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SAZETAK

U zavr$nom radu nacinjena je tehnoloska analiza izrade vodonepropusne radne odjece,

koja uklju¢uje zimsku radno zastitnu jaknu s utopljenjem i farmer hlace s utopljenjem.

U teorijskom dijelu rada opisana je tehnicka priprema proizvodnje odjece kojoj pripadaju
konstrukcijska, tehnoloska i operativna priprema te ispitivanje materijala. Takoder su
dane osnovne postavke organizacije proizvodnje i proizvodnih linija u odjevnoj industriji
te su navedeni matematicki izrazi za izraun podataka potrebnih za izradu plana

tehnoloskih procesa krojenja, Sivanja i dorade odjece.

U eksperimentalnome dijelu rada dan je opis i slikovni prikaz vodonepropusne zimske
radno zastitne jakne s utopljenjem i farmer hlaca s utopljenjem te je izraden plan
tehnoloSkih operacija za tehnoloske procese krojenja, Sivanja i dorade spomenutih

modela radno zastitne odjece.

U rezultatima rada dani su slikovni prikazi karakteristi¢nih tehnoloskih operacija Sivanja
i dorade vodonepropusne zimske radno zastitne jakne s utopljenjem. Nacinjena je
rekapitulacija vremena izrade po sredstvima rada za tehnoloSke procese krojenja, Sivanja
i dorade vodonepropusne zimske radno zastitne jakne s utopljenjem i farmer hlaca s
utopljenjem. Rekapitulacijom vremena izrade odredeno je ukupno vrijeme potrebno za
svaki tehnoloski proces izrade odjece (ti=tkr + tsiv + tdo) te su sa zadanim dnevnim radnim
vremenom od 450 minuta (Ty) i dnevnim kapacitetom svake proizvodne jedinice (Cq)
odredeni podaci o potrebnom broju radnika (R), taktu grupe (G), dnevnom kapacitetu po
radniku (Car) i koli¢ini potrebnih strojeva (Ks). Navedeni podaci su potrebni za izradu

planova tehnoloSkih procesa krojenja, Sivanja i dorade.

Kljuéne rije€i: tehnoloska analiza, vodonepropusna radna odjeca, proizvodni proces,

tehnoloski proces krojenja, tehnoloski proces Sivanja, tehnoloski proces dorade
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1. UVOD

Izrada odjece svrstava se u jednu od najstarijih aktivnosti koju covjek poznaje s obzirom
da se potreba za odjeCom smatrala temeljnom ljudskom potrebom i sociokulturnim
alatom. U povijesti izrade odjece postojale su vazne prekretnice u razvoju odijevanja, a
to ukljucuje spoznaju o vlaknima, koncima, tehnoloskom procesu Sivanja, tkaninama,
Sivaéim strojevima te modnom dizajnu. Ljudska povijest govori kako se Covjek
stolje¢ima suocavao s razli¢itim vremenskim uvjetima i kako je pokrivao kozu da bi se
zaStitio od klimatskih promjena. U pocetku je Zivotinjska koZa bila osnova prve odjece
covjeka, ali prema povjesni¢arima, postala je neugodna zbog jakog mirisa i tezine te je
kasnije zivotinjsko krzno zamijenjeno vunom, §to je bila velika prednost jer je Stitila
osobu od hladnoce, ¢ak i kada bi bila mokra. Razvojem ljudske vrste i tehnoloskim
napretkom, ljudi sve vise upotrebljavaju pamuc¢nu odjeéu koja je lakSa i ugodnija za
nosenje. Medutim pamucna odje¢a ima nedostatak kada je u kombinaciji kiSe i vjetra jer
upija vodu i pridonosi gubitku tjelesne topline te ovisno o vremenu izlozenosti, moze
izazvati ¢ak i hipotermiju. Stoga su se daljnjim tehnoloskim napretkom razvijale razlicite
vrste tkanina i drugih tekstilnih materijala za razli¢ite namjene. Zastitna odjeca dostupna
radnicima u danasnje vrijeme je rezultat povijesnog procesa razvoja tekstilnih materijala
i razli¢itih utjecaja [1]. U svakodnevnome obavljanju radnih aktivnosti, ljudsko tijelo
1zloZeno je raznim uvjetima te je nuzna primjena adekvatne zaStitne odjece. U danasnje
doba se procjenjuje da covjek provede vise od jedne tre¢ine svoga zivota na radnome
mjestu. Utjecaj egzogenih aspekata kao Sto su sunéeva svjetlost, toplina, kisa i hladni
vjetrovi, ¢ine upotrebu industrijskih uniformi sa specifiénim znacajkama neizostavnom
radnom odje¢om za efikasno i uéinkovito obavljanje radnih zadataka. Od upotrebe
zivotinjske koze, nakon koje slijedi upotreba prirodnih materijala iza kojih raste sve veci
broj sintetickih materijala koji su danas dostupni, sva zastitna odjeca, na neki nacin, pruza
odredenu razinu sigurnosti odnosno zastite Krajnjeg korisnika. Specifi¢na svojstva
materijala, konstrukcija odjece te tehnoloSka izvedba procesa krojenja i Sivanja znacajno
doprinose zastitnom ucinku radne odjece [1].

