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SAZETAK

U ovom radu istrazen je utjecaj smjenskog rada na vrijeme potrebno za uklanjanje
zastoja strojeva uslijed prekida osnovinih i potkinih niti te na stjecaj strojeva. Snimanje se
vrSilo na 10 strojeva u tvornici Tekstilna tvornica TrgoviSce i to u dva dana te dvije smjene.
Rezultati pokazuju kako rad u smjenama (jutarnja i popodnevna) nema utjecaj na broj
prekida niti vrijeme potrebno za njihovo uklanjanje. Vedéi je utjecaj zalaganja radnice te

trenutno zateCenih uvjeta pri kojima moze doc¢i do razlika u fluidnosti procesa.

Kljuéne rije€i: studij rada, izrada tkanina, stjecaj, prekid osnovinih i potkinih niti,

zastoj tkalac¢kih strojeva
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1. UvOD

"Studij rada svojim metodama i analizama rada odreduje stvarno potrebno

vrijeme izrade te optimalno oblikovan nacin rada" (S. Kovacevi¢). Kako bi doslo do

ostvarenja ovih uvjeta studij rada se dijeli na studij i analizu vremena i na

pojednostavnjenje rada [1].

1.1 Pojam studija rada

a)

b)

Postoji vise definicija prema raznim autorima i Skolama [2]:

"Studij" znaci "prouCavanje" te se u na$oj literaturi mogu naéi oba izraza,

premda ILO - International Labour Organisation (Internacionalna organizacija

rada) preporucéuje da se prihvati naziv "prou¢avanje rada". ProuCavanje ili studij

je Siri pojam i odgovara sadrzaju discipline. Prema ILO cilj studija rada je

prou¢avanje najracionalnijeg koridtenja ljudskih i materijalnih izvora. Tezi se

prou¢avanju produktivnosti, a produktivhost se mijeri utroSenim vremenom.

Prema tome, prou€ava se vrijeme rada.

U na8oj literaturi treba upozoriti na izlaganje TrboSaka koji smatra da je studij

rada metoda znanstvenog, logi¢kog i cjelovitog analiziranja nacina rada sa

svrhom da

- se pronade optimalan nacin rada i

- da se odredi vrijeme potrebno prosjeéno vjeStom i odredenom
kvalificiranom radniku za izvrSenje nekog posla uz normalno zalaganje i

odmor [2].

Podrucje studija rada se dijeli na:
1  studiji analizu vremena (normiranje) i

2  pojednostavljenje rada (racionalizacija).

Zadaci studija rada i analize vremena su:

- utvrdivanje vremena izrade

- analiza vremena izrade i analiza gubitaka u radu
- izraCunavanje potrebnog vremena izrade i norme

- izrada podataka (tabela i dijagrama) potrebnih za normiranje [2].

U ameriCkoj teoriji i praksi studij rada se ne definira kao zasebna disciplina,

smatra se da su njezini dijelovi utkani u industrijski inzenjering. Americki institut




industrijskih inzienjera medu aktivnosti inzenjeringa i studija rada navodi: razvoj
i uvodenje sustava simultanih nagradivanja,sustavi procjene rada, mjerenje
rada sa sttusijem pokreta, razvoj i uvodenje sustava procjene ucinka itd. [2].

d) Organizacija REFA (Udruzenje za studij rada) definira studij rada ovako: "Studij
rada sastoji se u primjeni metoda i iskustava radi istrazivanja i oblikovanja
sustava rada s ciliem da se poboljSa ekonomi¢nost poduzeca, uz proucavanje

uCinka i potreba radnog €ovjeka." [2].

e) Siroko obuhvativ$i rad, Hilf je analizirao razna misljenja te do$ao do sustava

znanosti u radu, a taj sustav obuhvaca:

I. Znanost o radu kao znanost (filozofija znanosti o radu)
a. sistematika i metodika znanosti o radu

b. povijest i znacenje znanosti o radu

Il. Sadrzaj znanosti o radu kao ucéenju
1 Tehnika rada
a. bioloSka tehnika rada
b. mehanicka tehnika rada
2 Poredak rada
a. organizacija rada

b. procjena rada [2].

f) Grochla navodi viSe znanosti koje se bave optimalnim radom ljudi. Znanost o
radu je otvorena znanost, kao suma znanosti: psihologije rada, medicine
rada, sociologije rada, fiziologije rada, pedagogije rada i radnog prava.

g) Rezimirajuéi iznijeta izlaganja, studij rada mozZzemo definirati kao disciplinu
koja se bavi istrazivanjim rada sa svrhom da se rad humano i racionalno

oblikuje te da se analiziraju zahtjevi koje rad postavlja Covjeku [2].




2. TEORIJSKI DIO

Vazan dio svake discipline su osnovni pojmovi. U studiju rada postoji niz

oshovnih pojmova kao Sto su: tijek rada, radni postupak, predmet rada itd.

2.1 Rad kao sustav
Radni sustav treba nuzno povezati s modernim razumijevanjem organizacije

rada, koja je prihvatila teoriju sustava kao novi pristup.

2.1.1 Elementi radnog sustava

Sustav rada sadrzi sedam elemenata:
. zadatak rada,

. ulaganje (ulaz - predmeti rada ),

. Covjek,

. sredstva rada (strojevi),

. tijek rada,

. utjecaj okoline,

~N O o B~ WON P

. proizvod (izlaz).

Povezanost tih elemenata prikazana je graficki na slici 1 [3].

Utjecaj okoline Ulaz

) )

Sredstvo

rada

Tijek rada

) \l/

I1zlaz

Slika 1: Tijek rada i njegovi elementi




2.2 Faktori koji utje¢u na uspjesnost rada

Covjek je u neprestanoj borbi za svoj opstanak na $to ga sili nagon za
odrzanje. Ta je borba vidljiva u proizvodnji dobara, koje Covjek stvara radom. Takoder
Covjek ima Zelju sa Sto manje truda proizvesti Sto viSe i da Sto bolje iskoristi svoju
snagu. Covjek ne prihvaéa novitete sve dok se ne uvjeri u njihove prednosti — novog
nacina rada ili Zivota.

Kod studija rada moramo uvijek prvenstveno misliti na €ovjeka — radnika.
Covjek ima osobinu brzog misljenja i reagiranja na sve pozitivne i negativne pojave.
Vedéu produktivnost ne mozemo posti¢i raznim pravilnicima i simulativnim dodacima,
veé poboljSanjem radnih uvjeta, radne okoline i pozitivnim odnosom prema €ovjeku.
PoboljSanje radnih uvjeta je osnovna komponenta studija rada.

Covjek strahuje pred nepoznatim, pogotovo ako je to nepoznato prikazano kao
prijatenja njegovom radnom mjestu. Zbog toga pri oblikovanju rada potrebno je biti

opezan kod oblikovanja rada, pri racionalizaciji, automatizaciji i rukovodstvu [3].

2.2.1 Radno mjesto normirca

Normirac je osoba koja radi u normirskoj sluzbi koja se bavi studijem rada i
vremena.

[) Tehnicki podaci

U podrucju rada normirca pripadaju duznosti, obaveze i odgovornosti uredenja
odnosa te sluzbe prema pravilniku o organizaciji pripreme rada. Normirac obraduje i
obracunava tehnicke norme na osnovi studija rada i vremena te mjerenje radnika i
stroja po odredenoj metodi. Takoder, normirac izraCunava i odreduje ono vrijeme i
koliCine proizvoda koje je potrebno uvjezbanom radniku, da u odredenom vremenu
izvrSi posao odgovarajuce kvalitete [3].

