki list s o¢itanim vremenima z:

a tehnolosku operaciju oznaCavanja donje

ivice (ruba) prednjeg dijela i klamanja za predSivanje [8]

Visak duljine smije biti obraden
samo u ozna¢enom podrucju jer su
krojni dijelovi pozicionirani jedan
na drugome bez nabora.

Na sl.8 prikazana je skica metode
rada za tehnolosku operaciju ozna-
¢avanja donje ivice (ruba) pred-
njeg dijela i klamanja za pred-
Sivanje.
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— Tehnoloska operacija
predSivanja ivice (ruba)
prednjeg dijela bez podlistka

Tehnoloska operacija predsivanja
ivice (ruba) prednjeg dijela bez
podlistka, obuhvaca jos i biljeze-
nje Sirine fazone i podmetanja
oznake duljine fazone na pregibu.
Sivanje se izvodi na stroju s
dvostrukim zrn€anim ubodom s
rezacem konca. DuzZina uboda je
2,5 mm/cm. Od pomoc¢nog pribora
koristi se Sablona i olovka za
oznacavanje Sirine fazone te traka
za biljezenje pregiba fazone.
Prilikom S§ivanja materijal se
polozi tako da je podlistak okrenut
prema gore. Sivanje zapo¢inje od
ruba fazone prema prethodno
oznacenoj liniji. Kod pregiba je
materijal potrebno nadrzati i prilo-
ziti traku za oznaCavanje pregiba
fazone. Sav zavrSava 4 cm od
donje polovice pregiba fazone.
Tijekom $ivanja potrebno je
kontrolirati poziciju Sava te je
takoder potrebno rubove na
prednjem dijelu sakoa poloziti
jedne na druge i paziti na simetriju
lijeve i desne prednje strane.

-—ANANAN -
e |

| =

S1.12 Skica metode rada za tehnolosku
operaciju predSivanja ivice (ruba)

prednjeg dijela bez podlistka [9]

S1.13 BiljeZenje Sirine fazone [8]

SNIMACKI LIST
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S1.14 Predsivanje ivice (ruba) prednjeg
dijela bez podlistka i podmetanje
oznake duljine fazone na pregibu [8]
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S1.15 Snimacki list s o¢itanim vremenima za tehnolo$ku operaciju predsivanja ivice

(ruba) prednjeg dijela bez podlistka [8]

S1.12 prikazuje skicu metode rada
za tehnolosku operaciju predSiva-
nja ivice (ruba) prednjice bez
podlistka. Na sl.13 dan je slikovni
prikaz biljezena Sirine fazone u

tehnoloskoj operaciji predsivanja
ivice (ruba) prednjeg dijela bez
podlistka, a sl.14 prikazuje tehno-
loske operacije na univerzalnom
Sivacem stroju s dvostrukim zrn-
¢anim ubodom u tt. Varteks d.d.
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Tekstil 69 (7-9) 152-171 (2020.)

— Tehnoloska operacija
mjerenja, oznacavanja i
odrezivanja vi§ka na duljini
sakoa s dva bo¢na §lica
(rasporka)

Tehnoloska operacija mjerenja,
oznacavanja i odrezivanja viska na
duljini sakoa s dva bocna Slica
(rasporka) izvodi se na radnom
stolu pomocu Skara, krede za
oznacavanje i Sablone za rub sakoa
Sirine 2,2 cm. Muski 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
straznjeg dijela, poravna se bez
nabora prema unutarnjem dijelu
sakoa, a Savovi se postave jedni na
druge. ViSak podstave se izrezuje
ravno duz oznacene linije. Duzina
podstave treba biti za 2,2 cm duza
od osnovne tkanine. Rubovi pod-
stave trebaju biti paralelno postav-
ljeni s duljinom osnovne tkanine.

e_

2,2cm

—

pripremljen porubi
sakoa

S1. 16. Skica metode rada za tehnolosku
operaciju mjerenja, oznacavanja i
odrezivanja duljine s dva bo¢na $lica
(rasporka) [9]

oF

S1.17 Oznacavanje duljine sakoa [8]

:

S1.18 Odrezivanje duljine sakoa [8]

SNIMACKI LIST
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S1.19 Snimacki list s o¢itanim vremenima za tehnolosku operaciju mjerenja,
oznacavanja i odrezivanja duljine s dva bo¢na §lica (rasporka) [8]

Na sl.16 prikazana je skica metode
rada za tehnolosku operaciju
mjerenja, oznacavanja i odrezi-
vanja duljine s dva bocna Slica
(rasporka), a na sl. 19 je snimacki
list za navedenu tehnolosku ope-
raciju.