U ovome zavrsnome radu je nacinjena tehnoloska analiza izrade vodonepropusne zimske
radno zastitne odjece koja ukljucuje jaknu i farmer hlace s utopljenjima. Prikazani su
planovi tehnoloskih operacija za tehnoloSke procese krojenja, Sivanja 1 dorade te su dani
slikovni prikazi specifi¢nih tehnoloskih operacija Sivanja vodonepropusne radno zastitne

jakne.



2.TEORIJSKI DIO

U teorijskom dijelu zavrsnog rada dan je kratki opis tehnicke pripreme proizvodnje te

kratki osvrt na organizaciju proizvodnje i proizvodnih linija.

2.1 Tehnicka priprema proizvodnje odjece

Tehni¢ka priprema proizvodnje ima svrhu planiranja i provodenja proizvodnje.
Planiranjem unaprijed, postize se ucinkovitiji i efikasniji rad, smanjuju se utroSci
materijala te dolazi do minimalnog opterecenja radnika i pogonske energije, ¢ime se
poboljsava proizvodnja i dolazi do povecanja profita u poduzeéima [2].

Tehnicka priprema je raspodijeljena u Cetiri cjeline:

1. konstrukcijska priprema,
2. tehnoloska priprema,

3. operativna priprema,
4

ispitivanje materijala,

u kojemu suraduje veci broj stru¢njaka, tehnologa s podruc¢ja odjevnog inzenjerstva.

2.1.1 Konstrukcijska priprema u proizvodnji odjece

Zadatak konstrukcijske pripreme krec¢e od zacetka ideje odjevnog predmeta, njegove
razrade, pripreme za serijsku proizvodnju te zavrSava davanjem potrebnih uputa i
njegovim pracenjem u svim fazama tehnoloSkog procesa proizvodnje odjece. U
konstrukcijskoj pripremi sudjeluju obrazovani stru¢njaci, primjenom suvremene opreme
i razli¢itim metodama pojednostavljenja 1 racionalizacije. Poslovi konstrukcijske
pripreme su uglavnom visokostru¢ni i odgovorni [3]. Konstrukcijska priprema
opremljena je CAD (Computer Aided Design) sustavima — povezanim sustavima za
racunalnu konstrukciju odjec¢e kojim se tehnolozi koriste ili se mogu povezati na pracenje
strojeva 1 uredaja u svim tehnoloskim fazama proizvodnje odjece ili medufaznog

transporta [2].



2.1.2 Tehnoloska priprema u proizvodnji odjece

Tehnoloska priprema u proizvodnji odje¢e je dio tehniCke pripreme zaduzen za
tehnoloski proces proizvodnje, a neposredno je vezan uz oblikovanje proizvoda pri
njegovom Kreiranju i pri izradi [2].