II) Podaci o radnom mjestu:

1. Osnovni naziv: Normirac

2. UZe podrudje rada: Normiranje

3. Sire podrugje rada: Priprema rada

4. Nadredeni: Rukovoditelj pripreme rada

5. Podredeni: Snimatelji

Opis rada normirca obuhvaca:
- uredenje poslovanja svoje sluzbe,
- uedenije svih potrebnih naloga i kontakt s drugim sluzbama,
- zaprimanje reklamacija s obzirom na rezultate,
- samoinicijativho odabiranje posla sa svog podrugja,
4




izraCunavanje tehni¢kih normi na osnovi podataka i analize snimanja,
vodenje evidencije izvrSenja normi,
nakon promjene uvjeta rada popravlja i postavlja nove norme,

izradivanje spisaka i pregleda koji su mu potrebni za izradu normi i dr.

Pri svojem radu normirac koristi pisac¢i papir, formulare, olovke, Stopericu,

logaritamsko racunalo, kalkulator, aparat za graficko snimanje rada [3].

[I) Podaci o uvjetima rada

Uvjeti pod kojima se vrSi rad:

50% rada normirac obavlja u pogonu zbog snimanja rada; obilazak i
pracenje proizvodnje,

50% rada normirac obavlja u uredenim radnim uvjetima u uredu,

kod snimanja rada potrebna je dobra koncentracija kod ¢ega treba obratiti
pozornost na buku i opasnosti od ozlijeda

buka u tkaonici je 90-115 db

U pogonu je prisutan propuh i bitne promjene temperature.

Tjelesne aktivnosti koje posao ukljuéuje su:

50% rada u uredu gdje nema posebnog fizickog naprezanja,

50% obavlja snimanja s izvanrednom koncentracijom za rad, prilikom
snimanja i obilaska se stoiji.

Psihicki i psihofizi¢ki zahtjevi

pri radu je potrebna samostalnost, snalaZljivost i ustrajnost,

sposobnost dobrog sporazumijevanja s ljudima na proizvodnim radnim
mjestima ,

osjecaj odgovornosti za svoj rad,

dosljednost s kojom normirac dobiva povjerenje ljudi,

normirac mora imati najmanje 3 godine radnog staza [3].

2.2.1.1 Podaci o znanju koje je potrebno pri radu

I) Prethodna znanja

Op¢a izobrazba:

srednja tehnicka tekstilna Skola

Specijalizirana znanja:

seminari za analiticare rada,




seminari za studij rada i vremena,
seminar za normiranje rada,

seminar za nagradivanje.

II) Prakti¢na znanja

Podruéja, osobine, predmeti:

praktiCha znanja i iskustvo u proizvodnji stiCe obaveznim stazom i
trogodiSnjim radom u proizvodniji,

mora poznavati i ovladati cjelokupnim tehnoloSkim procesom u tvornici,
mora znati i ovladati: analizu radnog mjesta, cjelokupnu metodologiju

normiranja, sistem nagradivanja i metodu trenutnog zapazanja [3].

[Il) Teorijska znanja

|z struke:

tekstilne sirovine: pamul, lan, umjetna vlakna, itd.
postupke predenja, tkanja i plemenjivanja,
organizaciju rada.

Propisi higijensko tehnicke zastite (HTZ):
poznavanje HTZ propisa,

poznavanje HTZ pravilnika,

higijena rada, buka, temperatura,

zastitni uredaji na strojevima,

propisi protupozarne zastite,

rukovanje i upotreba osnovnih protupozarnih i sigurnosnih uredaja i sprava.

Drustveno ekonomska znanja:

cjelovito i detaljno poznavanje organizacije rada,

raspodjela dohotka,

poznavanje i aktivan rad u organima radnickog samoupravljanja i
drustvenim organizacijama,

poznavanje i ocjenjivanje drustvenih i ekonomskih problema [3].




Cetiri faktora koji su konstantno vezani s ciklusom proizvodnje su: ljudi, vrijeme,
materijal i novac.

Organizacijska povezanost izmedu materijala i vremena je tijek rada.

Organizacijska povezanost izmedu materijala i novca su troskovi.

Organizacijska povezanost izmedu novca i ljudi je osobni dohodak.

Organizacijska povezanost izmedu vremena i Covjeka ozna€ava rad [3].

sirovina
\ tehnicko vodstvo
MATERIJAL VRIJEME
tijek rada
proizvod
T
—
R
N 0
komercijala ) R PRIPREMA
- S < A RADA
kupci « D (studij rada i
O
vremena)
V
izdaci I
osobni prihodi
NOVAC LJUDI
tarifna politika
prihodi

Slika 2 Priprema rada [3]




2.3 Studij vremena

2.3.1 Sto je tehnologija

"Tehnologija je znanost o zakonitostima proizvodno-tehni¢kih postupaka."
(Suzak, Bedzuh, Marinc)

Smisao tehnologije je postavljanje proizvodnih procesa na tehniCko -
ekonomske osnove. Tehnologija daje uspjeSne rezultate kada je poznato njeno
podru¢je rada, mjesto djelovanja i posljedice koje ¢e nastati. Svako izvodenje
tehnolodkih pothvata zahtjeva odgovaraju¢e organizacijske i rukovodece pothvate.

Zadaci tehnologije u industriji su [3]:

1. TehnoloSko planiranje
a) izrada tehnoloSkih projekata i raCuna ekonomicénosti,
b) grubo planiranje proizvodnog procesa za nove proizvode,
c) odredivanje fonda raspolozivog vremena za strojeve i uredaje,
d) odredivanje strojeva koji su osnova za planiranje,
e) izrada prijedloga za investicije,

f) izrada planova za tehni¢ko organizacijski napredak.

2. TehnoloSka priprema rada
a) analiza nacrta,
b) izrada tehnoloskih postupaka,
C) normiranje — propisivanje vremena,
d) izrada terminskih i operativnih planova za proizvodnju,

e) pripremanje postavljenih postupaka i vremena u proizvodnom procesu.

