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SAZETAK

U radu je opisana organizacija proizvodnje i proizvodnih linijja za proizvodnju odjece.
Dan je pregled rada tehniCke pripreme proizvodnje odjece koja je pocetna faza u
organiziranju proizvodnog procesa, gdje su opisani planovi tehnoloSkih operacija i
tehnolo$kih procesa, sustavi tehnoloSkih procesa, vrste proizvodnih linija i navedeni
su matematiCki izrazi za izracun podataka koji su potrebni za izradu plana
tehnoloSkog procesa. Tehnolo$ki proces izrade odjece se izvodi kroz tri tehnoloSka
procesa: krojenje, Sivanje i doradu, koji su opisani u radu. U eksperimentalnom dijelu
rada dan je opis modela Zenska haljina ,Harbour” s kronoloSkim popisom tehnolo$kih
operacija, sredstvima rada, kategorijom rada i vremenom izvodenja za sva tri
tehnoloSka procesa (krojenje, Sivanje i doradu). U rezultatima rada dan je slikovni
prikaz karakteristicnih tehnoloskih operacija krojenja, Sivanja i dorade te izracun
podataka za dnevni kapacitet (Cd) od 350 komada Zenskih haljina model ,,Harbour”.
Nakon rekapitulacije vremena izrade izracunati su podaci o potrebnom broju radnika
(R), dnevnom kapacitetu po radniku (Cg), taktu grupe (G), vremenu izrade(t,), koli¢ini

potrebnih strojeva (Ks) za svaki tehnoloSki proces.

Klju€ne rije€i: organizacija proizvodnih linija, tehni¢ka priprema proizvodnje odjece,

tehnolo$ki proces krojenja, Sivanja i dorade
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1. UVOD

Proces izrade odjece razvijao se usporedno s napretkom ljudskih znanja. U
poCetku se odjeca izradivala ru¢no, uz pomoc¢ najjednostavnijih pomagala koja
su se mogla nac¢i u prirodi, a potom, u doba srednjeg vijeka pomocu
jednostavnijih  pomagala. Tek se izumom Sivaceg stroja odjeCa pocela
proizvoditi na industrijski nacin. U danasnje vrijeme postoje dva temeljna nacina
proizvodnje odjece: zanatski nacin pojedinacne proizvodnje i industrijski nacin

serijske proizvodnje [1].

Drustveni Zivot Zena tijekom povijesti nije bio jednostavan. Nacin odijevanja
Zena vanjsStinom odavao je razliku izmedu Zzena i muskarca kao i njihov polozaj
u drudtvu. U proslosti su Zenske haljine bile poprilicno neprakti¢ne jer su se
sastojale od puno tkanine i posebno oblikovanih, uskih korzeta pomo¢u kojih su
se stvarali gotovo nedostizni ideali ljepote. Do promjene je doslo kada je jedan
od najznacajnijih svjetskih dizajnera Paul Poiret 1908. godine odbacio koristenje
korzeta Sto je znacilo prihvaéanje siluete opustenije reformirane haljine,
skraCivanje haljine, koriStenje prozracnih materijala i Sire palete boja [2].
Promjene i moguénost izbora koja je napokon ostvarena odrZala se sve do
danas. Sve to je rezultiralo i promjenama u proizvodnji Zzenske odjece koja se
morala prilagodavati razlicitim modelima i trendovima te je samim tim postajala

sve kompleksnija.

U radu je opisan cjeloviti proces organizacije proizvodnje Zenske haljine, na
koju ljudi u danasnjem vremenu gledaju kao jedan uobiCajen odjevni predmet
suvremene zene iako gledano kroz povijest odijevanja, Zzenama nije oduvijek
bilo dopusteno slobodnije, kreativnije i udobnije odijevanje Sto je slucaj

danasnjeg vremena.

Rad prikazuje manji dio sveukupne slozenosti tehnologije suvremene
proizvodnje odje¢e kroz tri tehnoloSka procesa: tehnoloski procesi krojenja,
Sivanja i dorade odjece, te organiziranja rada proizvodne linije za proizvodnju
zenske haljine ,Harbour”. Eksperimentalni dio rada je izveden u hrvatskoj tvrtci

Mare Adriaticum Yachting koja se bavi proizvodnjom odjece.
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Za potrebe rada u navedenoj tvrici izradena je Zenska haljina ,Harbour”. U radu
je detaljno opisan nacin organizacije rada te izrade Zenske haljine po
tehnoloskim operacijama za tehnolo$ke procese krojenja, Sivanja i dorade. Dan

Je slikovni prikaz izradenog modela kao i karakteristicnih tehnoloskih operacija
izradbe Zenske haljine ,Harbour”.
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2. TEORIJSKI DIO

U teorijskom dijelu ukratko je opisana tehnicka priprema proizvodnje u odjevnoj
industriji, a nakon toga je detaljnije dan opis tehnoloSke pripreme odjecCe koja
izmedu ostalog uklju€uje planove tehnoloSkih operacija i planove tehnoloskih
procesa krojenja, Sivanja i dorade. Za svaki dio istaknuti su vazni zadaci koji se
odnose na tehnoloski proces kao i njegove kljuéne znacajke koje pridonose
samom procesu izrade odjevnog predmeta. Nakon toga dan je pregled
osnovnih postavki organizacije proizvodnih linija unutar tehnoloskog procesa

izrade odjece.

2.1 Tehni¢ka priprema proizvodnje u odjevnoj industriji

Svrha tehnicke pripreme u odjevnoj industriji je da prije izrade novog odjevnog
predmeta analizira moguénosti i uvjete proizvodnje, svojstva materijala te da se
unaprijed predvide svi navedeni faktori koji ¢e utjecati na proces rada, kako bi
se minimalnim utroSkom ljudske, pogonske energije i materijala postigao

maksimalni udinak.

Takoder, svrha tehniCke pripreme je i sama organizacija pojedinih tehnoloskih
procesa koja je zaduzenje voditelja, kako radnici ne bi gubili vrijeme o tome
kako treba neki posao obaviti (koju tehnoloSku operaciju), gdje se nalaze

potrebni materijali (osnovni i pomo¢éni), alati, uredaiji i sl. [3].

U tehnickoj pripremi proizvodnje sudjeluje veci broj stru€njaka, tehnologa s
podru€ja odjevnog inzZenjerstva, koji su rasporedeni u Cetiri organizacijske

cjeline:

e konstrukcijsku pripremu
e tehnolosku pripremu
e oOperativnu pripremu i

e ispitivanje materijala [1].
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2.1.1. Konstrukcijska priprema

Za djelotvoran i uspjeSan rad konstrukcijske pripreme vazna je suradnja i
koordinacija s drugim dijelovima pripreme proizvodnje odjece i sluzbama koje
se bave marketingom, nabavom i prodajom. Rad konstrukcijske pripreme
zapoCinje ve¢ od idejnog zacCetka odjevhog predmeta, njegove razrade,
pripreme za serijsku proizvodnju, a zavrSava davanjem potrebnih uputa za sve

faze tehnoloSkog procesa proizvodnje odjece.

Konstrukcijska priprema opremljena je CAD (Computer Aided Design)
sustavima i specijaliziranim programskim paketima koji omogucavaju razvoj,
digitalizaciju, konstrukciju, modificiranje i gradiranje krojnih dijelova te izradu
krojnih slika.