Tehnoloska priprema ima zada¢u omogucavanja §to boljih tehnoloskih rjeSenja nakon

konstrukcije proizvoda te analize i pobolj$anja proizvodnih moguénosti njegove izrade.
Poslovi koje obuhvaca tehnoloska priprema su:

e tehnoloSka analiza proizvodnih operacija i izbor sredstava rada (strojeva i
uredaja),

e izrada planova tehnoloskih operacija,

e izrada planova montaze,

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 tehnoloskih procesa i projektiranje proizvodnih linija,

e utvrdivanje tehnicko — tehnoloskih obiljeZja za potrebe programiranja strojeva 1
opreme,

e oblikovanje radnih mjesta te

e studij rada [2].

2.1.2.1 Izrada planova tehnoloskih operacija

Plan tehnoloskih operacija je tehni¢ki dokument u tehnoloskoj pripremi proizvodnje
odjec¢e koji predstavlja popis svih tehnoloskih operacija izrade prema redoslijedu
izvodenja za svaki tehnoloski proces izrade odjece. Tehnoloska operacija je dio obrade

predmeta rada koji zapo€inje uzimanjem predmeta, a zavrSava njegovim odlaganjem.

Plan tehnolosSkih operacija u proizvodnji odjece se izraduje zasebno za svaki odjevni

predmet i to za:

e tehnoloSki proces krojenja,
e tehnoloski proces Sivanja i

e tehnoloski proces dorade [2].



Plan tehnoloskih operacija jedan je od temeljnih tehni¢ko-tehnoloskih dokumenata za
potrebe proizvodnih procesa i predstavlja osnovu za izradu ostalih tehnicko-tehnoloskih
dokumenta. Sadrzi opé¢i informativni dio (naziv odjevnog predmeta, oznaku modela,
skicu i kratak opis modela) i popis tehnoloskih operacija (oznaku tehnoloske operacije,
naziv tehnoloSke operacije, naziv sredstva rada, oznaku sredstva rada, kategoriju rada i

vrijeme izrade tehnoloske operacije) [2].

Tablica 1. Primjer pocetnog dijela obrasca za izradu plana tehnoloskih operacija [2]

Naziv odjevnog predmeta:
Skica modela: Naziv modela:
Kupac:
Radni nalog:
Opis modela:
Oznaka Oznaka Oznaka Vrijeme
tehnoloske Naziv tehnoloske operacije kategorije izrade
. sredstva rada -
operacije rada (s/min/h)
1 2 3 4 5

Za oznaku tehnoloskih operacija mogu se upotrebljavati redni brojevi ili oznake zapisa
ukoliko je racunalna obrada, a za oznaku sredstva rada koriste se simboli karakteristi¢ni

u odjevnoj industriji (Tablica 2).

Tablica 2. Oznake sredstva rada za tehnoloSke procese krojenja, Sivanja i dorade odjece [2]

Str — stroj za ruéno polaganje krojnih slojeva

sti — stroj s iglicama za ru¢no polaganje krojnih slojeva
psp — poluautomatski stroj za polaganje krojnih slojeva
ups — uredaj za prijenos krojnih slika na krojnu naslagu
szk — stroj za krojenje

el§ — elektricne Skare

skn — stroj s kruZznim noZzem

sun — stroj s udarnim nozem

kun — stroj s konzolnim udarnim noZem

ehs — elektri¢no-hidrauli¢ka Stanca

asi — automatski stroj za iskrojavanje

sot — stroj za oznacavanje sastavnih to¢aka

uod — uredaj za obiljezavanje iskrojenih dijelova

sff — stroj za frontalno fiksiranje

sss — stol za sastavljanje sveZnjeva

Oznaka sredstva rada za
tehnoloSki proces krojenja
odjece




uss — univerzalni §ivacéi stroj

s§s — specijalni Sivaéi stroj

Sau — Sivaci automat

Sag — Sivadi agregat

Sro — Sivaci robot

Oznaka sredstva rada za srr — sredstvo ruénog rada

tehnoloski proces Sivanja | smg — sredstvo za medufazno gladanje
odjece pmg — parni stol za medufazno glacanje

umg — uredaj za medufazno glacanje

upk — uredaj za postavljanje kop¢i

Szg — stroj za zavrsno glacanje
pzg — parni stol za zavrsno glacanje
ezg — elektri¢ni stol za zavr$no glacanje
Oznaka sredstva rada za | Ugp — uredaj za glacanje podstave
tehnoloski proces dorade uzg — uredaj za zavr$no glacanje
odjece Nnzg — stroj za zavr$no glacanje propuhivanjem
stg — stroj za tunelno glacanje
unv — uredaj za navlacenje sintetickih vrecica