2.3.2 Normiranje

Govoreci o studiju vremena, opisujemo rasclanjivanje i mjerenje vremena za
pojedine operacije ili elemente rada. Medutim, to rasclanjivanje nema vrijednosti ako
sve te rasclanjene operacije ne sjedinimo u upotrebnom obliku. Taj upotrebni oblik u
tkaonici je potka (1000 utkanih potki — udaraca) ili 100 metara tkanine otkane u
odredenom vremenu, kod prematanja je to kilogram (kg), i on se izrazava kao

vremenska ili koli¢inska norma [3].




a) Vremenska norma

Vremenska norma je vrijeme koje je potrebno za izradu jedinice proizvoda, npr.
1 komad tkanine, 1 ili 10 udaraca (1000 udaraca) , 100 kg prede ili pojedinu operaciju

odnosno element rada.

b) Koli€¢inska norma

Koli€ina ili broj komada, potki, metara, kilograma, koje je potrebno izraditi u
odredenom vremenu naziva se koli€inska norma. Izmedu koli¢inske i vremenske
norme postoji matematicka korelacija. | jednu i drugu normu mozemo lako preracunati

prema potrebi iz jendog oblika u drugi.

c) Tehni¢ka norma

TehniCku normu izraGunavamo na osnovi mjerenih, rasclanjenih i rasciS¢enih
elemenata rada i operacija. Mjereno vrijeme operacije ili elemenata rada prikazuje
samo stanje rada, a ne koliko bi vremena trebao trajati rad za odredenu koli€inu i
obratno. Da postignemo navedeni uvjet rad moramo ras¢laniti, oblikovati ga, mjeriti i

izluCiti sav nepotreban rad [3].

d) Standardna norma

Standardna norma se postavlja i izraunava iz unaprijed odredenih pokreta i
vremena, koji su pripremljeni u jedinstvenim tablicama. Vremena pojedinih
elementarnih pokreta - elemenata rada — jednaka su sastavu raznih ili sli¢nih

proizvoda sa razliitim zahtjevima.

e) Iskustvena ili empiricka norma
Iskustvena norma se odreduje na osnovu statisti¢kih podataka koji se dobivaju

tijekom vremena [3].




2.4 Odredivanje vremena

2.4.1 Vrijeme radnika

Vrijeme radnika je ono vrieme koje je potrebno za izvrSenje nekog datog
naloga, dok radnik radi neki posao, u okviru cijelog tehnoloskog procesa. Radnikov rad
se dijeli na:

1. radno vrijeme ili vrijeme izrade

2. vrijeme Cekanja.

Definicija radnog vremena je jasna i kod analize radnog vremena analitiCari i
normirci nemaju problema. Problemi se pojavljuju kod ras€lanjivanja vremena Cekanja:

a) vrijeme ¢ekanja uzrokovanog zastojima u tehnoloSkim procesima

- Cekanje na istek niti namotka kod izmjene

- Cekanje na istek namotka kod prematanja
b) vrijeme Cekanja radi smetniji

- male i kratkotrajne smetnje na stroju

- Cekanje na materijal

- kratki prekid elektricne energije

- skupni sastanci

c) vrijeme odmora

Vrijeme odmora priznajemo radniku dok radi kako bi odmorom i hranom
nadoknadio izgubljenu energiju za rad.

d) nepriznata vremena: kaSnjenje na posao, nepotrebni razgovori ili vijeme

koje radnik prouzrokuje nedisciplinom [3].

Na slici 3 shematski je prikazana podijela vremena radnika.
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RIJEME RADNIKA

VRIJEME IZRADE

Vrijeme Cekanja radi
razlicitih smetnji u

procesu i sitnih Nepriznata vremena
zastoja

Vrijeme cekanja za
koje je uzrok zastoj u
procesu

Slika 3 Podjela vremena radnika

2.4.2 Vrijeme osnovnog sredstva

Pojam osnovno sredstvo oznaCava sve pokretnine i nekretnine koje sluze
oshovnoj namjeni rada. Kod studija rada i vremena pod oshovnim sredstvom
podrazumjevamo strojeve i naprave kojima proizvode i upravljaju ljudi.

Na slici 4 prikazana je raspodjela vremena osnovnog sredstva.

Glavno vrijeme koristenja
VRIJEME
KORISTENJA
Sporedno vrijeme koristenja
VRIJEME
OSNOVNOG
SREDSTVA Vrijeme mirovanja u tehnol. postupku
Vrijeme mirovanja zbog smetnji
VRIJEME
MIROVANJA
Vrijeme mirovanja kod planskog remonta
Vrijeme mirovanja zbog radnika

Slika 4 Raspodijela vremena osnovnog sredstva [3]
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2.4.3 Vrijeme materijala

Na slici 5 prikazana je raspodjela vremena materijala.

Vrijeme rada
VRIJEME
PRERADE
Vrijeme transporta
VRIJEME
MATERIJALA
Vrijeme stavljanja u spremiste
Vrijeme zastoja zbog tehnol. postupka
VRIJEME
ZASTOJA

Vrijeme zastoja zbog smetnji u tehnol.
postupku

Vrijeme zastoja zbog radnika

Slika 5 Raspodijela vremena materijala [3]

2.5 Mijerenje rada
Normiranje rada znali mjerenje rada i uskladivanje ucinka radnika sa
nagradom za obavljeni rad. Da bi se utvrdila tezina rada, moraju se istraziti operacije
na pojedinim radnim mjestima. Postoje razni obrasci koji ras€lanjuju rad i gubitke
vremena pri radu [3].
Razlikujemo dvije vrste gubitka vremena:
1  Gubici tehnicke pripreme, to su pripremni radovi zbog kojih stroj stoji.
2  Ovi gubici se upisuju kao zastoji koje radnici dobivaju placene po
vremenu.
3  Gubici tehnoloske prirode su vremena koja na jednostavniji i direktan
nacin obuhva¢amo snimanjem ( izmjena €unka, punjenje ¢unka, razna
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CiS¢enja, otklanjanje prekida osnovinih niti i dr.), te radni i fizioloSki

gubici ( pauza, osobne potrebe, predah i dr.) [3].

2.5.1 Studij rada i vremena kod posluzivanja vise strojeva

"Cilj analize rada i vremena te optimiranje fronte posluzivanja tkalackih strojeva
je snizenje troSkova proizvodnje, povecéanje dohotka i bolja konkurentnost na trzistu"
(S. Kovacevi¢). Pozitivno poslovanja osigurava pronalazenje optimalne fronte
posluzivanja na onaj broj strojeva kod kojeg ¢ée se proizvoditi proizvodi planirane
kvalitete uz najnize troskove.

Ukoliko je front posluzivanja veéi od optimalnog dobiva se veéa koli¢ina
proizvoda, ali se smanjuje stupanj iskoriStenja strojeva i kvaliteta proizvoda te se
povecavaju trosSkovi amortizacije i konacno poskupljuje proizvod. Kod manjeg fronta
posluzivanja troSkovi amortizacije se snizuju, a povecavaju se troskovi rada, te djeluje
destimuliraju¢e na radnika jer mu je vrijednost rada mala. Potrebno je pronaci
kompromis gdje bi radnik normalnim zalaganjem zaradio osobni dohodak kojim je
zadovoljan, a poslodavac bi ostvario pozitivno poslovanje sa zadovoljavaju¢om

koli¢éinom i kvalitetom proizvoda [1].

2.5.2 Podjela radnog vremena

Radno vrijeme se dijeli na cjelokupno radno vrijeme, strojno vrijeme, operativno
vrijeme, operativno stjecajno vrijeme, pomocno ili radno vrijeme radnika, usporedno
vrijeme radnika,dopunsko vijeme radnika, vrijeme obilaska, vrijeme zauzetosti ili

zaposlenosti radnika, stjecajno vrijeme ili stjecaj.

Cjelokupno radno vrijeme
Cjelokupno radno vrijeme je vrijeme jedne smjene koje traje 8 sati odnosno 480

minuta sa propisanim odmorom od 30 minuta.

Strojno vrijeme
Strojno vrijeme je vrijeme potrebno za izradu obracunske koli¢ine, odnosno,
jedinice. To je teorijsko vrijeme.

