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Sazetak

U procesu proizvodnje odjece razlikuje se pet osnovnih oblika sustava tehnolo$kih procesa: lan¢ani, fazni, kombinirani, fleksibilni i modularni
sustav. U ovom radu napravljena je analiza i odabir racionalnog sustava tehnoloSkog procesa Sivanja medicinskog ogrtata model ,Martin“. Na
temelju tehnoloske analize izrade medicinskog ogrtaca te ispitane svestranosti vjestina radnika, odredeno je kako je za dani primjer proizvodnje
najoptimalnije rieSenje kombinacija modularnog i lanéanog sustava proizvodnje. Dodatno, uo¢ena je mogucnost primjene ,Pravila 3/3" kojim jedan
radnik moze izvesti minimalno tri razli¢ite tehnoloSke operacije odnosno jednu tehnoloSku operaciju mogu izvesti minimalno tri radnika u
tehnoloskom procesu Sivanja medicinskog ogrtaca.

Klju€ne rijec€i: modularni sustav proizvodnje odjece; tehnoloSka analiza izrade medicinskog ogrta¢a; svestranost radnika u tehnoloskom procesu
Sivanja

Abstract

In the garment production process, five basic types of technological process systems are identified: chain, phase, combined, flexible, and modular
systems. This paper presents an analysis and selection of a rational technological process system for sewing the "Martin" medical gown model.
Based on the technological analysis of medical gown production and the assessed versatility of workers' skills, it was determined that, for this
production example, the most optimal solution is a combination of modular and chain production systems. Additionally, the possibility of applying
the "Rule 3/3" was considered, according to which one worker can perform at least three different technological operations, or at least three workers
can perform a single technological operation in the technological process of sewing a medical gown.

Keywords: modular garment production system; technological analysis of medical gown production; worker versatility in the technological sewing
process

1. Uvod

Organizacija proizvodnih linija u odjevnoj industriji (engl. line balancing)
obuhvaéa razmjestaj strojeva i opreme te raspodjelu radne snage po
radnim mjestima u svrhu osiguravanja nesmetane izrade odjevnih
predmeta. Optimalnom organizacijom proizvodne linije smanjuje se
moguénost pojave zastoja u proizvodnji te povecava ucinkovitosti izrade
[1,2].

NajceS¢i sustavi tehnoloskih procesa koriSteni pri organizaciji
proizvodnih linija u odjevnoj industriji su: lan¢ani, fazni, kombinirani,
fleksibilni i modularni sustav [3, 4]. Lan€ani sustav najstariji je sustav
oblikovanja tehnoloSkog procesa proizvodnje odje¢e u kojem se
tehnoloske operacije izvode kronoloskim redom, od prvog do zadnjeg

mjesta u liniji. U faznom sustavu proizvodni proces podijeljen je na faze
koje se nadovezuju jedna na drugu, dok kombinirani sustav predstavlja
kombinaciju prethodna dva opisana sustava [4]. Fleksibilni sustav
tehnoloskog procesa odlikuje prilagodljivost procesa proizvodnje odjece
na ¢este promjene modela odjevnih predmeta zahvaljujuéi suvremenom
sustavu medufaznog transporta koji omoguéuje neposredno
posluzivanje radnih mjesta bez obzira na prostorni raspored [4].
Modularni sustav tehnoloSskog procesa temelji se na formiranju vise
manjih proizvodnih modula, do desetak radnika, uvjezbanih za izvodenje
viSe razliCitih tehnoloSkih operacija izrade odjeée [5]. Uvodenje
modularnog sustava u proizvodnju, prema istrazivanjima, doprinosi
poveéanju ucinkovitosti proizvodne linije za 10 %, povecanju
uCinkovitosti rada za 15 % te povecava motiviranost radnika u
proizvodnom procesu [6].
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Tablica 1. Plan tehnolo$kih operacija Sivanja medicinskog ogrtac¢a ,Martin“