2.1.2 Tehnoloska priprema u odjevnoj industriji

Tehnolo8ka priprema je dio tehni¢ke pripreme koji je zaduzen za tehnoloSki
proces proizvodnje. U tehnoloskoj pripremi se analiziraju i poboljSavaju poslovi
vezani uz tehnoloSke procese, ali se razraduju i novi tehnoloSki procesi

pojedine tehnoloSke operacije [4].

U tehnoloSkoj pripremi odvijaju se sljedeCe skupine poslova vezane uz

tehnoloSke procese proizvodnje odjece:

e tehnoloska analiza proizvodnih operacija i odabir primjerenog sredstva
rada,

e izrada planova tehnoloskih operacija,

e izrada planova montaze,

e analiza i odabir optimalne vrste proizvodnih linija,

e optimiranje razmjestaja opreme,

e analiza i odabir racionalnog sustava tehnoloSkog procesa,

e analiza i uspostava sustava medufaznog transporta,

e odabir najpovoljnijeg sustava ugradnje radnih mjesta,

e izrada planova tehnolosSkih procesa i projektiranje proizvodnih linija,
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e utvrdivanje tehniCko-tehnoloskih obiljeZja za potrebe programiranja
strojeva i opreme,
e studijradai

e oblikovanje radnih mjesta.

Tijekom obavljanja navedenih skupina poslova tehnoloSke pripreme vrlo Cesto
se uzimaju podaci iz operativne pripreme, laboratorija za ispitivanje svojstva

materijala (koji Ce se proizvoditi) i konstrukcijske pripreme [1].

Od navedenih poslova koje obuhvaca tehnoloska priprema, u ovom radu je
pozornost usmjerena na izradu planova tehnolo$kih operacija, izradu planova

tehnoloSkih procesa, sustave tehnoloskih procesa i vrste proizvodnih linija.
2.1.2.1 lzrada planova tehnoloskih operacija

PojedinaCne tehnoloSke operacije tiekom tehnoloSke analize treba svrstati u
posebni dokument koji se zove plan tehnoloskih operacija. U planu tehnolo$kih
operacija za svaki tehnoloski proces (krojenje, Sivanje i doradu) nalaze se sve
tehnoloSke operacije potrebne za izradbu odredenog odjevnog predmeta i to
prema kronoloSskom redoslijedu njihovog izvodenja. Osim naziva tehnolo$kih
operacija u plan tehnoloSkih operacija upisuju se i ostali podaci vezani za

tehnoloSku operaciju koji se mogu razlikovati u pojedinim tvornicama odjece.
Plan tehnoloskih operacija izraduje se za:

e tehnoloski proces krojenja
e tehnoloski proces Sivanja

e tehnoloski proces dorade

Plan tehnoloskih operacija je jedan od temeljnih tehnoloSkih dokumenata
potreban za proizvodne procese, a sluzi i kao osnovica za izradu ostale
tehniCko-tehnoloske dokumentacije. Plan tehnoloSkog procesa sadrzi opCi

informativni dio i popis tehnoloskih operacija.
Op¢i informativni dio sadrzi:

e naziv odjevnog predmeta
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e o0znaku modela

e kratak opis modela

e skica modelai

e ostale podatke (naziv kupca, broj radnog naloga, datum i sl.).

Popis tehnoloskih operacija sadrzi:

e oznaku tehnoloSke operacije

e naziv tehnolosSke operacije

e naziv sredstva rada

e o0znaku kategorije rada i

e vrijeme izrade tehnoloSke operacije [4].

Tablica 1. Primjer zaglavlja plana tehnoloskih operacija

Skica modela:

Naziv odjevnog predmeta:

Naziv modela:
Kupac:
Radni nalog:

Opis modela:

Oznaka tehnoloske Naziv tehnoloske Oznaka Oznaka kategorije Vrijeme
operacije operacije sredstva rada izrade
rada (s/min/h)
1 2 3 4 5

Za oznaku tehnoloSke operacije moze se koristiti

ukoliko postoji raCunalna obrada podataka, a za oznaku sredstva rada

redni broj ili oznaka zapisa

primjenjuju se simboli uobi¢ajeni u hrvatskoj odjevnoj industriji [1].

Kategorija rada u planu tehnoloskih operacija predstavlja slozenost izvodenja

tehnoloSke operacije, odnosno kvalifikaciju radnika za izvodenje tehnoloSke

operacije. Vrieme izrade za izvodenje tehnoloSke operacije odreduje se po

metodama studija rada i moze biti izraZzeno u sekundama, minutama ili satima

[3].
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Nakon izrade plana tehnoloskih operacija izvodi se tzv. rekapitulacija vremena,

koja se izvodi za:

e istovrsnu skupinu strojeva (npr. za sve univerzalne Sivace strojeve)
e za svaki dio tehnoloSkog procesa zasebno (krojenje, Sivanje i dorada) te
se utvrduje i

e ukupno vrijeme izrade.

2.1.2.2 lzrada planova tehnoloskih procesa

Planovi tehnoloskog procesa izraduju se na temelju planova tehnoloskih
operacija, planova montaze i drugih podataka dobivenih na temelju stvarnog
stanja u tvornici odjece ili izraCunom pomoéu matematickih izraza. Potrebni

podaci za izraCunavanje plana tehnoloskih procesa su:

e broj radnika koji ¢e raditi u proizvodnoj jedinici (R),
e vremenski iznos dnevnog radnog vremena u smjeni (T,),
e dnevni kapacitet proizvodnje jedinice (Cy),

e koli¢ina potrebnih sredstava rada (Ks),

vremenski iznos takta grupe (G).

Tablica 2. Primjer zaglavlja plana tehnoloSkih procesa

Naziv odjevnog predmeta:Broj radnika proizvodne jedinice:

Oznaka modela: Dnevni kapacitet po radniku:
Oznaka proizvodne jedinice: Dnevno radno vrijeme u smjeni:
Dnevni kapacitet proizvodne jedinice: Takt grupe:
Oznaka Oznaka Naziv Vrijeme Stupanj Naziv i Koli¢ina Primjedba
radnog tehnoloske | tehnoloSke | izrade opterecenja | oznaka sredstava
mjesta operacije operacije (s/min/h) radnog sredstva rada
mjesta rada
(%)
1 2 3 4 5 6 7 8

Za izradu plana tehnoloSkog procesa potrebni su sliedec¢i matematicki izrazi za
izracun podataka:
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Potreban broj radnika za proizvodnu jedinicu:

_ CaXxty
= T

R (1)

gdje je:

Cq— dnevni kapacitet (u komadima),
t;— vrijeme izrade za jedinicu proizvoda (u sekundama, minutama ili satima),
T~ dnevno radno vrileme za jedinicu proizvoda (u sekundama, minutama ili

satima)

Dnevni kapacitet proizvodne jedinice (u smjeni):

T, xR
Cd == ¢ (2)
1
ili
T;
Ca=+ 3)
gdje je:

G — takt grupe (u sekundama, minutama ili satima)

Takt grupe je planirano optimalno vrijeme za izvodenje tehnoloSke operacije na

radnom mjestu. U odjevnoj industriji sluzi za izraCun opterecenja radnih mjesta:

G = El (4)
ili
G=¢ ©)