Kao prikaz sloZenosti izvodenja tehnoloske operacije, odnosno kvalifikacije radnika za
njeno izvodenje, upotrebljava se oznaka kategorije rada u planu tehnoloskih operacija
koja se oznacava rimskim brojevima I, 11, I11, IV. Pritom, rimski broj jedan (1) predstavlja
najslozeniju, a rimski broj ¢etiri (IV) najjednostavniju tehnolosku operaciju. Po metodi
studija rada odreduje se vrijeme izvodenja tehnoloske operacije koje se iskazuje u

sekundama (s), minutama (min) ili satima (h).

2.1.2.2. Studij rada

Studij rada je sustavno ispitivanje metoda provodenja aktivnosti kao §to su poboljsanje
ucinkovite upotrebe resursa i postavljanje standarda izvedbe za aktivnosti koje se
provode. Studij rada u odjevnoj tehnologiji je analiti¢ki studij u okviru industrijskog
inzenjerstva koji ima klju¢nu ulogu razmatranja rada na radnome mjestu. Osnovna svrha
studija rada u industriji tekstila i odjece je unaprjedenje postojecih i predlozenih nacina

obavljanja poslova i uspostavljanje standarda u vremenu [4].

Studij rada je obuhvacen dvjema tehnikama, tj. studijom metode i mjerenjem rada.
Proucavanje metoda je sustavno biljeZenje i kriticko ispitivanje postojecih i predloZenih
nacina rada, kao sredstvo razvoja i primjene laksih 1 u¢inkovitijih metoda i smanjenja

troSkova.



Mijerenje rada je primjena ili tehnika osmisljena za utvrdivanje vremena potrebnog
kvalificiranom radniku za obavljanje odredenog posla na definiranoj razini ili u¢inku.
Vrijeme izrade je ono vrijeme koje je potrebno prosjecnom radniku da uz odredena
sredstva za rad, na to¢no odreden nacin, uz zalaganje i zamor i odredene uvjete obavi
odredeni posao. Vrijeme izrade mora biti postavljeno za prosje¢ne radnike i uz normalne

uvjete. Vrijeme izrade je zbroj tehnoloskih i pomoénih vremena:
ti =t + ¢ 1)

Pri tome je tehnolosko vrijeme ono vrijeme u kojem predmet rada pod utjecajem rada i

sredstva za rad mijenja oblik ili svojstvo.

Pomo¢no vrijeme je vrijeme koje je potrebno za obavljanje tehnoloskog dijela radne
operacije i sluzi za dohvacanje predmeta rada, poravnanje, odlaganje, prihvacanje alata,
odlaganje alata i sl. Norma se definira kao vrijeme potrebno prosje¢nom radniku da obavi
odredeni zadatak uz to¢no odredena sredstva za rad, na to¢no odredeni nacin, uz

zalaganje, zamor i odredene uvjete [4].
Norma (t1) podijeljena je na:

e pripremno — zavr$no vrijeme (Tpz)
e tehnolosko vrijeme (tt)
e pomocno vrijeme (tp)

e dodatno vrijeme (tq)
te se prikazuje kao:
tl = sz + tt + tp + td' (2)

U odjevnoj industriji, norma je vrijeme potrebno prosje¢nom radniku, s odredenom
kvalifikacijom, da obavi to¢no odredeni zadatak, pod normalnim okolnostima s

propisanim sredstvima za rad na to¢no odredeni nacin uz zalaganje i zamor.

U odjevnoj industriji nacela studija rada mogu se koristiti u fazama krojenja, Sivanja i

dorade. Svrha studija rada je mjerenje rada — kao studij kretanja i studij vremena.