Oznaka tehnoloske i . . Oznaka sredstva Kategorija Vrijeme
operacije Naziv tehnoloske operacije rada rada izrade/s
1. Izrada trake za prilagodavanje Sirine uss 1] 20,12
ogrtaca
2. Izrada traka za vezanje na straznjoj uss Il 40,62
sredini ogrtaca
3. Nasivanje trake za prilagodavanje Sirine uss Il 45,12
ogrta¢a na prednji dio ogrtaca
4. USivanje traka za vezanje na straznji dio sSs Il 68,26
ogrtaca. NasSivanje etikete za
odrzavanje i etikete s veliinskim brojem
na strazniji dio ogrtaca
5. Sivanje ramenih $avova s8s I 50,08
6. Usivanje rukava u orukavlje. Sivanje sSs I 129,99
boénih Savova
7. Nasivanje paspul trake na vratni izrez uss Il 58,80
8. Porubljivanje ogrtaca paspuliranjem uss 1] 78,75
9. Sivanje orukvica sSs I 35,80
10. Nasivanje orukvica na rukave uss Il 23,36

2. Eksperimentalni dio

Medicinski ogrta¢ model ,Martin“ prikazan je na slici 1. Ogrta¢ se sastoji
od jednog prednjeg i dva straznja dijela. Kop¢a se na straznjoj sredini,
primjenom pet traka za vezanje. Na prednjem dijelu ogrtaa u visini
struka nasSivena je traka kojom se Sirina ogrtaca prilagodava korisniku
ogrtac¢a. Rukavi su dvodijelni. Na duljini rukava nasivena je dvodijelna

orukvica. Vratni izrez je obrubljen trakom Sirine 3 cm.

Slika 1. Medicinski ogrta¢ model ,Martin“:
a) prednji dio, b) straznji dio [7]

3. Rezultati i diskusija
Na temelju plana tehnoloskih operacija Sivanja izradena je rekapitulacija

vremena izrade po sredstvima rada i ukupno vrijeme za tehnolosSki
proces Sivanja medicinskog ogrtac¢a ,Martin“, kako slijedi:

* vrijeme rada univerzalnih Sivacih strojeva:

t.=266,77s
Ss

s
* vrijeme rada specijalnih Sivacih strojeva:
t. =284,13s
* vrijeme za tehnoloski proces Sivanja medicinskog ogrtaca ,Martin®:
t§iv =550,90 s
Uz zadane podatke dnevnog radnog vremena (T =27000 s) i broja
radnika (R=8) izracunati su: dnevni kapacitet (C,), dnevni kapacitet po

radniku (C,), takt grupe (G) te potrebna koli¢ina univerzalnih i
specijalnih Sivaéih strojeva (K ., K_, ), tablica 2.

uss’ * 's8s.
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Tablica 2. Izraéun podataka za izradu plana tehnoloskog procesa Sivanja medicinskog ogrtaca ,Martin®

Podatci Izracdun

vrijeme za tehnoloski proces Sivanja tsiv = 550,90 s

dnevno radno vrijeme Tr=27000 s

broj radnika R=8

|Izra€unati podatci:

Cqm R 200088 o) 09 =392k
. q =i = = , = om

dnevni kapacitet d = 550,90 s (1)
Cq 392,09 kom

dnevni kapacitet po radniku Cdr= —= — =49,01 =49 kom 2)
R 8

takt Biv_590905 _ o ss

akt grupe = —=——=68,86s

grup = = (3)

tugs' Cqd 266,77 s - 392,09 kom

koli€ina univerzalnih Sivacih strojeva Kugs= T = 27 000 s =3,87 = 4 kom 4)
tsgs' Cqd 284,13 s - 392,09 kom

koligina specijalnih ivaéih strojeva Ksgs= = =4,13 = 4 kom ®)

T 27 000 s

U svrhu odabira racionalnog sustava tehnoloskog procesa Sivanja medicinskog ogrtaca model ,Martin“. nacinjena je svestranost vjestina radnika
koji sudjeluju u tehnoloskom procesu Sivanja, tablica 3.