Koli¢ina sredstava rada po vrstama za tehnoloski proces Sivanja u komadima:

CdXt ¥
Kuss == (6)
r
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Ks§s "
r
CdXtéau
Kéau - T
r
K. _ Cdxtgag
Sag T,
_ CdXtéro
Kéro R
r
_ Cdthrr
KSI'I' T
r
CdXt
K I smg
smg Tl‘
Caxt
K — pmg
pmg T,
Caxt
Kum — umg
Y T,
Cdxtupk
Kupk - T,
gdje je:

Kuss - koli€ina univerzalnih Sivacih strojeva

Ksir- koli€ina sredstva ru¢nog rada

Ksss- KoliCina specijalnih Sivacih strojeva

Komg- koli€ina parnih strojeva za medufazno glacanje
Ksau - KoliCina Sivacih automata

Ksag - koliCina Sivacih agregata

Kumg- koli€ina uredaja za medufazno glacanje

Ksro - koliGina Sivacéih robota
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Ksmg- koli€ina sredstava za medufazno glacanje
Kupk- Koli€ina uredaja za postavljanje kopCi

Koli¢ina sredstava rada za tehnolo$ki proces krojenja i dorade izraCunava se

takoder prema opisanom postupku.

Stupanj opterec¢enja radnog mjesta u %:

151
So = P x 100 (16)
Dnevni kapacitet po radniku u komadima:

Car = (17)

T,
Cdn == a (18)

Stupanj proizvodnosti u %:

b
Sp = o x 100 (19)
gdje je:

ter- efektivno radno vrijeme

Efektivno radno vrijeme u sekundama, minutama ili satima:

tos = ;—l x 100 (20)

Planovi tehnoloskih operacija izraduju se odvojeno za tehnoloSke procese
krojenja, Sivanja i dorade. Pri tom je osobito vazno da se tijekom izrade plana
tehnoloSkih procesa obrati pozornost na grupiranje primjerenih tehnoloskih
operacija za pojedino radno mjesto i moguénosti njihovog izvodenja na istom

sredstvu rada [1].
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2.1.2.3 Proizvodni sustavi

Sustav je skup odredenog broja komponenti medusobno povezanih u

djelovanju [5].

Proizvodni sustav strukturiran je od viSe podsustava koji su aktivni tijekom

funkcioniranja proizvodnog sustava kao cjeline. Razlikujemo:

e obradni sustav (izraci, oprema, alati),

e transportni sustav (transport, manipulacija, skladistenje),

e sustav prostora (proizvodni, pomoc¢ni, skladisni),

e energetski sustav (izvori, mreze),

¢ informacijski sustav (podloge, oprema, podrska),

e sustav radnog osoblja (proizvodni i pomocni radnici, rukovodioci),

e sustav organizacije (makro i mikro organizacija, rukovodenje) [5].

Vrste sustava tehnoloskog procesa

Nakon izrade plana tehnoloSkog procesa pristupa se analizi i odabiru
racionalnog sustava tehnoloSkog procesa. U odjevnoj tehnologiji postoji pet

osnovnih sustava tehnoloskih procesa:

¢ |ancCani sustav tehnoloSkog procesa

e fazni sustav tehnolo$kog procesa

e kombinirani sustav tehnoloskog procesa
o fleksibilni sustav tehnoloSkog procesa

e modularni sustav tehnoloskog procesa [1].

Lanéani sustav tehnoloSkog procesa

Koncipiran je oko proizvodne linije u kojoj se tehnoloSke operacije izvode prema

taktnom principu. TehnoloSke operacije izvode se po kronoloSkom redu, od
prvog do zadnjeg radnog mjesta u proizvodnoj liniji. Sve tehnoloSke operacije
izvode se istodobno, svaka na svome radnom mijestu, a proizvodnja se odvija

bez prekida te u sustavu ne postoje medufazna skladiSta. Lan€ani sustav je
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jedan od prvih sustava koji se po€eo koristiti u industrijskoj proizvodnji te zbog
toga ima niz nedostataka i vrlo rijetko se koristi u odjevnoj industriji [1].

Fazni sustav tehnoloskog procesa

Karakteriziraju ga pojedine funkcionalne tehnoloSke grupe, nazvane fazama.
Proizvodni proces podijeljen je na viSe faza koje se nadovezuju jedna na drugu.
Postoje tzv. predmontazne i montazne faze. Kod ove vrste sustava postoje
medufazna skladista koja omogucavaju proizvodnju unato¢ nejednoliko
optere¢enim radnim mjestima, buduci da pohranjeni izraci u njima sluze kao

svojevrsni amortizer za izravnavanje tijeka proizvodnje.

Kombinirani sustav tehnoloSkoq procesa

Kombinirani sustav tehnolodkog procesa sastoji se od lan€anog i faznog te u
sebi sadrzi sva povoljna obiljezja oba sustava. Ova vrsta sustava je dominantna
u proizvodnim procesima odjevnih tehnologija. Kod ovog sustava moguce je
posti¢i dobro uravnoteZzene proizvodne linije zbog postojanja zaliha u
medufaznim skladiStima. Sustav nije preosjetljiv na izostanke radnika s posla,
buduéi da veliki dio tehnoloskih operacija izvodi veci broj radnika te njihovo
iskustvo i sposobnost dolazi do izrazaja. Kod ovih sustava proizvodna linija

pokazuje stanovitu fleksibilnost prilikom varijacija modela odjevnih predmeta.

Fleksibilni sustav tehnoloSkog procesa

Ovaj sustav pokazuje vrlo visoku prilagodljivost tehnoloSkog procesa na Ceste
promjene modela odjevnih predmeta. Prilagodljivost fleksibilnih sustava
tehnoloSkog procesa ponajprije se zahvaljuje primjeni suvremenih sustava
medufaznih transporta koji omogucéavaju neposredno posluzivanje radnih
mjesta bez obzira na prostorni raspored. Moguce ih je posti¢i ukoliko se za
medufazni transport koriste ru¢ni sustavi s pomocu transportnih kolica i stalaka.

Iznimno dobri rezultati postiZzu se kod programiranih sustava medufaznog

viseceg transportiranja i pri primjeni dvosmijernih transportnih vrpci [1].
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Modularni sustav tehnoloSkog procesa

Modularna koncepcija je razviena kao jedan od pokuSaja prilagodbe
proizvodnje odjece na QRS i JIT strategije. Razvila se poetkom 90-ih godina
proslog stoljeCa, a svoje zacCetke vuCe iz Japana odnosno ova metoda se
razvila po teoriji prof. lwao Kobayashi. Moduli su organizirani na nacin da u
njima radi do desetak ljudi i predstavljaju nezavisnu tehnolosku cjelinu. Formira
se viSe manijih proizvodnih modula s radnicima uvjezbanim za izvodenje viSe
tehnoloskih operacija u proizvodnji odjece. Jedna od bitnih razlika modularne
koncepcije od drugih je da radnik na radnom mjestu ima najCeSce tri stroja
(univerzalni Sivaci stroj, specijalni Sivaéi stroj i stroj za medufazno glacanje).
Unutar modula najcesSce je instaliran sustav vise¢eg medufaznog transporta koiji
povezuje sva radna mjesta u modulu. Modularna koncepcija trazi drugaciju
organizaciju tehnoloSkog procesa proizvodnje (tok materijala, razmjesta;j
strojeva i opreme, obucCenost radnika za obavljanje viSe tehnoloskih operacija
tzv. svestranost vjestina te sustav nagradivanja). Izrazito visoka prilagodljivost
proizvodnim promjenama, visok ucinak i kvaliteta rada, a posebno visoka
humanizacija rada i zadovoljstvo radnika pri radu su odlike modularne
koncepcije. Moduli nemaju neposredne rukovoditelje, nego su svi radnici
zaduZeni za organizaciju, u ¢emu se vidi izrazito visoka razina timskog rada i

suradnje [1].