SI.17 i sl.18 prikazuju izvodenje
tehnoloSke operacije mjerenja,
oznacavanja i odrezivanja duljine
s dva bocna Slica (rasporka) koja
se izvodi ru¢nim radom radnika uz
pomo¢ potrebnog pribora u t.t.
Varteks d.d.
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— Tehnoloska operacija
Sivanja (zatvaranja) duljine
muskog sakoa i izrade
nabora podstave

Tehnoloska operacija Sivanja
(zatvaranja) duljine muskog sakoa
i izrade nabora podstave izvodi se
na univerzalnom Sivaéem stroju s
dvostrukim zrn¢anim ubodom.
Izradak tijekom Sivanja mora biti
pozicioniran tako da je duljina
sakoa okrenuta prema stroju, a
podstava okrenuta prema gore.
Sivanje zapoginje na gornjem rubu
duljine sakoa, zaustavi se kod
bocnog Sava kojeg je potrebno
okrenuti prema Savu sredine straz-
njeg dijela. Sivanje $ava se zavria-
va 5 cm prije sredine straZnjeg
dijela, pri ¢emu je potrebno izra-
diti nabor na podstavi. Zatim se
nastavlja s Sivanjem Sava. Ponov-
no se zaustavi Sivanje kod bo¢nog
dijela sakoa, kojeg je potrebno
okrenuti prema straznjem dijelu i
nastavlja se Sivati sve do donjeg
ruba duljine sakoa.

Na sl.20 dan je prikaz izvodenja
tehnoloske operacije zatvaranja
duljine sakoa na univerzalnom
Sivacem stroju s dvostrukim zrn-
¢anim ubodom u t.t. Varteks d.d.
S1.21 prikazuje skicu metode rada
za izradu nabora na podstavi
sakoa, a sl.22 zatvaranje duljine
sakoa. Sivanje nabora podstave
izvodi se od duljine sakoa prema
gore. Sirina $ava utvrduje se iz
viska duljine podstave, a dubina
nabora se suzava na 5 mm S$irine
do ureza. Sav zavr$ava 2 cm nad
urezom.

S1.22 Zatvaranje duljine sakoa [8]

S1.20 Skica metode rada za tehnolosku
operaciju zatvaranja duljine muskog sakoa [9]

SNIMACK! LIST
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S1.21 Skica metode rada za izradu
nabora na podstavi sakoa [9]
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S1.23 Snimacki list s o¢itanim vremenima za tehnolo§ku operaciju Sivanja
(zatvaranja) duljine muskog sakoa i izradu nabora na podstavi [§]
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Na sl.23 je prikazan snimacki list s
oCitanim vremenima za tehnolo-
Sku operaciju Sivanja (zatvaranja)
duljine muskog sakoa i izradu
nabora na podstavi.

— Tehnoloska operacija
Sivanja donje kragne
(ovratnika) muskog sakoa

Tehnoloska operacija  Sivanja
donje kragne (ovratnika) muskog
sakoa obuhvaéa i poravnavanje
sakoa 1 podstave te uSivanje
ovratnika preko vratnog kruga.
Izvodi se na specijalnom Sivacem
stroju s cik cak ubodom, koji je
opremljen reza¢em konca. Duzina
uboda iznosi 2,5 mm. Tijekom
Sivanja potrebno je paziti i
popraviti ojaCanje na vratnom
izrezu. Urezi moraju biti upareni
jedni sa drugima i proSiveni bez
nabora bez istezanja. Takoder, je
potrebno kontrolirati Sirinu $ava i
visak unutarnje kragne (ovratnika)
razdijeliti jednakomjerno na obje
strane ramena.