2.1.3 Operativna priprema proizvodnje odjece

Operativnom pripremom definira sto ¢e se proizvoditi I u kojim koli¢inama te se utvrduju
termini pocetka i zavrSetka >proizvodnog procesa. Operativna priprema obuhvaca i
planiranje svih potrebnih resursa, kapaciteta proizvodne opreme i radnika. Na temelju
operativne dokumentacije prati se proizvodnja, optimira promet svih zaliha i materijalnih
resursa, izraduje obracun troSkova te omogucuje upravljanje aktivnostima proizvodnog
procesa. Svrha operativne pripreme u odjevnoj industriji je pracenje i planiranje
proizvodnje radi neprekidnog tijeka procesa proizvodnje. Zadaci radnika u operativnoj
pripremi su:

e planiranje proizvodnje,

e izracun kapaciteta proizvodnje,

e utvrdivanje rokova isporuke te

e pracenje proizvodnje kada ona zapocne.

S tim u vezi operativna priprema ima sljedece zadatke:
e utvrdivanje i pra¢enje proizvodnih kapaciteta i broja radnika,
e planiranje proizvodnje,
e terminiranje proizvodnje,
e sastavljanje podataka za plansku kalkulaciju,
e planiranje materijala za nabavu,
e ispostavljanje radnika naloga,
e planiranje materijala za krojenje i

e pracenje proizvodnje.

2.1.3.1 Kapacitet proizvodnje

Kapacitet proizvodnje je broj proizvoda koji se moze proizvesti u jednom proizvodnom
pogonu u nekom vremenskom razdoblju koji ovisi o vrsti sredstva rada, broju i

kvalifikaciji radnika, koli¢ini i vrsti predmeta rada te potrebama trzista.
Godisnji kapacitet (Cg) je broj proizvoda koji se moze proizvesti u jednoj godini.

Svako terminiranje proizvodnje predstavlja i operativho planiranje proizvodnih
kapaciteta, pogotovo za slucajeve gdje je planiranje prvenstveno vodeno Sto boljim

iskoristenjem kapaciteta [5].



Zato je operativnim planiranjem opterecenja kapaciteta potrebno analizirati koriStenje
sredstva rada te utvrditi opterecenja i eventualna uska grla koja se mogu javiti pri radu,
kao 1 iskoriStenje sredstva rada Sto je povezano s uspjeSnim planiranjem odnosno

vodenjem proizvodnje.
Dnevni kapacitet proizvodnje je broj proizvoda koji se moze proizvesti u jednom danu, a
racuna Se pomocu izraza [2]:

Tr- R
t1

Cq = (3)

gdje je: Cq — dnevni kapacitet proizvodnje,
Ty — dnevno radno vrijeme,
R — broj radnika,

ty — vrijeme za proizvodnju jednog komada.

Potreban broj radnika utvrduje Se izrazom:

_cd-ty
R——Tr 4)

Stupanj proizvodnosti ili norma racuna se pomocu izraza:

Sp = tt—lf . 100 (5)

gdje je: Sp — stupanj proizvodnosti ili norma [%]

ter— trajanje tehnoloSke operacije kada radnik radi s punim opterecenjem

Koli¢ina sredstava rada izraGunava se izrazom:

__Cd-ts
Ks = = (6)

gdje je: Ks — koli¢ina sredstava rada,

ts — vrijeme izrade na odredenom sredstvu rada.



U tehnoloskom procesu Sivanja koli¢ina sredstava rada izraCunava se prema izrazima:

_ Cd- tuss
Ku§s - Tr
_ Cd- tsss
Ksés - Tr
_ Cd- tiau
K§au - Tr
_ Cd- tero
Ko = ——
__ Cd-tspr
Ksrr - Tr
_ Cd - tsmg
Ksmg - Tr
_ Cd - tymg
Kumg - Tr
K _ Cd - tpmg
pmg — Tr
Cd - typi
Kupk - Tr

gdje je:

K, ss — koli€ina univerzalnih Sivacih strojeva,

Ks — kolicina specijalnih Sivacih strojeva,

Ky 4., — koli¢ina Sivadih automata,

Ky, — koli¢ina Sivacih robota,

K, — koli¢ina sredstva ru¢nog rada,

K¢mg — koli¢ina sredstava za medufazno glacanje,
Kymg — koli¢ina uredaja za medufazno glacanje,

Kpmg — koli¢ina parnih strojeva za medufazno glacanje
Ky

pk — koli¢ina uredaja za postavljanje kop¢i [4].