Strojno vrijeme za 1000 udara je:

60-1000
T=2 ®

Gdje je n= brzina stroja (udara/ min)
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Operativno vrijeme
Vrijeme u kojem stroj izradi odredenu jedinicu proizvoda (npr. 1000 potki ili 1

komad tkanine). To je prakti¢no vrijeme. (bez stjecajnog vremena)

T, =T, +Tp 2)

Gdje je Tp pomocno ili radno vrijeme radnika.

Operativno stjecajno vrileme
Operativno stjecajno vrijeme je suma strojnog, pomoénog i stjecajnog vremena,

odnosno

T

0
1—i (3)

T =Ts+Tp+Tst=To+Tst=

Gdje je Tst apsolutno vrijeme stjecaja,
i je udio strojeva ili vremena u stjecaju u strojevima ili vremenu strojeva u

pogonu

Pomocno ili radno vrijeme radnika
Pomocno ili radno vrijeme radnika je vrijeme kada stroj stoji i ¢eka intervenciju

radnika (uklanjanje prekida niti, izmjene materijala)

Usporedno vrijeme radnika
Pomocno usporedno vrijeme radnika je vrijeme gdje stroj radi dok radnik

obavlja svoje poslove (CiS¢enje poda oko stroja i sl.)

Dopunsko vrijeme radnika
Vrijeme koje je dodano u odredenom postotku u odnosu na vrijeme zauzetosti
radnika. Postoje dvije metode obradivanja dopunskog vremena radnika:
1 Racdunska metoda sa snimanjem;
2  Metoda trenutnog zapazanja.
Odredivanje dopunskog vremena radnika i strojeva zahtijeva detaljnu analizu
svih gubitaka bez obzira daju li se oni odstraniti ili ne, a koji nastaju na odredenom
radnom mijestu. U tekstilnoj industriji takvi gubici nastaju bez reda i ovise o radnom

postupku, stroju, ali i radniku koji ih prouzro€i pri radu. Za snimanje dopunskog

14




vremena su propisani posebni obrasci. Prvi obrazac upotrebljavamo za snimanje,a

sljedeca tri sluze za obracun.

"Okvirna uputstva za shimanje su:

Kod

shimanje mora trajati 6 dana po 8 sati dnevno neprekidno,

shimati se mora svaki dan drugog radnika na istom poslu ili svaki drugi
dan drugi stroj kod istog tehnolodkog postupka,

pri snimanju ne smijemo izgubiti niti najkrace vrijeme u osmosatnom
snimanju. Konacni zbroj pojedinih vremena u analizi mora iznositi 480
minuta ili

28 800 sekundi,

prije snimanja moramo radnika upoznati sa snhimanjem i Sto Zelimo
postic¢i tim snimanjem,

izraCunato dopunsko vrijeme u postotku dajemo na vijeme zauzetosti."
(Beduh, Marinc, Suzah)

snimanja dopunskog vremena znacCajno je neprekidno snimanje,

kronolosko uzastopno registriranje svih dogadaja na radnom mjestu.

Raspodjela vremena koje uzimamo u dopunsko vrijeme:

a)

b)

1 Nepriznata vremena koja uzrokuje radnik, a mozemo ih odstraniti
su:
kasnjenje na posao
razgovor za vrijeme radnog vremena
napustanje radnog mjesta

prijevremeno zavrSavanje sa radom.

2 Priznata vremena dijelimo:

vremena na koja radnik ne moze utjecati:
radi loSe organizacije rada,
radi kvara na stroju,

radi pomanjkanja materijala

vremena zbog osobnih potreba radnika:
radi pijenja vode,
radi osobnih fiziCkih potreba

razgovor sa majstorom

Postotak tih gubitaka se moze kretati izmedu 4 i 10% od osnovnog vremena.
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C) u priznata vremena ubrajamo pauzu od 30 minuta.

3  Gubici vremena koji se javljaju povremeno su subjektivnog ili
osobnog karaktera.

Takvi gubici se priznaju radnicima ako ne prelaze jednokratno 10 minuta ili ako
se pri snimanju pojave viSe puta, a ne prelaze ukupno 15 minuta u smjeni. U
situacijama gdje se takvi gubici CeSce pojavljuju te zastoje moramo posebno analizirati
i uvrstiti medu druge zastoje da ne optereéuju dopunsko vrijeme.

Prije poCetka snimanja potrebno je posao koji se snima rasclaniti na vremena,
koja su predvidena na obrascu. U rubrici redoslijed postupka nije moguce zapisivati
elemente sa punim opisom, ve¢ se piSu kratice, simboli ili poCetna slova. Vazno je
imati Stopericu koja radi neprekidno. Na prvi snimacki list potrebno je upisati sve
podatke koje predvida obrazac, radi dokumentacije cijelog obra¢una i obrade. Nakon
odradenog snimanja obraduju se snimaci listovi. Potrebno je paziti da sva upisana
vremena prilikom snimanja budu organizacijski i tehnolo$ki opravdana. Vremena
nepotrebnog rada ili neopravdanog ¢ekanja mogu se ne priznati i prekriziti.

Dopunska vremena mozemo upotrebljavati samo na radnim mjestima gdje je
posao stabiliziran i traje punih 8 sati. Ukoliko se posao prekida, dopunsko vrijeme se
odreduje po iskustvu. Dopunsko vrijeme ne moZe biti manje od 10% osnovnog
vremena. Na isti naCin na koji se odreduje dopunsko vrijeme radnika, moguce je

odrediti i dopunsko vrijeme stroja [3].

Vrijeme obilaska radnog mjesta

Kod odredivanja obilaska potrebno je paziti da se odrede preko cijelog radnog
vremena u dvije smjene jer je radni u€inak u svako doba razli¢it. Radni u€inak je na
poCetku rada maniji, zatim raste prije pauze i opet pada. Takoder ni svi dani u tjednu
nisu jednaki po ucinku. Kod odredivanja obilaska vazno je da je to u vrileme slu€ajnog
izbora kako radnik nebi mogao predvidjeti kada ¢ée normirac doéi. Vazno je da
snimanje bude statistiCki pravilno te da je svakom elementu data ista Sansa da se
pojavi kako bi ga se pri snimanju moglo zabiljeZiti.

Radi to¢nijeg pregleda dobro je napraviti tlocrt obilaska i oznaciti pregledna
mjesta s kojih ¢e se biljeziti zapazanja, pogled na radnika ili stroj. Rezultati su bolji ako

ih se dobije u Sto kraCem vremenu.

Vrijeme zauzetosti ili zaposlenosti radnika

Pod zauzetost radnika smatramo koli€inu posla koja moze rasti od minimuma

pa sve do maksimuma angaziranja radnika. Ako posao u svom obujmu prelazi tu
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maksimalnu granicu angaziranosti, to znaci da radnik nece raditi viSe ve¢ ¢e vecim
zalaganjem biti zauzet poslom 100%, ali ¢e zbog toga strojevi vide stajati i imat Ce visSe
gubitaka. Vrlo je vazno pitanje pravilnog optereéenja radnika. To pitanje se rjeSava
postavljanjem normi u tri vazna pravca, to su:
1) odredivanje zauzetosti radnika poslom (Z) u postocima od ukupnog
vremena,
2) odredivanje fronta posluZivanja koji se dobiva dijeljenjem 100 postotne
zauzetosti sa datim postotkom zauzetosti (Z) po jedinici,

3) odredivanje veli€ine stjecaja (i) u postotku [3].