Na sl.24 prikazana je skica metode
rada za tehnolosku operaciju
priSivanja donje kragne (ovrat-
nika).

SI.24 Skica metode rada za tehnolosku
operaciju priSivanja donje kragne
(ovratnika) [9]

S1.25 Prisivanje donje kragne (ovratnika)
na vratni krug (izrez) sakoa [8]

161

SI.25 prikazuje Sivanje donje
kragne (ovratnika) na vratni dio
sakoa.

Snimacki  list s  oditanim
vremenima za navedenu tehno-
losku operaciju prikazan je na
sl.26.
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S1.26 Snimacki list s o¢itanim vremenima za tehnolo§ku operaciju $ivanja donje
kragne (ovratnika) muskog sakoa [8]



A. HURSA SAJATOVIC i sur.: Odredivanje vremenskih normativa za karakteristi¢ne tehnoloske operacije $ivanja muskog sakoa

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

— Tehnoloska operacija
lijepljena ramenog ojacanja
na muskom sakou

Tehnoloska operacija lijepljena
ramenog ojacanja, tj. jastucica
izvodi se na preSi. Kada se
pozicioniraju jastuCi¢i rameni
Savovi moraju biti podeseni i rub
jastucica mora stajati 2 mm iznad
ramenih Savova. Takoder, jastucic¢
treba biti uglacan bez nabora te
bez rastezanja i napetosti. Pravilno
izvedena tehnoloska operacija
takoder treba biti bez pojave sjaja
ili otiska na materijalu u podrucju
ramena i orukavlje ne smije biti
razvuceno.

Skica metode rada za tehnolosku
operaciju lijepljenja  ramenog
ojacanja na presi prikazana je na
sl.27.

S1.27 Skica metode rada za tehnolosku
operaciju lijepljenja ramenog ojacanja na
presi [9]
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Na sl. 28 dan je slikovni prikaz
izvodenja tehnoloske operacije
lijepljenja ramenog ojacanja na
presi u t.t. Varteks d.d.

S1.28 Lijepljenje ramenog ojacanja na

presi [8]
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S1.29 Snimacki list s o¢itanim vremenima za tehnolo$ku operaciju lijepljenja ramenog

ojacanja na presi [8]
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Tekstil 69 (7-9) 152-171 (2020.)

— Tehnoloska operacija
Sivanja (zatvaranja) otvora
na podstavi lijevog i desnog
rukava

Tehnoloska operacija zatvaranja
otvora na podstavi lijevog i desnog
rukava izvodi se na univerzalnom
Siva¢em stroju sa zrn¢anim ubo-
dom. Rukav je potrebno okrenuti
tako da podstava bude na vanjskoj
strani rukava, zatim se rubovi
podstave posloze jedan na drugi i
poravnaju. Tijekom S§ivanja po-
trebno je poravnavati rubove i
zavrSiti Sav. Otvor na podstavi
rukava mora biti zatvoren bez
nabiranja i bez napetosti mate-
rijala. Sivanje se uvijek izvodi od
gornje strane podstave prema
porubu na duljini rukava.

Skica metode rada za tehnolosku
operaciju zatvaranja otvora na
podstavi rukava prikazana je na
s1.30.

S1.30 Skica metode rada za tehnolo$ku

operaciju zatvaranja otvora na podstavi
rukava [9]

S1.31 Zatvaranje otvora na podstavi
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Na sl.31 dan je slikovni prikaz
izvodenja tehnoloske operacije
zatvaranja otvora nha podstavi
rukava na univerzalnom Sivacem
stroju s dvostrukim zrn¢anim
ubodom, a na sl.32 snimacki list za
tehnolosku operaciju zatvaranja
otvora na podstavi lijevog i desnog
rukava.
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S1.32 Snimacki list za tehnoloSku operaciju zatvaranja otvora na podstavi lijevog i
desnog rukava [8]
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Tekstil 69 (7-9) 152-171 (2020.)