Tablica 3. Svestranost vjestina radnika u tehnoloSkom procesu Sivanja medicinskog ogrtac¢a ,Martin“

Oznaka
tehnoloske Naziv tehnoloske operacije
operacije
1. Izrada trake za prilagodavanje Sirine ogrtaca
2. Izrada traka za vezanje na straznjoj sredini ogrtaca
38 Nasivanje trake za prilagodavanije Sirine ogrtaca na
predniji dio ogrtaca
4. USivanje traka za vezanje na straznji dio ogrtaca.
NasSivanje etikete za odrzavanje i etikete s
veli¢inskim brojem na strazniji dio ogrtac¢a.
5. Sivanje ramenih $avova
6. Usivanje rukava u orukavlje. Sivanje boénih
Savova.
7. Nasivanje paspul trake na vratni izrez
8. Porubljivanje ogrtaca paspuliranjem
9. Sivanje orukvica
10. Nasivanje orukvica na rukave

Radnik 1

Radnik 2

Radnik 3

Radnik 4

Radnik 5

Radnik 6
Radnik 7
Radnik 8
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Na temelju izracunatih podataka potrebnih za izradu plana tehnolo$kog
procesa Sivanja muskog medicinskog ogrtaca ,Martin“ (tablica 2) te
nacinjene svestranosti vjestina radnika (tablica 3), predlaze se
organizacija proizvodne linije Sivanja kombinacijom modularnog i
lananog sustava, slika 2.

PredloZzenim modelom ¢e bolje obuceni radnici, odnosno radnici s
vecom svestranosti vjestina, izvoditi viSe razli€itih tehnoloskih operacija
unutar modula. Ostatak radnika ¢e biti organiziran za rad u lan¢éanom
sustavu, gdje ¢e uz tehnoloski proces Sivanja medicinskog ogrtaca
,Martin“, modéi izradivati i ostale odjevne predmete iz proizvodnog
programa obrta DM Tekstil.

Slika 2. PredlozZeni sustav organizacije tehnolo$kog procesa Sivanja
medicinskog ogrtac¢a ,Martin“ u obrtu DM Tekstil [7]

KOZA & OBUCA

Izradom svestranosti vjestina uo¢ena je mogu¢nost primjene ,Pravila
3/3" gdje svaki radnik moze samostalno i kvalitetno izvesti najmanje tri
tehnoloSke operacije, odnosno svaku tehnoloSku operaciju moze
kvalitetno i samostalno izraditi minimalno tri radnika.

4. Zakljucak

Cilj ovog rada je analiza i odabir racionalnog sustava tehnoloSkog
procesa Sivanja medicinskog ogrta¢a ,Martin“. U tu svrhu provedena je
tehnoloska analiza tehnoloskog procesa Sivanja te je izraden tehnicki
crtez modela s pripadajuéim kratkim opisom. Prikazan je plan
tehnoloskih operacija Sivanja muskog medicinskog ogrtaca, a
rekapitulacijom vremena izrade dobiveno je ukupno vrijeme tehnoloskog
procesa Sivanja od 550,90 sekundi. Izracunati su podatci potrebni za
izradu plana tehnolo$kog procesa na temelju dnevnog radnog vremena
i broja radnika koji rade u tehnoloSkom procesu Sivanja medicinskog
ogrtaca ,Martin“ u obrtu DM Tekstil. Za svakog radnika nacinjena je
svestranost vjestina. Na temelju dobivenih podataka dan je prijedlog
organizacije proizvodne linije tehnoloSkog procesa Sivanja medicinskog
ogrtac¢a ,Martin“ u kombinaciji modularnog i lan¢anog sustava, $to je i
shematski prikazano.
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