()

(8)

9)

(10)

(11)

(12)

(13)

(14)

(15)



Takt grupe utvrduje se izrazom:

G==ili 6=— (16)
gdje je: G — takt grupe
Stupanj opterec¢enja radnih mjesta izrazava se:
So = tG—l 100 (17)
gdje je: So — stupanj opterecenja radnih mjesta [%].

2.1.3.2 Organizacija proizvodnje

Organizacija proizvodnje u odjevnoj industriji ukljucuje planiranje, koordinaciju i
kontrolu svih proizvodnih aktivnosti u svrhu osiguravanja efikasne i efektivne
proizvodnje visokokvalitetnih odjevnih proizvoda [4]. Zadatak za koji je zaduzena
organizacija proizvodnje predstavlja vremensko i prostorno uskladivanje elemenata
proizvodnje (radnika, dostupnih resursa i sredstava rada). Cimbenici koji prethode

organizaciji proizvodnje su:

e konstrukcijska dokumentacija,

e tehniCko-tehnoloska dokumentacija,
e ciklus proizvodnje,

e proizvodni sustav i

e okruzenje poduzeca [3].

2.1.3.3. Proizvodni sustavi u tehnoloSkom procesu

U odjevnoj industriji je poznato pet sustava tehnoloSkog procesa organizacije

proizvodnih linija [2]:

e lancani,
e fazni,
e kombinirani,

o fleksibilni i
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e modularni.

Lancani sustav podrazumijeva odvijanje tehnoloskih operacija kronolo$kim redom, od
prvog do zadnjeg radnog mjesta u liniji. Istodobno se izvode sve tehnoloske operacije,
svaka zasebno na svome radnome mjestu, uz neprekidnu proizvodnju te stoga u ovome
sustavu ne postoje medufazna skladista. Ovaj sustav omogucava bolju koordinaciju i

kontrolu, smanjujuéi zastoje i povec¢avajuéi proizvodnost [2].

121101

Slika 1 Lancani sustav tehnoloskog procesa [6]

U faznom sustavu tehnoloSkog procesa, operacije se grupiraju u funkcionalne grupe,
odnosno faze te je time proces podijeljen na predmontazne i montazne faze.
Predmontazne faze namijenjene su za izradu pojedinih cjelina (orukvice, ovratnici,
dZepovi, rukavi, podstava 1 sl.), stoga kod ovog sustava postoji medufazno skladiStenje
koje omogucuje proizvodnju bez obzira na nejednolikost optereéenja na radnim

mjestima.

13 13
13 123
13 19

Prva faza Druga faza

Medufazno
skladiste
Medufazno
skladiste

Posluzivanje

Slika 2 Fazni sustav tehnoloSkog procesa [6]
Kombinirani sustav u tehnoloskom procesu je dominantan u proizvodnim procesima

odjevne tehnologije. Primjenjuje se kada neka faza proizvodnje traje duze od ostalih, te

se u cilju pocetka proizvodnje u toj fazi serija dijeli u manje cjeline. Time se na
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operacijama koje traju krace u odnosu na prethodne operacije formiraju odredene zalihe

koje omogucuju uravnoteZenje proizvodne linije bez zastoja.

i3
e

Slika 3 Kombinirani sustav tehnoloskog procesa [6]

Fleksibilni sustav opremljen je suvremenim sustavom medufaznog transporta te
suvremeno postavljenim pogonskim instalacijama. Sustav ima brzu prilagodbu
proizvodnih kapaciteta 1 tokova u skladu s promjenjivim zahtjevima trziSta i potrebama
kupaca. Radna mjesta su slobodno rasporedena, a transport se izvodi pomocu: kolica za
sveznjeve, dvosmjernih transportnih vrpei i programiranih vise¢ih transportera Koji

omogucavaju neposredno posluzivanje radnih mjesta.