— Tehnoloska operacija
pozicioniranja i uévrséivanja
prsnog ojacanja s
biljeZenjem pregiba

Tehnoloska operacija pozicioni-
ranja i ucvrSéivanja prsnog oja-
Canja s biljezenjem pregiba odvija
se na ravnom stolu za glaCanje.
Izradak se pozicionira licem pre-
ma stolu za glac¢anje. Prsno oja-
Canje Se pozicionira na ramenu i
poravna sa vrhom vratnog izreza,
a drugi kraj pozicionira se 2 cm
ispod pregiba fazone.
Ucvrséivanje prsnog ojaCanja
zapoCinje u vratnom izrezu i
gornja trecina se glaca bez napre-
zanja materijala, a ostatak ojacanja
se zaglaca s laganim naprezanjem
materijala.

Na sl.33 dan je slikovni prikaz
izvodenja tehnoloske operacije
pozicioniranja i uc¢vrs¢ivanja prs-
nog ojacanja s biljezenjem pregiba
koja se odvija na ravnom stolu za
glacanje u t.t. Varteks d.d.

S1.33 Skica metode rada za tehnolosku
operaciju montiranja prsluk pojacanja s
biljezenjem pregiba [9]
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Na sl.34 prikazano je montiranje
prsluk pojacanja s biljezenjem
pregiba.

Na sl.35 je prikazan snimacki list
za tehnolosku operaciju pozicio-
niranja 1 ucvrSéivanja prsnog
ojacanja s biljeZzenjem pregiba.

S1.34 Montiranje prsluk pojacanja s
biljezenjem pregiba [8]
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S1.35 Snimacki list za tehnoloSku operaciju pozicioniranja i u¢vr§¢ivanja prsnog

ojacanja s biljeZenjem pregiba [8]
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— Tehnoloska operacija
presanja (glacanja) prednjeg
dijela muskog sakoa

Tehnoloska operacija preSanja
(glacanja) prednjeg dijela muskog
sakoa odvija se na posebno
oblikovanoj parnoj presi koja ima
blago izbo¢enu povrsinu. PovrSina
je tako izvedena kako bi prednji
dijelovi sakoa nakon preSanja
poprimili blagi trodimenzionalni
oblik na dijelovima koji se kasnije
u primjeni moraju prilagoditi
ljudskome tijelu.

Tijekom presanja ispod poklopaca
prednjih dZepova i unutar prsnog
dzepa postavlja se zastita kako se
ne bi pojavili nezeljeni otisci ili
sjaj. Kada se jedan prednji dio
presa, radnica priprema drugi za
presanje.

Na sl.36 dan je slikovni prikaz
izvodenja tehnoloske operacije
presanja (glac¢anja) prednjeg dijela
muskog sakoa, a na s1.37 snimacki
list s ocitanim vremenima za
tehnolosku operaciju  presanje

(glacanje) prednjeg dijela muskog
sakoa.

4

S1.36 Presanje (glacanje) prednjeg dijela
sakoa [8]
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S1.37 Snimacki list s o¢itanim vremenima za tehnoloSku operaciju preanje (gladanje)

prednjeg dijela muskog sakoa [8]
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— Tehnoloska operacija SNIMACKI LIST
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S1.39 Snimacki list s o¢itanim vremenima za tehnolosku operaciju glacanje bo¢nih
rasporaka i dijela podstave na duljini [8]
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Tekstil 69 (7-9) 152-171 (2020.)

— Tehnoloska operacija
predsivanja poklopaca
prednjih dZepova

Tehnoloska operacija predsivanja
poklopaca  prednjih  dzepova
izvodi se na Sivaéem automatu
koji je opremljen rezaCem rubova.
Sivanje se izvodi pomo¢u $ablona
za poklopce. Poklopci prednjih
dzepova se pozicioniraju u
Sablonu tako da je podstava
pozicionirana s donje strane, a
oshovni materijal s gornje strane.
Siva¢i automat prosiva poklopce
dZepa 2 mm od Sablone te tijekom
Sivanja  istovremeno obrezuje
rubove za 3,5 mm. Podstava treba
biti priSivena bez nabora. Prije
Sivanja krojni dijelovi dzepnog
poklopca polazu se u Sablonu i
poravnaju prema urezu. Sivaéi
automat sam obavlja tehnolosku
operaciju Sivanja dok radnik
priprema, pozicionira i odlaze
izratke.