Ukupnost znacajki proizvodnog sustava na kome se proizvodnja odvija utjeCu
na aktivnosti planiranja i upravljanja proizvodnjom. Proizvodna oprema i njen
prostorni raspored bitno odreduju veli€inu ciklusa izrade, Sto utje€e i na poslove
vodenja proizvodnje. Osim toga na upravljivost i organiziranost utjeCe prostorni
raspored strojeva i opreme zbog transporta izmedu tehnoloskih operacija kako
ne bi doSlo do zastoja. Vrsta opreme utjeCe direktno na vremena izrade. Nacin
transporta i opreme za transportiranje izradaka uvjetuje duZinu trajanja
transporta medu tehnoloSkim operacijama, ali i iz i prema skladistima. Alati,
pribor i radne naprave uvjetuju eventualno smanjenje vremena izrade, a bitna

znacajka je i koli¢ina i kvalifikacija radnog osoblja [5].
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2.1.3 Operativna priprema

Operativha priprema obuhvaca poslove vezane za utvrdivanje i pracenje
proizvodnih kapaciteta, planiranje materijala za nabavu te samu koordinaciju i
pracenje proizvodnje. Da bi se uspjeSno organizirao rad operativne pripreme i
planirala proizvodnja potrebno je vrlo dobro poznavati stanje na trziStu, a
posebno pocetak i zavrSetak sezone najintenzivnije prodaje kolekcije odjevnih
predmeta. Jo$ jedan bitan dio operativhe pripreme jest ispostavljanje radnih
naloga sastavljenih od velikog broja tehni¢ko-tehnoloskih dokumenata koiji

moraju biti cjeloviti prije nego zapo€ne proizvodni proces [1].
2.1.4. Ispitivanje materijala

Provodi se u organiziranom laboratoriju u kojemu se utvrduju tehnicka i
tehnoloska obiljezja materijala od kojih nastaje odjevni predmet. Ispitivanja su
fizikalna i kemijska, a odnose se na odredivanje parametara osnovnih i
pomocnih materijala te pribora. Parametri koji se utvrduju su oni o kojima ovisi

kvaliteta, ¢vrstoca, trajnost i postojanost na uvjete nosenja i odrzavanja [1].

2. 2. Organizacija proizvodnje

Organizacije proizvodnje bazira se viSe na tehnickom, a manje na ekonomskom
dijelu organizacije odnosno ona prou¢ava ukupnost odnosa i veza unutar i
izmedu faktora proizvodnje u proizvodnom procesu radi iznalazenja optimalnih
rieSenja. Zadatak organizacije proizvodnje predstavlja vremensko i prostorno

uskladivanje elemenata proizvodnje: ljudi, raspolozivih resursa i sredstava rada

[5].

Organizacija proizvodnje u Sirem smislu obuhvaca sve radnje o kojima ovise

rezultati proizvodnje, a to su:

e postavljanje proizvodnog poduzeca,
e organizacija poduze¢a odnosno realiziranje njegovog organizacijskog
projekta,

e priprema proizvodnije,
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e organizacija ljudskih odnosa u poduzecu i

e organizacija proizvodnje u uzem smislu [6].

Organizacija proizvodnje u uzem smislu je aktivnost organiziranja tehnoloskog
procesa od poCetka do zavrSetka posljednje tehnoloSke operacije, a odnosi se

na: organizaciju radnih mjesta, organizaciju rada radnika i strojeva te kontrole

[6]

Organizacijski tipovi industrijske proizvodnje

Organizacijski tipovi industrijske proizvodnje mogu se podijeliti u tri skupine na

temelju sljedecih nacela:

e po koli¢ini proizvoda i u€estalosti ponavljanja istog nacina izrade,
e po toku proizvodnje,

e po radnom mjestu [6].

Prema koli€ini proizvoda i uCestalosti ponavljanja istog nacina izrade postoje:
pojedinacni, serijski i masovni tip industrijske proizvodnje. Takoder je poznata i
podjela prema toku proizvodnje u kojoj postoje kontinuirani i diskontinuirani

organizacijski tipovi industrijske proizvodnje [6].

2.2.1 Organizacija proizvodnih linija

Projektiranje proizvodnih linija temelji se na podacima iz plana tehnoloskih
procesa. Za navedenu vrstu projektiranja potrebno je stru¢no znanje i iskustvo s
podrucja tehnike odabira optimalnih vrsta proizvodnih linija, obiljezja razliCitih
sustava tehnoloskih procesa i sustava ugradnje radnih mjesta, znanje o
znaCajkama opreme i zakonitostima njihovog razmjestaja, znacCajkama i
uvjetima uspostave sustava medufaznog transporta, projektiranja i uporabe
instalacija elektromotornog pogona, komprimiranog zraka, tehnoloSke pare i

kondenzata [1].

Na temelju svega navedenog izraduje se tlocrtni prikaz razmjeStaja strojeva,

opreme i razvoda pogonskih instalacija.
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Prema izradenom tlocrtnom prikazu izvodi se postavljanje nove proizvodne linije
ili se, ukoliko ve¢ neka proizvodna linija postoji, izvodi analiza njezine
uporabljivosti i potrebni elementi njezine prilagodbe prema novom planu

tehnoloskog procesa [1].

Na slikama (sl. 1. i sl. 2.) je prikazana proizvodna linija tehnoloSkog procesa

Sivanja u tvrtci Varteks d.d. Varazdin, nekada (prije 100 godina) i danas [7, 8].

Slika 1. Proizvodna linija 1920-ih u Slika 2. Proizvodna linija u tt. Varteks d.d.
tt. Varteks d.d. Varazdin [7] Varazdin [8]

U suvremenim procesima proizvodnje odjeCe velika pozornost se poklanja
organizaciji rada s ciliem smanjenja vremena izvodenja tehnoloskih operacija,
poveéanja stupnja koristenja strojeva i opreme, brzeg protoka materijala i
izradaka u proizvodniji, odrZzavanja potrebne kvalitete, te smanjenja opterecCenja
i zamora. Za uspjesSnu organizaciju takvog rada potrebno je pravilno oblikovati
radnja mjesta uz iznalazenje optimalnih metoda rada za svaku tehnoloSku
operaciju, ¢ime se smanjuje psihofizicko optereéenje radnika, a s proizvodnog
stajalista dolazi i do povec¢anja proizvodnosti. Organizacija rada u tehnoloSkom
procesu ovisi 0 izboru sustava tehnoloskog procesa, ugradnji radnih mjesta i
medufaznog transporta, gdje ugodno oblikovani radni prostor, znacenje
osobnog rada, korektni meduljudski odnosi i nagradivanje po radu imaju utjecaj

na psihofiziCke sposobnosti radnika [9].