Raspon od totke minimalne zauzetosti pa sve do maksimalne 100 postotne
zauzetosti mozZe biti vazan za povecanje produktivnosti rada. Nije dobro opterecivati
radnika 100% ve¢ bi maksimalno opterecéenje trebalo biti do 90%. Ukoliko se poveca
radno optereéenje preko 100% to ¢ée dovesti do pada produktivnosti rada. Zato je
potrebno razlikovati optereéenje radnika od radnog opterecenja. Govori se o radnom
opterecenju kada je radnik zauzet do 100% svog radnog vremena. Medutim ako radnik
dobije prevelik front posluzivanja, on ¢e biti fiktivno zaposlen i preko 100%. Tada se u
praksi tehni¢kog formiranja rada govori o radnom optere¢enju koje je produkt
zauzetosti radnika po jednom stroju u postocima i broja posluzivanih strojeva.
Optimalno optere¢enje radnika je najuze povezano s optimalnim iskoriStenjem
kapaciteta, jer nastaju zna€ajni gubici ako radno opterecenje raste. Za povecanje
produktivnosti rada veliku vaznost ima odredivanje zauzetosti radnika i pronalazenje
optimalnog opterecenja rdanika na svakom radnom mjestu. Rdanik mora imati
dovoljno vremena za spontane intervencije i paznju, a to je moguée samo ako njegovo

radno opterecenje ne prelazi 100%.

Stjecajno vrijeme ili stjecaj

Stjecaj je ono vrijeme kada stroj ¢eka na intervenciju radnika zbog toga sto je
radnik trenutno zauzet obavljanjem neke druge radnje. Npr. istovremeni prekid niti na
dva stroja- dok radnik povezuje nit na jednom stroju, drugi stroj Ceka.

Rije¢ stjecaj upotrebljava se jer do takvih zastoja strojeva dolazi stjecajem
okolnosti. Vrijeme stjecaja je u tekstilnoj industriji jako vazno jer se javlja na gotovo
svim radnim mjestima. Vrlo je vazno ustanoviti vrijeme stjecaja jer se time radniku
dodaje pravilno vrijeme gubitka na stroju koje nije nastalo njegovom krivnjom. Kod
analize i organizacije rada to nam sluzi kao dokaz da je radnik preoptrecen te da bi bilo
ekonomicnije smanijiti front posluzivanja. Ukoliko je stjecajno vrileme malo to ukazuje
da bi bilo dobro povecati front posluzivanja [3].
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Vrijeme stjecaja moze se ocitati iz tablica, a moze se i izraCunati prakti¢no,
zabiljezavanjem broja strojeva u stjecaju u jednakim vremenskim periodima.
Najjednostavniji nacin ocitavanja stjecajnog vremena je upotrebom tablica ili dijagrama
sa podacima o radnom opterecenju i frontu posluzivanja. Dijagrami i tablice su
sastavljeni na osnovi racduna vjerojatnosti koji je obraden u struénom casopisu "Tekstil"
i u skriptama A. Suzaka za te€aj nomirca.

Iz obraCuna norme za prematanje osnove vidljiv je sljede¢i ratun za

odredivanje postotka stjecajnog vremena:

To=Ts+ Tp=4000s + 141,4s za 1 kg
T,=Tp+ Ty = 141,4s + 8,45s = 149,85s za 1 kg

, _ Tzx100 _ 149,85x100

= — 0,
To 11414 3,62% za 1 vreteno

Ro=nxz =30 vretena x 3,62 % = 108% " (Bedzuh, Marinc, Suzak)

Na dijagramu za odredivanje stjecaja dobiveno je kod 108% radnog
opterecenja i fonta posluzivanja od n = 30, vijeme stjecaja:

i =9,5% ili 0,095 od operativhog vremena To.

Kod izraCunavanja vremena stjecaja Ts raCunamo iz datog postotka, tada
stjecajno vrijeme raCunamo iz vremena T, koje s dodatko vremena stjecaja postaje
operativno stjecajno vrijeme Tost.

To=4141,4 sekundi

i =9,5% ili 0,095

Stjecajno vrijeme se moze izraCunati i empirijskom metodom i to direktnim
snimanjem stjecaja. Svake 2 minute biljezi se koliko je strojeva bilo u zastoju zbog
stjecaja. Pri snimanju treba paziti da se zastoj stroja kada je radnik zauzet drugim
strojem ne racuna [3].

Primjer: Ukoliko se snimalo 100 minuta 12 strojeva, dobiveno je 50 podataka, a
ukupan broj zastoja je bio 52 dobiveno je da je stajalo 50 : 52 = 1,04 strojeva u
prosjeku. Takoder to znaCi da je u pogonu stalno bilo 12 — 1,04 = 10,96 strojeva.
Postotak stjecaja dobiva se iz odnosa: i = 1,04 /10,96 = 9,5%.
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2.5.3 Snimanje rada i izraCun norme

Snimanje rada vrSe snimaoci (nomirci) na odredenim radnim mjestima.
Normirci moraju biti dobro upoznati sa radom Kkoji snhimaju, tehnikom snimanja i
odredivanjem stupnja zalaganja. Prije poCetka snimanja vazna je priprema elemenata
iili operacija rada. Elementi rada i pojedini ras§¢lanjeni elementi ozna€uju se simbolima.

Prije izracuna norme potrebne su tri vrste podataka:

1) tehnicki podaci obradnom mijestu, proizvodu i materijalu,
2) ponavljanje i uCestalost elemenata rada i operacija i

3) vremensko trajanje elemenata rada i operacija [3].

Navedeni podaci su vazni jer svako snimanje je dokument i osnova za daljnju
obradu. Svaki obrazac mora sadrzavati tehniCke podatke o radnom mjestu, proizvodu,
stiklu, stroju, materijalu, radniku, snimaocu, datumu snimanja i obrade.

Koli¢inska norma za 1 stroj, vreteno i sl.

T-Td
N, =——-1000 utkaja/1 smjeni (4)

ost

Gdje je T=cjelokupno radno vrijeme, tj. vrijeme trajanja jedne smjene= 8 sati X
60 x 60 (sec)
Td=dopunsko vrijeme radnika i stroja. Dodatno vrijeme (u postotku) u odnosu

na zauzetost radnika (Z). Dijeli se na: a) nepriznata vremena koja uzrokuje radnik

(kadnjenje na posao, razgovor za vrijeme rada, neopravdano napustanje radnog

mjesta, prijevremeno zavrSavanje s radom; b)_priznata radna vremena radi loSe

organizacije, kvara stroja, pomanjkanja materijala; radi pi¢a, osobnih fizioloSkih
potreba, dogovori s majstorom, zakonska pauza u trajanju od 30 min; c) izvanredni

gubici vremena koji se deSavaju jednokratno i ne traju duze od 10 minuta [3].
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2.6 Postupci uklanjanje prekida na tkalackim strojevima

2.6.1 Uklanjanje prekida osnove

Kada dode do prekida osnove, posluzitelj stroja mora pronaéi dva kraja
prekinute niti te ih povezati. Ukoliko je nit izaSla iz kotlaca ili uzubine brda, potrebno ju

je prethodno ponovo uvesti [6].