Na sl.40 prikazana je skica metode
rada za tehnolosku operaciju
predsivanja poklopaca prednjih
dzepova na automatu i obrezivanja
rubova.

Na sl.41 je prikazano predsivanje
poklopaca prednjih dzepova na
automatu i obrezivanje rubova, a
na sl.42 snimacki list s o¢itanim
vremenima za tehnolosku opera-
ciju predsSivanja poklopaca pred-
njih dzepova.

SABLONA

S1.40 Skica metode rada za tehnolosku
operaciju predsivanja poklopaca prednjih S1.41 Predsivanje poklopaca prednjih
dZzepova na automatu i odrezivanja dZepova na automatu i obrezivanje
rubova [9] rubova [8]

SNIMACKI LIST

Modal Matorjal Veitina| 8io| Broj Pogon - odjel ‘L’-“
N l“N\WNA TTRAMINA 4 BDETAV =0 ] Posele I‘"‘"“‘ 2A20- tRen |203 20
= HCA FRUDM|IY TLTFOVA NA Ir NA
Dopacte mwm\'b NA:\‘)E“L‘*»LLL_\LKht VAL k\r\JL RadniK2 P71 LPAK MITAA
Elementi suic--wp\kn_ o o
?«'“3,(3'5 e
/& / b
;TJ‘ \_\ = ]
/v ——
4" e
s”*/f' e
e B 2 3 4 - .
1 ‘.% .4 I 0| s RESCE
LA L ) | | A
_27 [y 4\,\* | _AUYOMATY
3 _-: ¥ _,q x uboda u min, . ===
a |3 b3 [ [ o
5 124 |3 . o =
8 |5y |x) l izgled dava
2 ey A L= —
7 ) 23 | Svadi konee  ~ Apa A2
EAENCARNE oo noa 2 _
8 13 |22 igls
L 39 A4 I x i
9 \.‘.; 3 el motor
10 |5 3J‘H Y [ ¥ stroj wrijema / kom. 100/min
3 g o e ?
LA 1 0V 1 1 VREREYA |V Y (i S O | P Exane
12 120 kol | | i deofoa, Jesoletodot Inat] ] waee
13 | ! | I o _L a¢h
14 [ |
= =15 | b =
s || |
16 | i |
=] T i 1 = T - —
17 3| r, ! — 7 FESE, O
18 | l | | V]
— 1 1 — ’ ‘
19 o " [ N O | {1 [T 2 [ [ | S
20 k . B
T T
Potetak
) 1::‘0 'J'g’_'; | | l | ‘ I ' snimanja F:20
[ Zaviietak
e | 41|21 ! ! | ‘ snimanja Z. 2%
1 ]
= | e \ Traj
e 1cpr| ador| | 4 | | e ] ae
! ] | 1
w=fo o}gﬂj_ HEERRN L= | w
| @ vrijeme o
A L | | i il po komadu 0,64
- totak .
e | l l g:&enu A9 /.
Broj Tehn. DODACI Zadano | Zadanowvrj. | Zal produkt -
olomen. | v [5oT ts Top | Minute viome [~oi | mia | sai | min] S\
2 |96z |S/|S/ [407] D63 tzradsio
Autor stud.
Tucet | P‘*'M:
poris_| 004 | SV.| ol R | Kontro
0,#2, Kom | Odobrio
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A. HURSA SAJATOVIC i sur.: Odredivanje vremenskih normativa za karakteristi¢ne tehnoloske operacije $ivanja muskog sakoa

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

— Tehnoloska operacija
glacanja poklopaca prednjih
dZepova

Tehnoloska operacija glacanja
poklopaca prednjih dZepova na
automatu za glacanje poklopaca
dzepova podrazumijeva i nak-
nadni  popravak  izglacanog
poklopca parnim glacalom. Prije
glac¢anja na automatu poklopac je
potrebno okrenuti i postaviti na
Sablonu glacala bez nabora.
Poklopci prednjih dzepova glacaju
se u paru i nakon izvedenog
glacanja radnik ih odlaze i
popravlja kutove poklopca. Zatim
se jo§ dodatno poprave nepravil-
nosti na stolu za glacanje s parnim
glacalom kako bi poklopci dzepo-
va bili simetri¢ni i bez nabora.