U organizaciji tehnoloskog procesa proizvodnje odjece nadzor nad odrzavanjem

uredenosti radnih mjesta i prostora ima znacajan utjecaj. Nuzno je da tehnicko
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osoblje proizvodnih pogona nadzire odrzavanje uredenosti proizvodnih linija te
ispravno odlaganje uredaja i alata koji su potrebni za izradu odredenog
odjevnog predmeta (suknja, hlae, sako, haljina, bluza). Potrebno je jasno i
vidljivo odrediti mjesta za odlaganje pomocnih materijala, naprava i pomagala te

oznaciti transportne putove [10].

Organizacija i uredenost radnih mjesta

Tehnolo8ki procesi proizvodnje s obzirom na moguce radno stanje ponasaju se

kao dvoslojni skup mogucih aktivnosti na radnom mjestu u sustavu ¢ovjek-stroj:

1. Aktivno radno stanje - izvode se tehnoloSke operacije, stroj je u radnom
pogonu te je aktivan je transport materijala

2. Neaktivno radno stanje - uzrokuje gubitke vremena (sluzbeni razgovori,
davanje podataka, odrzavanje radnog mjesta, odrzavanje alata,

odrzavanje uvjeta radne okoline, uklanjanje nepotrebnog materijala,

uzimanje pribora, zastoj, kvar stroja, Cekanje na kontrolu ili na
transportno sredstvo, nestaSica alata i naprava te tehnicke
dokumentacije)

Temelj suvremenog nacina proizvodnije je iznalaZenje organizacijskog oblika za
smanjenje udjela neaktivnog radnog stanja. Time se smanjuju troSkovi
proizvodnje, cijena koStanja, izvrSenje rokova isporuke i povecava
konkurentnost na trziStu. Svim navedenim aktivnostima se povecava dobit
tvrtke. Proizvod odjevne industrije sezonskog je karaktera i podlozan je
modnom trendu te stoga organizacija proizvodnje treba biti razradena i vodena
prema QR, JIT i TTM strategijama [10].

TehnoloSke procese proizvodnje odjece potrebno je organizirati u svim fazama
(krojenje, Sivanje, dorada) kako bi se dobio Zeljeni odjevni proizvod
zadovoljavajuce kvalitete. Kako bi se tehnoloSki proces Sivanja odvijao brzo i
kvalitetno, potrebno je radno mjesto gdje radi uvjezbani radnik u
zadovoljavaju¢im uvjetima radne okoline (temperatura, relativna vlaznost,
djelovanje pare, prasine, i drugih rasprsina). Na tom radnom mjestu svi alati i

pribori se trebaju nalaziti u zonama normalnog dosega radnika, a radno mjesto
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potrebno je ergonomski oblikovati tako da dolazi do minimalnog zamora radnika

[4].
Postoje Cetiri temeljna Cimbenika oblikovanja radnih mjesta:

e ekonomski ¢imbenici utvrduju opravdanost uvodenja novih sredstava
rada pri oblikovanju radnih mjesta,

e ergonomski Cimbenici predstavljaju osnovu humanizacije rada sa
svrhom da se elementi radnog mjesta i radnih metoda prilagode
izvrSitelju, a ergonomska nacela primjenjuju se pri konstrukciji i
upotrebi alata, strojeva i uredaja, rukovanju materijalima te
oblikovanju radnih mjesta i okoline za rad,

e tehnoloski Cimbenici objedinjavaju tehnoloska znanja i mogucénost
primjene strojeva, opreme i organizacijskih uvjeta za provedbu s
postojec¢im strojnim parkom, proizvodnim prostorom i ljudskim
resursima,

e tehniCki Cimbenici obuhvacaju izbor S&ivacéih strojeva, automata,
agregata, NC vodenih Sivacih strojeva, strojne opreme i dodatnih
naprava, procesnih mikroracunala razliCitih funkcija koja se koriste za
vodenje sustava s pneumatskim i elektromehanickim elementima
[11].

Cilj oblikovanja radnih mjesta je da se uklone svi gubitci i neekonomi¢no
troSenje vremena, opreme, materijala, prostora, te smaniji opterecenje i zamor
radnika prilikom izvodenja radnog zadatka. Kod oblikovanja radnih mjesta u
procesu Sivanja potrebno je posti¢i dimenzijski sklad Covjek-stroj-sustav (¢-s-s)
medufaznog transporta, uz ispravan fizioloSki polozaj sjedenja koji omogucava
brze i tone motoricke kretnje pri uklju€ivanju stroja i vodenju izratka, visok
stupanj koordinacije pokreta, ispravan polozaj slabinskog lednog i vratnog dijela
stupa kraljeznice i dobar polozaj glave. Pri oblikovanju stanja radne okoline
ispravno i dovoljno jako osvjetljenje znacajno je za povoljan tjelesni polozaj
radnika [12].
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Raspored opreme u tvornicama

Raspored opreme u tvornicama obuhvaca fizicki razmjestaj strojeva i uredaja u

industrijskim poduzecima, koji mozZe znaciti stvarno postavljenu opremu, plan ili
rad na izradi plana rasporeda opreme. Cilj i zadac¢a izrade plana rasporeda
opreme je poboljSanje izvodenja tehnoloSkih operacija, poveéanje proizvodnje,

smanjenje troskova i humanizacija rada [6].
Ciljevi tijekom izrade rasporeda opreme:

e sinergija svih ¢imbenika koji utjeCu na raspored opreme,

e uspjeSnu uporabu koriStenja strojeva, opreme i radnika,

e povecanje kapaciteta,

e fleksibilnost preuredenja,

e mogucnost lakog prilagodavanja izmjenama konstrukcije,

e pravilna raspodjela radnog prostora,

e neposredna udaljenost pomocnih i tehnickih sluzbi i radnika,
e uredenost i Cisto¢a radnih prostora,

e udobnost i antropometrijska prilagodljivost radnih stolaca,

e zadovoljstvo i zastita radnika na radu [6].

Raspored strojeva i postrojenja u poduzecu ovisi o tehnologiji proizvodnje,

tokovima materijala i vr.emenu protoka materijala kroz proizvodniju.

Tehnologija - raspored strojeva i postrojenja treba biti izveden na nacin da ne
ometaju tehnoloski proces; potrebno je voditi brigu o elementima tehnoloSkog

procesa preko kojih dolaze do izrazaja ucinci procesa.

Tokovi materijala - odredeni su zahtjevima tehnoloSkog procesa i uvjetuju

raspored strojeva i postrojenja.

Vrijeme kao Ccinitelj rasporeda: utjecaj vremena na raspored strojeva i
postrojenja moze se promatrati sa stajaliSta: vremenskog redoslijeda operacija,

trajanja tehnoloSkog procesa te intervala nerada [6].
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2.3 Tehnoloski proces krojenja odjece

Tehnolo8ki proces krojenja odjeCe je prva skupina postupaka preradbe
poluproizvoda iz kojih ¢e se proizvesti odjevni predmet, a izvodi se u dijelu
tvornice koji se zove krojnica. U krojnici se iskrojavaju i pripremaju svi dijelovi
od kojih ¢e se, u narednim tehnoloSkim procesima Sivanja i dorade, izraditi

odjevni predmet.