Slika 6 Indikator svjetlo za signalizaciju prekida osnove
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2.6.2 Uklanjanje prekida potke

U procesu tkanja prekid potkine niti moze se dogoditi van ili unutar zijeva.
Radnica koja otklanja prekid potke, mora ukloniti puknutu potku iz zijeva te pomaknuti

oshovin valjak za jedan ciklus unatrag.

Slika 7 Indikator svjetlo za signalizaciju prekida potke
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3. EKSPERIMENTALNI DIO

Prije dolaska u Tekstilnu tvornicu TrgoviS¢e napravljene su tablice koje ¢e biti
koriStene tijekom snimanja u tvornici. Dolaskom u Tekstilnu tvornicu TrgoviSce
postavljenja je sva potrebna oprema za normiranje radnica. Oprema sadrzi kameru za
shimanje stjecaja, tablice za zapisivanje vremena uklanjanja zastoja na strojevima te
stjecaj strojeva i Stopericu za mjerenje vremena. S obzirom na razmjestaj strojeva u
tvornici, nije pronadeno adekvatno mjesto za kameru. Kamera nije u mogucnosti
obuhvatiti i snimiti rad svih strojeva i iz tog razloga nije koriStena u daljnjem radu.

Prvo je snimana radnica "A" u jutarnjoj smjeni, zatim istog dana je shimana
radnica "B" u popodnevnoj smjeni. lduéi put je snimana radnica "B" u jutarnjoj smjeni
te radnica "C" u popodnevnoj smjeni zbog izostanka radnice "A" na poslu. Iz tog
razloga usporedivati ¢e se rad radnice "B" u jutarnjoj i popodnevnoj smjeni.

Snimanje radnice "A" u jurnjoj smjeni je zapoceto u 10.07 sati i trajalo je do
12.07 sati. Tijekom snimanja radnica "A" je uklonila 23 prekida potkinih niti, 25 prekida
osnovinih niti, 13 sitnih zastoja i smetniji, te je u stjecaju bilo 15 strojeva.

Snimanje radnice "B" u popodnevnoj smjeni je zapoceto u 14.38 sati i trajalo je
do 16.38 sati. Tijekom snimanja radnica "B" je uklonila 33 prekida potkinih niti, 35
prekida osnovinih niti, 20 sitnih zastoja i smetnji, te je u stjecaju bilo 12 strojeva.

Snimanje radnice "B" u jutarnjoj smjeni je zapoc€eto u 10.05 sati i trajalo je do
12.05 sati. Tijekom snimanja radnica "B" je uklonila 27 prekida potkinih niti, 23 prekida
osnovinih niti, 14 sitnih zastoja i smetniji, te je u stjecaju bilo 5 strojeva.

Snimanje radnice "C" u popodnevnoj smjeni je zapoc€eto u 14.40 sati i trajalo je
do 16.40 sati. Tijekom snimanja radnica "C" je uklonila 32 prekida potkinih niti, 30

prekida osnovinih niti, 14 sitnih zastoja i smetniji, te je u stjecaju bilo 8 strojeva.
3.1 Metodika rada

3.1.1 Snimanje vremena potrebnog za uklanjanje zastoja tkalackih strojeva

Svaki stroj ima svjetla za signalizaciju prekida, kad se upali svjetlo
odgovarajuce boje radnica ide do stroja. U trenutku kad radnica dode do stroja i poCne
sa uklanjanjem prekida tada se pokrece Stoperica, kada radnica ukloni prekid i upali
stroj Stoperica staje.

Vrijeme koje je radnici bilo potrebno da ukloni prekid se upisuje u tablicu u

odgovarajucu kolonu ovisno o vrsti prekida.
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3.1.2 Snimanje stjecaja

U tablicama se zapisuje vrijeme kada je snimanje pocelo i u koliko sati je
zavr$eno snimanje. Sva snimanja traju 2 sata, ta 2 sata se podijele u tablicama po 5
minuta dakle u 24 retka. Svakih 5 minuta biljezi se koliko je strojeva bilo u zastoju zbog
stjecaja. Pri snimanju treba paziti da se zastoj stroja ne racuna ukoliko je radnik bio
zauzet drugim strojem. Na kraju snimanja ra¢una se koliko je strojeva u prosjeku bilo u

stjecaju te koliki je postotak stjecaja.

3.1.3 Tehnicke karakteristike snimanih artikala i opis strojeva

Tab. 1. Osnovne karakteristike artikala na snimanim strojevima

Br. _ Sirina Sirina Sirovinski | POVrS: | Gustoéa | Gustoéa | Finoca | Finoca
Str. Artikl sirove dor. sastav masa, osnove, p_o_tke, osnove, | potke,
tk., cm | tk.,cm g/m? niti/cm niti/cm tex tex

13 | KRISTAL 344 320 Pamuk 183 33,5 23 16,6 16,6

14 | TAVERNA 344 320 Pamuk 187 33,5 27 16,6 29,4

16 | KRISTAL 344 320 Pamuk 183 33,5 23 16,6 16,6

17 | BARONET 302 283 Pamuk 162 55,5 32 16,6 20

18 | KRISTAL 344 320 Pamuk 183 33,5 23 16,6 16,6

19 | FEDORA 302 283 Pamuk 162 55,5 32 16,6 20

20 | FEDORA 302 283 Pamuk 162 55,5 32 16,6 20

21 | FEDORA 302 283 Pamuk 162 55,5 32 16,6 20
Pamuk

23 | LANTERNA | 196 183 (E;:f))/ 212 33,5 23 16,6 38,46
(43%)

24 | RUBIN 344 320 Pamuk 192 33,5 25 16,6 16,6

Iz tablice 1. je vidljivo da se u proizvodnji koriste prirodna vlakna pamuk i lan.
Prirodna vlakna (pamuk, vuna, svila ...) imaju visoku estetsku privlaénost u modnim
tkaninama (odjeca, presvilake, tepisi ...). Pred-industrijska vlakna, kao $to su pamuk,
vuna i svila, obi¢no su imala postojanost u rasponu od 0,1-0,4 N / tex (1000-4000
cN/tex) i poCetnih modula od 2 do 5 N / tex (2000-5000 cN/tex).

Pamuk je najviSe upotrebljavano tekstilno vlakno te je jedan od najvaznijih
sirovina koje se koriste za izradu raznih tekstilja. Pamucna vlakna su dovoljno ¢vrsta
za razne tekstilne primjene. Cvrstoca vlakana varira ovisno o vrsti pamuka, moze biti
od 20 do 50 cN/tex. Pamucna vlakna su relativno otporna na deformaciju, njihovo
istezanje pri prekidu iznosi 5 - 10 %. Zahvaljujuéi izvrsnim svojstvima, niskoj cijeni i

opcoj rasprostranjenosti, pamucna vlakna se upotrebljavaju za izradu tkanina, pletiva,
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a u manjoj mjeri netkanog i tehnickog tekstila. Pamuk je najvazniji materijal za
kvalitetno stolno i posteljno rublje [4].

Drugi materijal koji se koristi u proizvodnji snimanih artikala je lan. Lan ima
isoku €vrstocu od 35 do 80 cN/tex, visoki modul elasti¢nosti (2000- 2500 cN/tex), nisko
prekidno istezanje (2 — 3%). Kao i vecina drugih prirodnih vlakana, lanena vlakna imaju
visoku termicku otpornost [5]. Od lanene prede se izraduju tkanine razli¢itih finoc¢a te
razne vrste tekstilija ljetna odjeca, stolno i posteljno rublje, krpe i sl. Lanene tekstilije se
ne nabijaju statiCkim elektricitetom te su zato pogodne za stolno i posteljno rublje.
Takve tekstilije se mogu prati uz iskuhavanje, a da se pitom suvide ne skupljaju ili Sire.