Na sl.43 prikazano je pozicionira-
nje poklopca dZepa na automatu za
glaanje prema metodi rada za
tehnoloSku operaciju okretanja i
glacanja poklopca na automatu te
popravak izglacanog poklopca
parnim glacalom [9].

Na sl.44 prikazano je okretanje i
glacanje  poklopaca  prednjeg
dZepa na automatu.

Na sl.45 je dan snimacki list s
ofitanim vremenima za tehno-
losku operaciju glac¢anja poklo-
paca [8].

S1.46 prikazuje dodatno gladanje
poklopca prednjeg dzepa parnim
glac¢alom [8].
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S1.43 Pozicioniranje poklopca dZzepa na
automatu za glacanje prema metodi rada
za tehnolosku operaciju okretanja i
glacanja poklopca na automatu te
popravak izglaanog poklopca parnim
glacalom [9]

S1.44 Okretanje i glacanje poklopaca
prednjeg dZepa na automatu [8]

SNIMACKI LIST
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S1.46 Dodatno glacanje poklopca
prednjeg dZepa parnim glac¢alom [8]
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S1.45 Snimacki list s o¢itanim vremenima za tehnolosku operaciju gla¢anja

poklopaca [8]
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prednjeg dZepa [8]

U tab.2 su prikazani rezultati
snimljenih i izraCunatih vremen-
skih normativa za navedene
karakteristicne tehnoloske opera-
cije Sivanja muskog sakoa.

S1.48 Snimacki list s o¢itanim vremenima za tehnolosku operaciju ukrasnog
prosivanja poklopca prednjih dZepova [8]

Oznake u tab.2 su:

to - osnovno vrijeme (min)

PZ - procjena zalaganja (%)

Kq1 - dopunski koeficijent za
tehnolosku operaciju (%)

t: - normalno vrijeme za
ciklicke zahvate (min)

t, - vrijeme za periodicke
zahvate (min)

Kg. - dopunski koeficijent s
obzirom na sloZenost
poslova (%)

tv - ukupno vrijeme za

periodicke zahvate (min)

- vrijeme za tehnolosku

operaciju (min)
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Tab.2 Rezultati snimljenih i izracunatih vremena za karakteristiéne tehnoloske operacije Sivanja muskog sakoa [8]

Red. | Naziv t (mln) PZ Kdi1 te tp Kd> tv tuk
br. | tehnolo$ke operacije ? (%) (%) | (min) | (min) | (%) | (Min) | (min)
1. Sivanje podstave na duljinu rukava 0,70 100 10 0,77 0,08 5 0,084 0,85
o, | Razglacavanje ramenog Sava i 059 | 95 7 | 063|003 | 5 | 003 066

lijepljenje prsnog ojacanja
3 gij?;zcavanle prednjeg ruba prednjeg | 4 44 | 100 | 7 | 154 | 003 | 5 | 003 | 1,57
4 Predsivanje ruba prednjeg dijela 1,50 100 10 1,65 0,07 5 0,07 1,72
5 E/Lljjl?irﬁ:]e, oznadavanje i odrezivanje 178 85 7 190 | 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 Nasivanje donje kragne (ovratnika) 4,31 95 20 4,85 0,07 5 0,07 5,06
8 Lijepljenje ramenog ojacanja 0,78 100 6 0,83 0,07 5 0,07 0,90
9 Zatvaranje (Sivanje) podstave rukava 0,68 80 7 0,73 0,04* 5 0,04 0,78
10. | Uc¢vrs¢ivanje prsnog ojacanja 0,91 90 7 0,97 0,07 5 0,07 1,04
11. | Presanje (glacanje) prednjeg dijela 0,87 100 6 0,92 | 0,04* 5 0,04 0,96
12. | Glacanje bo¢nih rasporaka 2,3 100 14 2,67 0,07 5 0,07 2,81
13. | Predsivanje poklopca prednjeg dzepa 0,62 100 10 0,68 | 0,04* 5 0,04 0,72
14. | Glacanje poklopca prednjeg dzepa 0,80 90 13 0,86 0,06 5 0,06 0,98
15. | Ukrasno proSivanje poklopea 077 | 105 | 7 | 082 | 002 | 5 | 002 | 084
prednjeg dZzepa