Iskrojavanje osnovnog i pomoc¢nog materijala potrebno je iz razloga Sto se
odjevni predmet sastoji od nekoliko te do vise desetaka dijelova. Suvremeni
odjevni predmeti su izradeni od vise krojnih dijelova, uz izuzetak jednostavnijin

pletenih odjevnih predmeta koji se mogu isplesti u jednom dijelu.

Na pocCetku su se krojni dijelovi iskrojavali ruéno pomoc¢u Skara. Razvojem
tehnologije razvijali su se i posebni agregati za iskrojavanje koji su programirani

za iskrojavanje krojnih dijelova razli€itih materijala i veliina krojnih naslaga.

Tehnolo8ki proces krojenja primjeren industrijskom nacinu proizvodnje odjece,

podijeljen je na sljedec¢e skupine poslova i tehnoloskih postupaka:

e priprema dokumentacije krojnih slika, materijala, strojeva i tehnoloskih
uvjeta za krojenje

e polaganje krojnih slojeva u krojne naslage

e postavljanje krojnih slika na krojne naslage

e iskrojavanje krojnih naslaga i oznaCavanje sastavnih to¢aka

e frontalno fiksiranje

e obiljezavanje dijelova odjece

e sastavljanje sveznjeva i priprema za transport u Sivaonicu[3].

Tehnoloski proces krojenja je vazan zbog toga sto su materijali za izradu odjece
dvodimenzionalne strukture, a ljudsko tijelo ima vrlo slozen trodimenzionalni
oblik. Da bi odjevni predmet pristajao ljudskom tijelu, potrebno je konstruirati
odjevni predmet koji se sastoji od viSe krojnih dijelova. Nakon spajanja dijelova
dobije se trodimenzionalni odjevni predmet. Uz to, Sirina i duljina materijala

nekad moze bit nedostatna te se krojenje treba izvesti u skladu s dostupnim
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dimenzijama (npr. uske haljine i pletiva, koza i sl.) [1].

2.4  Tehnoloski proces Sivanja odjece

Tekstilni materijali mogu se spoijiti tehnikom Sivanja, spajanja i zavarivanjem.
Sivanje je najstarija i danas najpopularnija tehnologija spajanja tekstilnih
materijala, kada se minimalno dvije tekstiine komponente spajaju kako bi se
doSlo do novog dvodimenzionalnog ili trodimenzionalnog oblika tekstilnog

proizvoda [8].

Tekstil je u danasnjem vremenu vjerojatno najprisutniji materijal na zemlji, ljudi
svakodnevno dolaze u kontakt s njime u mnogim oblicima; a gotovo svaki

tekstilni proizvod sadrZi spoj neke vrste [9].

Tehnolo8ki procesi industrijske proizvodnje odje¢e zapoceli su pocetkom 19.
stolje¢a kada su realizirani prvi uporabljivi Sivaci strojevi i kada su formirane
prve tvornice odjeée, iako inventivni rad na tom podrucju zapocinje polovicom
18. Stoljeca [1].

Prvi uporabljivi Sivaci stroj s iglom koja je imala uSicu i dva Zljebi¢a konstruirao
je E. Howe u razdoblju od 1843-1846. godine.

Slika 3. Sivaéi stroj E. Howea [15]

Prvi Sivaci stroj namijenjen industrijskoj uporabi konstruirao je izumitelj I. M.
Singer 1851. godine. Nakon toga tehni¢ko-tehnoloski razvoj Sivacéih strojeva i

opreme, kao i dijelom razvoj odjevnih tehnologija, moze se podijeliti u Sest

Blanka Mihajlovi¢: Organizacija proizvodnih linija Sivanja Zenske haljine

21



skupina razvoja:

e Prva skupina razvoja (I), (1850.-1910.): Opceniti razvoj sporohodnih
Sivacih strojeva do poCetaka serijske ugradnje pogonskih elektromotora.

e Druga skupina razvoja (I), (1911.-1940.): Razvoj specijalnih Sivacih
strojeva i Sivacih automata s mehanickim vodenjem

e TrecCa skupina razvoja (lll), (1941.-1960.): Brzohodni Sivaci strojevi,
elektricni motori s elektromehani¢kom i programljivom regulacijom,
mehanizmi za odrezivanje konaca, pozicioniranje igle i podizanje pritisne
nozice, dugoSavni automati s mehanickim vodenjem i relejnom
povrsinom

e Cetvrta skupina razvoja (IV), (1961.-1980.): Sivaéi strojevi s
elektroni¢kim vodenjem pomoénih naprava kao odlagala, primjena
procesnih mikroracunala i mikrokontrolera, NC vodeni Sivacéi strojevi

e Peta skupina razvoja (V), (1981.-2000.): Pojava Sivacih robota,
racunalnog umrezavanja, CAD/CAM sustava, CIM koncepcije, mjernih
metoda objektivnhog vrednovanja materijala, modularne koncepcije
organizacije tehnoloskim procesa i ekspertnih sustava

o Sesta skupina razvoja (VI), (2001. na dalje): Razvoj robotskih efektora,
inteligentnih ~ Siva¢ih  strojeva, sustava umijetne inteligencije i

raspoznavanja uzoraka te integriranog okruzenja Sivanja [1].

Industrijska proizvodnja tekstilnih proizvoda se uvelike oslanja na rad s rukama
Sto moze biti zamorno za radnike. Za razliku od revolucije u drugim proizvodnim
industrijama koje su dozivjele uvodenje automatiziranih i robotskih sustava na
proizvodnim linijama, ta razina automatizacije uglavnom nije videna u tekstilnoj
industriji. Zbog poteskoca u rukovanju s vrlo fleksibilnim materijalima jo$ uvijek
se raspravlja o konceptu robotske automatizacije, njegovom napretku i

podrucjima primjene [9].
Sivadi strojevi se prema namjeni i stupnju tehni¢ke opremljenosti dijele na:

e univerzalne Sivace strojeve,

e specijalne Sivace strojeve,
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e Sivace automate,

e Sivace agregate,

e NC vodene Sivace strojeve,
e Sivace robote i

¢ inteligentne Sivace automate.

a) b)

Slika 4. Prikaz strojeva a) univerzalni Sivaci stroj marke Juki; b) Sivaci agregat za
izradu dzepova [16]

U tehnoloskom procesu Sivanja potrebno je i pravilno oblikovati radna mjesta te

konstantno kontrolirati cijeli tijek odvijanja procesa [1].

U tehnoloSkom procesu Sivanja odje¢e mogucénost pojave pogreSaka je velika.
Mogu se javiti pogreSke osteéenja materijala izazvane strojnom Sivac¢om iglom,
posmikom Sivaceg stroja, lomom Sivace igle, oSteCenja nastala zbog prekida
SivaCeg konca, ispusta uboda, prekidi Sava, oSteCenja vezana za ubode, loSa
izrada usSitaka, raspora i nabora, oStecenje nijanse materijala, loSa izrada rupica
za gumbe, zakrivljenost sasSivenih dijelova, strana tijela u odjevnom predmetu
itd.

2.5. Tehnoloski proces dorade odjece

Tehnolo$ki proces dorade odje¢e spada u zavr$nu tehnoloSku fazu proizvodnje
odjevnih predmeta. U toj fazi odjevni predmet dobiva zavr$ni izgled i svojstva.