Takoder mogu se glacati na temperaturama od 180 do 210°C [4].

Tab. 2: Osnovne karakteristike strojeva

Broj stroja Tip stroja Uredaj za tvorbu zijeva Brzinarﬁfrr]oja, ud
13 SULZER P7200 MB360 GROSSE EJP2 JACQUARD 330
14 SULZER P7200 MB360 STAUBLI JC5 JACQUARD 330
16 SULZER P7200 MB390 GROSSE EJP2 JACQUARD 310
17 PICANOL GAMMAX MB320 GROSSE EJP2 JACQUARD 350
18 SULZER P7200 MB220 GROSSE EJP2 JACQUARD 370
19 SULZER P7200 MB390 STAUBLI listovka 320
20 SULZER P7200 MB390 STAUBLI listovka 320
21 SULZER P7200 MB280 STAUBLI listovka 340
23 SULZER P7200 MB220 STAUBLI JC5 JACQUARD 370
24 PICANOL GAMMAX MB360 GROSSE EJP2 JACQUARD 345
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a. b.

Slika 8 Tkalagki strojevi (a. Listovni tkalagki stroj; b. Zakardski tkalacki stroj)

U tablici 2 prikazane su osnovne karakteristike strojeva na kojima su snimani
artikli. Od 10 strojeva je 8 sulzera i 2 picanola. Sulzeri su listovni strojevi brzine od 310
do 370 ud/min, a picanol su Zakardni strojevi brzine od 345 do 350 ud/min.

Na slici 8 a prikazan je jedan od listovnih, a na b zakardni stroj.
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4. REZULTATI RADA

4.1 Vrste zastoja strojeva te vrijeme potrebno za njihovo uklanjanje

Tab. 3: Ukupan broj i vrsta zastoja po pojedinom tkalackom stroju

Broj Br(?j Br(?j Sitn_i. .
Sl prekida | prekida zastou_ i | Ukupno

osnove | potke | smetnje
13 6 6 3 15
14 6 5 2 13
16 3 7 3 13
17 25 11 6 42
18 10 4 22
19 12 3 5 20
20 12 10 12 34
21 14 23 11 48
23 16 34 6 56
24 9 8 4 21

Tab. 4: Zastoji tkalaCkih strojeva- jutarnja smjena

Prosjecno Posluzitelj
. vrij.em.e Broj
Dan Vrsta prekida trajanja .
uklanjanja RIScs
prekida, s
Prekid osnove 72,46 25
1 Prekid potke 35,39 23 Radnica A
Sitni zastoji i smetnje | 52,74 13
Prekid osnove 60,38 23
2 Prekid potke 56,23 27 Radnica B
Sitni zastoji i smetnje | 50,62 14
Ukupno 54,63 125
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Tab. 5: Zastoji tkalackih strojeva- popodnevna smjena

Prosjecno Posluzitelj
. vrij.em.e Broj
Dan Vrsta prekida trajanja .
uklanjanja RISKICS
prekida, s
Prekid osnove 31,92 35
1 Prekid potke 59,13 33 Radnica B
Sitni zastoji i smetnje 63,62 20
Prekid osnove 72,84 30
2 Prekid potke 53,48 32 Radnica C
Sitni zastoji i smetnje 45,46 14
Ukupno 54,40 130

4.2 Vrijeme radnika i stroja

Strojno vrijeme je vrijeme potrebno za izradu obraunske koli¢ine, odnosno,
jedinice. To je teorijsko vrijeme.

Strojno vrijeme za 1000 utkaja je:

T - 60-1000

n

Gdje je n= brzina stroja (ud/min)

Izraun strojnih vremena strojeva koje opsluzuju radnice "A", "B" | "C":

Stroj 13: n= 330 utkaja/min Ts = 181.8 s

Stroj 14: n= 330 utkaja /min Ts = 181.8 s

Stroj 16: n= 310 utkaja /min Ts = 193.6 s

Stroj 17: n= 350 utkaja /min Ts = 171.4 s

Stroj 18: n= 370 utkaja /min Ts = 162.2 s

Stroj 19: n= 320 utkaja /min Ts = 187.5 s

Stroj 20: n= 320 utkaja /min Ts = 187.5s

Stroj 21: n= 340 utkaja /min Ts = 176.5 s

Stroj 23: n= 370 utkaja /min Ts = 162.2 s

Stroj 24: n= 345 utkaja /min Ts =173.9 s

Strojevi 18 i 23 su najbrzi i imaju najmanja strojna vremena, oni su ujedno

listovni strojevi. Za razliku od njih strojevi 17 i 24, koji su zakardni, sporiji su za 10 s.
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Tab. 6: Prosjecno vrijeme uklanjanja prekida po smjeni i danu

Dan | Smje y Ucestal | Prosjec¢no
Operacije rada .

na ost vrijeme (s)
1 3 25 72,5
2 . L 23 44 4
1 o Prekid osnovinih niti 35 31.9
2 30 72,8
1 3 23 33,2
2 . L 31 48,9
1 o Prekid potkinih niti 57 72.7
2 32 53,5

J —jutarnja smjena, P — popodnevna smjena

4.3 Stjecajno vrijeme

Tab. 7: Broj strojeva u stjecaju po danima i smjenama

Dan Pt:va Dr-u ga Ukupno
smjena | smjena
1 15 12 27
5 8 13
Ukupno 20 20 40

Broj izmjera po svakom danu/ smjeni je 24 (svakih 5 minuta/ po dva sata)/ front

posluzivanja: 10 strojeva

Tab. 8: Stjecajno vrijeme po smjenama i danima

. Broj Broj
Broj . .
. . strojeva strojeva
. Broj Front strojeva . . -
Dan Smjena .. e koji je u koji je u i
izmjera | posluZivanja u . ;
. prosjeku prosjeku
stjecaju -
stao radio
Jutarnja 15 15/24=0,62 10- 6,6
. utarn) ~o5% 1 0,63=9,38 '
10-
Popodnevna . . 12 12/24=0,50 0,50=9.50 5,3
. _ 10-
, Jutarnja 5 5/24=0,20 0,21=9.80 2,0
10-
Popodnevna 8 8/24=0,33 0,3329.67 3,4
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5. RASPRAVA REZULTATA

Ideja je bila snimiti dvije radnice u dvije razliCite situacije. Procjenjivao se njihov
rad na poCetku radnog dana te na kraju radnog dana. Radnice su snimane u dvije
smjene- na kraju jutarnje smjene i na po€etku popodnevne smjene.