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

5. Zakljucak

Studij rada je vrlo raSirena
znanstvena disciplina koja svojim
nacelima, pravilima i primjenom u
proizvodnim sustavima ima zada-
tak organizirati proces proizvod-
nje uz $to manji zamor radnika, Sto
manje gubitke i poveéanje proiz-
vodnosti. Studij rada konstantno
se razvija paralelno s novim spo-
znajama o proizvodnji ili promje-
nama u proizvodnji koje nastaju
zbog uvodenja nove metode rada,
novih uredaja, strojeva, pomo¢nih
naprava i sl. Metodama studija
rada nastoji se olaksati rad radnika
i smanjiti vrijeme izrade kako bi se
povecala proizvodnost. Stoga je
zadaca studija rada u svakoj proiz-
vod-noj tvrtki nuzna jer daje
osnovne podatke o potrebnim vre-
menima za rad, o organizaciji rad-
nog mjesta i tehnoloskog procesa,
0 gubicima u proizvodnji, 0 mo-
guénostima pojednostavljenja i
unapredenja rada i drugo, Sto re-
zultira pove¢anjem proizvodnosti i
smanjenjem troskova proizvodnje.
Djelovanje discipline studija rada

usmjereno je na postizanje kvali-
tetnih rezultata rada uz humani-
zaciju samog rada §to se postize
prilagodavanjem radnog mjesta i
cjelokupnog rada ¢ovjeku.

U radu je napravljena analiza
metode rada za 15 karakteristicnih
tehnoloskih operacija Sivanja mus-
kog sakoa, izmjereni su i izracu-
nati vremenski normativi pomocu
proto¢ne metode snimanja zapor-
nom urom. Temeljem provedenih
istrazivanja moze se zakljuciti da
su metode koje se koriste u studiju
rada vrlo slozene i zahtjevne, te ih
je potrebno sustavno primjenjivati
pri analizi rada na radnim mje-
stima u odjevnoj industriji kako bi
se povecao stupanj organizacije
proizvodnog procesa uz $to manje
gubitke Cime se povecava proiz-
vodnost.
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SUMMARY

Determining time norms for characteristic technological operations of sewing
amen's jacket
A. Hursa Sajatovié, B. §aravanja, 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 Varazdin. 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 fiir charakteristische technologische Vorginge
beim Nihen einer Herrenjacke

Mit Hilfe von Aufzeichnungsgerdten (Stoppuhren) wurden die Ausfiihrungszeiten
charakteristischer technologischer Prozesse im Nahprozess von Herrenjacken in der
Textilindustrie Varteks d.d.,, Varazdin, gemessen. Fiir die Erfassung der
Zeitstandards wurden 15 charakteristische Arbeitsgéinge des Herrenjackenndhens
ausgewihlt, wobei fiir jeden Arbeitsgang eine Skizze der Arbeitsmethode dargestellt
ist. AuBlerdem wird die Arbeitsweise beschrieben und ein Erfassungsblatt mit
erfassten Zeiten und berechneten Zeitstandards vorgelegt. Fiir jeden technologischen
Vorgang wird seine Ausfiihrung angezeigt, je nachdem, ob er auf einer Nahmaschine
oder einer Zwischenphasenbiigelmaschine ausgefithrt wird. Basierend auf den
gesammelten Daten wurden Zeitnormen fiir ausgewihlte charakteristische
technologische Vorgénge beim Néhen einer Herrenjacke berechnet.