Zbog toga doradni procesi moraju biti opremljeni kvalitetnim strojevima,
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uredajima i opremom kako bi se ispravile manje pogreske tijekom krojenja i
Sivanja odjeCe i kako bi se postigla visoka kvaliteta zavrSne obrade s obzirom
na to da se po izvedbi tehnoloskih procesa dorade odjevni predmet transportira

u skladiste, odnosno kupcu.
Tehnolo8ki proces dorade se sastoji od sljedecih tehnoloskih aktivnosti:

e priprema odjevnih predmeta za tehnoloski proces dorade,

e priprema strojeva i opreme za tehnoloski proces dorade,

e zavrdno glaCanje odjece,

e nasSivanje gumbi,

e sastavljanje viSedijelnih odjevnih predmeta,

e razvrstavanje odjece,

e zavrSna kontrola izrade,

e opremanje odjece, i

e otprema izradenih i opremljenih odjevnih predmeta u skladiste gotove
robe [1].

a) b)

Slika 5. Strojevi za gla€anje a) s unutarnjim propuhivanjemi b) tunelno gla¢anije [17]

Na slici 6. prikazani su strojevi za glaCanje s unutarnjim propuhivanjem i strojevi
za tunelno glacanje koji se najéeSce koriste za sportsku odjecu, kosSulje, odjecu

od dzinsa, proljetne jakne i sl.
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3. EKSPERIMENTALNI DIO

Za izradu ovog zavrSnog rada odabrana je Zenska haljina modela Harbour®.
Proizvodni pogon u kojem se izradio ovaj eksperimentalni dio je tvrtka Mare
AriaticumYachting d.o.o koja je opremljena strojevima za tehnoloSki proces
krojenja, Sivanja i dorade. Odjevni predmeti ovog proizvodaca izradeni su
uglavnom od prirodnih materijala kao $to su pamuk i lan. U eksperimentalnom
dijelu rada dan je opis modela Zenske haljine, planovi tehnoloskih operacija za
tehnoloSki proces krojenja, Sivanja i dorade, slikovni prikazi karakteristi¢nih
tehnoloskih operacija te izraun potrebnih podataka za plan tehnoloSkog

procesa za dnevni kapacitet od 350 komada Zenskih haljina modela ,Harbour®.
3.1 Opis modela zenske haljine ,,Harbour

Zenska haljina ,Harbour” je ljetna bijela haljina s kratkim rukavima. Prednji i
straznji dio sastoje se od tri dijela (volana) koji su sastavljeni jedan ispod
drugog. Iznad zadnjeg prednjeg i straznjeg dijela haljine (volana) naSivena je
Cipkasta traka &irine7,5cm. Na rukavima su naSiveni viSe nabrani dijelovi
(volani) Sirine 9 cm. Na vratni dio nasiven je podlistak. Na straznjem dijelu
vratnog izreza nasivena je etiketa modne marke s veli€¢inskim brojem. U lijevom
boCnom Savu uSivena je etiketa odrzavanja na kojoj se nalazi i sirovinski sastav
materijala. Na vanjskom prednjem boc¢nom Savu haljine (lijevo) naSivena je
manja etiketa modne marke ,Sailor Tom* u boji tkanine. Haljina je na duljini
porubljena univerzalnim Sivaéim strojem s pomo¢nom napravom za porub

duljine.
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Slika 6. Zenska haljina ,Harbour*

Na slici 6. prikazan je model Zenske haljine modela ,Harbour” koji je izraden za

potrebe ovog zavrsnog rada.

3.2

Prikazani su planovi tehnoloskih operacija za tehnoloSke procese izrade Zenske

lzrada planova tehnoloskih operacija

haljine modela ,Harbour” (krojenje, Sivanje i doradu).

U tablici 3. prikazan je plan tehnoloSkih operacija krojenja Zenske haljine

modela ,Harbour*.

Tablica 3. Plan tehnoloSkih operacija krojenja Zenske haljine ,Harbour”

Vrijeme
Oznaka Oznaka | Kategorija Izrade
tehnoloske | Naziv tehnolosSke operacije sredstva rada tehnoloske
operacije rada operacije
_ _ (s)
1 Polaganje osnovne tkanine o " 205
Prijenos krojne slike na oshovnu "
2. tkaninu srr 8,5
Iscrtavanje  krojnih  dijelova na
3. osnovnoj tkanini srr i 37,2
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Iskrojavanje osnovne tkanine strojem

4, s udarnim nozem sun 54,3

5. Biljezenje iskrojenih dijelova - i 15,7

6. Sastavljanje sveZnjeva sIT i 13,0
Legenda:

e srr — sredstvo ru¢nog rada

e sun — stroj s udarnim noZzem

U tablici 4. prikazan jeplan tehnoloskih operacija za tehnoloski proces Sivanja

Zenske haljine.

Tablica 4. Plan tehnoloskih operacija Sivanja Zzenske haljine ,Harbour*

Vrijeme
Oznaka Oznaka | Kategorija izrade
tehnoloske | Naziv tehnoloSke operacije sredstva rada tehnoloske
operacije rada operacije
(s)

Bocno sastavljanje dijelova (volana) I

1. uss 112,4
Sivanje etikete odrzavanja i I

2 sirovinskog sastava USs 290

3 Nal_:?lranje prednjih i straznjih dijelova USs | 34.9
haljine (volana)

4 Sivanje Cipkaste trake Sirine 7,5 cm ss | 48.4

5 P_roswanje Prednjlh i straznjih USs | 43.7
dijelova haljine (volana)

6. Spajanje ramenog Sava s | 28,2
Spajanje podlistka s prednjim i

7 straznjim dijelom USs | 54.3
Sivanje etiketemodne marke s

8. veli€inskim brojem u vratni izrez USs | 325

v . . I

9 Ukrasno proSivanje vratnog izreza USs 34.3

éivanje rukava s&s | 44,9
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10.

Spajanje prednjeg i straznjeg dijela

11. haljine > ! Hod
12, Porubljivanje haljine uds | 92,2
Legenda:

e sSs- specijalni Sivadi stroj

e uSs- univerzalni Sivacdi stroj

U tablici 5. je prikazan plan tehnolo$kih operacija za tehnolo8ki proces dorade

Zenske haljine ,Harbour*.

Tablica 5. Plan tehnoloSkih operacija dorade Zenske haljine

Vrijeme
Oznaka Oznaka Kategorija | izrade
tehnoloske | Naziv tehnoloske operacije Sredstva | rada tehnoloske
operacije rada operacije (s)
Ciscéenje konca i zaostalih
AT i
1 samoljepljivih etiketa - 50,4
1
2. Glac¢anje haljine szg 118,7
I
3. ZavrSna kontrola izrade sIT 25,7
I
4, Etiketiranje i pakiranje haljine sIT 20,8
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4. REZULTATI I RASPRAVA

U ovom poglavlju dane su karakteristicne tehnoloSke operacije tehnoloskog
procesa krojenja, Sivanja i dorade sa slikovnim prikazima. Nakon toga je
prikazan izracun podataka za izradu plana tehnoloSkog procesa (krojenja,
Sivanja i dorade), na temelju dnevnog kapaciteta od 350 komada Zenske haljine

modela ,Harbour*.