U tablici 3 prikazan je ukupan broj i vrsta zastoja po pojedinom tkalaCkom stroju

Na stroju 17 zaveden artiki BARONET po karakteristikama sliCan FEDORI.
Stroj je PICANOL s zakardskim sustavom za tvorbu zijeva. Stroj 17 imao je ucestale
prekide osnove drugi dan snimanja $to je utjecalo na pad iskoriStenja stroja. Na stroju
21 (SULZER P7200) tkala se Fedora jednako kao na strojevima 19 i 20. S obzirom da
se isti artikl tka na tri jednaka stroja s jednakim postavkama, moze se zakljuciti da je do
poveéanog broja prekida potke doSlo uslijed oSteCenja elemenata stroja koji su u
kontaktu s potkom: dodavac€ niti, neki od vodi¢a niti i sl. ili do loSe kvalitete sirovine
(krizni namotak prede slabijih prekidnih karakteristika)

Na stroju 23 tkao se artikl LANTERNA iz mjeSavine pamuka i lana. U odnosu
na druge artikle imao je povecan broj prekida potke. Nije usporediv s drugim artiklima.

U tablici 4 prikazani su zastoji tkalackih strojeva u jutarnjoj smjena, a u tablici 5
u popodnevnoj smjeni.

U popodnevnoj smjeni je bilo 4% viSe prekida nego u jutarnjoj smjeni, od toga
je u popodnevnoj smijeni bilo 26% viSe prekida osnove i 24% viSe prekida potke u
odnosu na jutarnju smjenu.

Ukupno prosjecno vrijeme za uklanjanje zastoja u prvoj (jutarnjoj) smjeni je bilo
veée za 0,23 sekunde. Takoder u jutarnjoj smjeni je prosje¢no vrijeme za uklanjanje
prekida osnove bilo vece za 14,04 sekunde u odnosu na popodnevnu smjenu. U
popodnevnoj smjeni je prosjecno vrijeme uklanjanja prekida potke trajalo 10,5 sekundi
duZe nego u jutarnjoj smjeni.

Zbog odsutnosti radnice "A" drugog dana snimanja, nije bilo moguce usporediti
rad dviju radnica u obje smjene. Iz tog razloga analizirao se rad radnice "B" u obje
smjene.

Radnica "B" je prvi dan snimanja u popodnevnoj smjeni uklonila 35 prekida
osnove, 33 prekida potke i 20 sitnih zastoja i smetnji, Sto je ukupno 88 prekida.
Prosjecno vrijeme uklanjanja prekida osnove prvog dana u popodnevnoj smjeni je bilo
31,92 sekunde, a drugog dana snimanja u jutarnjoj smjeni 60,38 sekundi. Razlika u
vremenima je 28,46 sekundi, tu razliku je uzrokovao stroj broj 17 zbog problema sa
osnovom. Drugi dan snimanja u jutarnjoj smjeni radanica "B" je imala 23 prekida
osnove, 27 prekida potke i 14 sitnih zastoja i smetnji, to je ukupno 64 prekida. lako je

radanica "B" u popodnevnoj smjeni imala 37,5% viSe prekida nego u jutarnjoj, u
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jutarnjoj smjeni joj je trebalo dvostruko vise vremena za otklanjanje prekida zbog kvara
na stroju 17, tj zbog konstantnog prekida osnove.

IzraCunato je strojno vrijeme za svaki stroj prema jednadzbi (1). Ovisno o brzini
stroja, strojno vrijeme strojeva kretalo se u rasponu od 162,2 do 193,6 s.

U tablici 6 prikazano je prosjecno vrijeme uklanjanja prekida po smjeni i danu.
U jutarnjoj smjeni prvog dana i drugoj smjeni drugog dana, doSlo je do poveéanog
prosjeCnog vremena za uklanjanje prekida osnove iako je ucestalost prekida bila
podjednaka ili €ak niza nego u ostalim smjenama. Razlog tome je pojava situacije da
pukne nekoliko osnova istovremeno pri ¢emu se produzuje vrijeme uklanjanja prekida.
UCestalost prekida osnovinih niti kreCe se od 23 do 35, a vrileme potrebno za
uklanjanje prekida od 31,9 do 72,8s. UCestalost prekida potke krec¢e se u rasponu 23
do 32 prekida, a vrijeme potrebno za uklanjanje prekida iznosi od 33,2 do 72,7s.

U slucaju prekida po nekoliko niti osnove istovremeno, za izraCun prosje¢nog
vremena potrebnog za uklanjanje prekida potrebno je uzeti u obzir i broj prekinutih
osnova.

U tablici 7 prikazan je broj strojeva u stjecaju po danima i smjenama. Prvog
dana u jutarnjoj smjeni bilo je 15 strojeva u stjecaju, a u popodnevnoj 12. Drugi dan
snhimanija bilo je znatno manje strojeva u stjecaju, tj. u jutarnjoj smjeni je bilo 5 strojeva,
a u popodnevnoj 8. Ukupno u 2 dana, u obje smjene bilo je 40 strojeva u stjecaju.
Usprkos povecanom broju prekida u popodnevnoj smjeni, ukupan broj strojeva u
stjecaju u toj smjeni bio je jednak onom u jutarnjoj smjeni.

U tablici 8 prikazano je stjecajno vrijeme po smjenama i danima

Snimanjem radnice "A" u jutarnjoj smjeni dobivena su 24 podatka, a ukupan
broj zastoja je bio 15, dobiveno je da je stajalo 15 : 24 = 0,62 stroja u prosjeku.
Takoder to znaci da je u pogonu stalno bilo 10 — 0,62 = 9,38 strojeva. Postotak stjecaja
dobiva se iz odnosa: i = 0,62 / 9,38 = 6,6%. Snimanjem radnice "B" u popodnevnoj
smijeni dobivena su 24 podatka, a ukupan broj zastoja je bio 12, dobiveno je da je
stajalo 12 : 24 = 0,5 strojeva u prosjeku. Takoder to znaci da je u pogonu stalno bilo 10
— 0,5 = 9,5 strojeva. Postotak stjecaja dobiva se iz odnosa: i = 0,5/ 9,5 = 5,3%.
Snimanjem radnice "B" u jutarnjoj smjeni dobivena su 24 podatka, a ukupan broj
zastoja je bio 5, dobiveno je da je stajalo 5 : 24 = 0,2 strojeva u prosjeku. Takoder to
znaci da je u pogonu stalno bilo 10 — 0,2 = 9,8 strojeva. Postotak stjecaja dobiva se iz
odnosa: i = 0,2/ 9,8 = 2%. Snimanjem radnice "C" u popodnevnoj smjeni dobivena su
24 podatka, a ukupan broj zastoja je bio 8, dobiveno je da je stajalo 8 : 24 = 0,33
strojeva u prosjeku. Takoder to znaci da je u pogonu stalno bilo 10 — 0,33 = 9,67

strojeva. Postotak stjecaja dobiva se iz odnosa: i = 0,33/ 9,67 = 3,4%.
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6. ZAKLJUCAK

Usporedujuci razlike u broj prekida osnovinih i potkinih niti te ovisnost
prosjeCnog vremena za uklanjanje prekida potke moZe se zakljuCiti kako vrijeme
potrebno za uklanjanje prekida potke ovisi 0 mjestu i nainu nastanka prekida (da li se
prekid potke dogodio u sredini zijeva, da li se stroj uspio zaustaviti pri prekidu potke ili
je utkana joS koja potka pa se potke moraju parati, da li se istovremeno prekinulo
nekoliko osnovinih niti i td.). Radi toga je potrebno produziti vrijeme snimanja kako bi
se dobio vedi statisticki uzorak.

Smijenski rad nije bitno utjecao na vrijeme potrebno za uklanjanje prekida, veci

utjecaj imao je broj prekida.
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