4.1 Slikovni prikazi karakteristicnih tehnolosSkih operacija za izradu

zenske haljine ,,Harbour*

U tablici 6. prikazane su karakteristi¢cne tehnoloSke operacije s odgovarajuéim

slikovnim prikazima za tehnoloSki proces krojenja haljine ,Harbour*.

Tablica 6. Slikovni prikaz izvodenja karakteristi¢nih tehnoloSkih operacija krojenja

Naziv tehnoloSke operacije Slikovni prikaz

Polaganje osnovne tkanine

Prijenos krojne slike na krojnu naslagu
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U tablici 7. prikazane su karakteristicne tehnoloSke operacije s odgovaraju¢im

slikovnim prikazima za tehnolo$ki proces Sivanja Zenske haljine.

Tablica 7. Slikovni prikaz izvodenja karakteristiCnih tehnoloskih operacija Sivanja
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U tablici 8. prikazane su karakteristicne tehnoloSke operacije sa odgovaraju¢im

slikovnim prikazima za tehnolo$ki proces dorade Zenske haljine.
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Tablica 8. Slikovni prikaz izvodenja karakteristiCnih tehnoloskih operacija dorade

Naziv tehnoloske operacije Slikovni prikaz

Ciséenje konca i zaostalih samoljepljivih

etiketa

Glaganje haljine

Etiketiranje i pakiranje haljine

4.2 lzracun podataka potrebnih za izradu plana tehnoloskog procesa

Zadani podaci
Dnevni kapacitet proizvodne jedinice Cq4 = 350 kom

Dnevno radno vrijeme T, = 7,5 h = 450 min = 27000 s

Izradun podataka po tehnoloSkim procesima za zadane podatke:
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U tablici 9. prikazana je rekapitulacija vremena izrade Zenske haljine za
tehnoloSki proces krojenja.
Tablica 9. Rekapitulacija vremena za tehnolo$ki proces krojenja
Oznaka Vrijeme
Naziv sredstva rada SIS R
rada (s)
Sredstvo ru¢nog rada str 94,9
Stroj s udarnim nozem sun 54,3
Ukupno vrijeme izrade u krojnicity, 149,2
. . Caxt 350%x149,2
Potreban broj radnika R = -2—X = =1,9~ 2rad
T, 27000
t 149,2
Taktgrupe G = f = —==746s
. . . Cq _ 350 _
Dnevni kapacitet po radniku Cor =—= - = 175 kom
- CaXxt 350%94,9
Koli¢ina sredstva rada K, = —+——* = =1,23 ~ 1 kom
T, 27000
CaqXt 350%54,3
Koy = 242 = =0,70 ~ 1 kom

T, 27000

U tablici 10. Prikazana je rekapitulacija vremena za tehnoloski proces Sivanja.

Tablica 10. Rekapitulacija vremena za tehnoloski proces Sivanja

Oznaka Vrijeme
Naziv sredstva rada BIEEEa e
rada (s)
Specijalni Sivacdi stroj sSs 239,9
Univerzalni Sivaci stroj uss 433,3
Ukupno vrijeme izrade u Sivaonicits;, 673,2
_ _ CqXtsipy _ 350%X673,2
Potreban broj radnika R = = =8,72 =~ 9 rad

T, 27000
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Taktgrupe G =-*=—_""=748s
. . . Cq_350

Dnevni kapacitet po radniku ~ C4r = ?ZT =38,88~ 39 kom
Koli€ina sredstva rada

CaXtyss _350%x433,3
Ko = 22 = = 5,61~ 6 kom

T, 27000

CaXtgy 350%239,9

Koo = 22— = = 3,10 ~ 3 kom

T, 27000

U tablici 11. prikazana je rekapitulacija vremena izrade Zenske haljine za

tehnolo$ki proces dorade.

Tablica 11. Rekapitulacija vremena za tehnoloski proces dorade

Oznaka Vrijeme
Naziv sredstva rada sredstva izrade
rada (s)
Sredstvo ru¢nog rada str 96,9
Stroj za zavrsno glacanje szg 118,7
Ukupno vrijeme izrade u doradi  tg, 215,6

_ Cgxtg, _ 350%215,6

Potreban broj radnika R = =2,79~ 3 rad
T, 27000
t 215,6
Takt grupe G = % =— = 71,86 s
. . . Cq 350
Dnevni kapacitet po radniku Caqr = "y = = - 116,66 ~ 117 kom
- Cgxt 350%96,9
Koli¢ina sredstva rada K, = 4= = =1, 21~1 kom
T, 27000
CaXtszg _350x118,7
Kszg = = = 1,55~ 2 kom

T, 27000

Na temelju rekapitulacije vremena izrade po sredstvima rada za tehnoloSki

proces krojenja, Sivanja i dorade izraunava se vrijeme za jedinicu proizvoda
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tj. vrijeme za izradu Zzenske haljine prema formuli:

t1= t + tg, + tgo =149,2 + 673,2 + 215,6 = 1038 s

Ukupni izradun za cjeloviti tehnoloski proces izrade Zenske haljine

Dnevni kapacitet proizvodne jedinice Cy4 = 350 kom
Dnevno radno vrileme T,=7,5h =450 min = 27000 s

Vrijeme za jedinicu proizvoda t; =1038 s

_ CgXt; _350x1038

Potreban broj radnik R =13,5 ~ 14 radnika

T, 27000
t 1038
Takt grupe G = ;1 = T =741s
. , , C 350
Dnevni kapacitet po radniku Car = Fd = T.- 25 kom

Kao rezultat cjelovitog tehnoloskog procesa dobivena je zenska haljina.
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5. ZAKLJUCAK

U ovom zavrSnom radu je napravljena analiza organizacije proizvodne linije za
izradu Zenske ljetne bijele haljine model Harbour. Model haljine za potrebe
zavrdnog rada je izraden u proizvodnom pogonu Mare Adriaticum Yachting
d.o.o., koji se bavi proizvodnjom odjece. Cilj ovog zavrdnog rada bio je prikazati
organizaciju proizvodne linije u kojoj se odvijao tehnoloSki proces Sivanja.
Proizvodna linija se sastoji od 9 radnih mjesta. Unutar proizvodne linije se
nalazi Sest univerzalnih Sivacih strojeva i tri specijalna Sivaca stroja. U
rezultatima rada je nacinjen izraCun podataka za dnevni kapacitet od 350
komada Zenskih haljina na temelju ¢ega su dobiveni podaci o potrebnom broju
radnika za tehnoloSke procese krojenja, Sivanja i dorade. Za iskrojavanje
navedene koliine potrebno su dva radnika, takt grupe je 74,6 s, za Sivanje

devet radnika, takt grupe je 74,8 s, a za doradu tri radnika i takt grupe je 71,9 s.

U radu je dan plan tehnoloski operacija krojenja Zenske haljine Harbour koji se
sastoji od Sest tehnoloskih operacija i t=149,2 s, plan tehnoloski operacija
Sivanja koji se sastoji od 12 tehnolo$kih operacija i t5,=673,2 s i plan tehnoloSki
operacija dorade koji se sastoji od Cetiri tehnoloSke operacija i t4,=215,6s.
Takoder su dani i slikovni prikazi izvodenja karakteristicnih tehnoloskih

operacija za sve tehnoloske procese.
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