Modularni sustav je razvijen poCetkom 1990-ih godina, a nastao je kao rjeSenje
prilagodbe tehnoloskih procesa proizvodnje odjece QRS (Quick Response System) i JIT
(Just In Time) strategijama te vrlo Cestim promjenama modela odjevnih predmeta.
Temeljna razlika ovog sustava je da su radnici uvjezbani za rad na vise strojeva (npr.
univerzalni $ivadi stroj, specijalni Sivaci stroj i stroj za medufazno glacanje, i sl.) te za
izvodenje vise tehnoloskih operacija (svestranost vjestina). Unutar pojedinog modula
postoji sustav vise¢eg medufaznog transporta koji povezuje sva radna mjesta. Ovakav
sustav tehnoloSkog procesa je visoko prilagodljiv svim proizvodnim promjenama [2].

Slika 4. prikazuje organizaciju modularnog sustava tehnoloskog procesa.
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Slika 4 Modularni nac¢in proizvodnje [6]

Modularni sustav podrazumijeva organizaciju proizvodnog procesa u zasebnim,
neovisnim modulima ili timovima u kojima najées¢e radi do desetak radnika koji su
fleksibilni odnosno mogu se brzo prilagodavati razli¢itim proizvodnim potrebama. Svaki
modul je specijaliziran za odredeni dio procesa kao i za izradu odredene vrste i sloZzenosti
odjevnih predmeta. Svi moduli u proizvodnom pogonu pruzaju efikasan i prilagodljiv

proizvodni sustav koji imaju visoku u¢inkovitost i kvalitetu rada [6-9].

2.1.3.4 Terminiranje proizvodnje

Terminiranje ili terminsko planiranje predstavlja vremensko odredivanje rokova
tehnoloskih procesa kojima se tezi $to racionalnijem iskoriStenju strojeva i opreme.
Terminiranje proizvodnje je planiranje rokova koje ukljucuje definiranje to¢no odredene
koli¢ine proizvoda koju treba proizvesti i isporuciti u zadanom vremenskom razdoblju
[10].

Za planiranje proizvodnje nuzno je znati vrijeme za prolaz i obradu jednog radnog naloga,
odnosno odredene koli¢ine proizvoda kroz proizvodnu jedinicu. To se vrijeme naziva

ciklusom proizvodnje [11].

2.1.3.5 Radni nalog

Svaka proizvodnja zapoCinje izdavanjem radnog (proizvodnog) naloga za odredeni
proizvod [12]. Radni nalog je temeljni tehni¢ki dokument kojim zapocinje tehnicka
operativa. Otvaranje radnog naloga se odvija u operativnoj pripremi na temelju naloga
planskog odjela. Radni nalog svake kalendarske godine zapoc€inje rednim brojem 1, a

zavrsava krajem kalendarske godine posljednjim nalogom koji je poslan u proces
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proizvodnje [13]. Radni nalog definira zadatke koji se trebaju obaviti, ukljucujuéi i

informacije kao S$to su naziv tvrtke, narucitelja, opis posla, mjesto itd.
U zaglavlju radnoga naloga unose se podatci o:

e nazivu i vrsti proizvoda,

e 0znaci modela,

e vrsti materijala,

e koli¢ini materijala (utroScima),
e boji materijala,

e koli¢ini po veli¢inama,

e koli¢ini po bojama,

e narucitelju i

e roku isporuke.

14



3. EKSPERIMENTALNI DIO

U eksperimentalnom dijelu zavrsnog rada dani su slikovni prikazi vodonepropusne
zimske radne zaStitne jakne s utopljenjem i farmer hlaca s utopljenjem, kratki opis
navedenih modela te planovi tehnoloskih operacija za tehnoloSke procese krojenja,
Sivanja i dorade. Eksperimentalni dio rada proveden je u proizvodnom pogonu tvrtke

Odjeca d.o.o. u Miljani, koja se bavi proizvodnjom radno-zastitne odjece.

3.1 Opis modela vodonepropusne zimske radne zastitne jakne s utopljenjem

| farmer hlaca s utopljenjem

Vodonepropusna zimska radno zastitna jakna s dugim rukavima je tamnoplave boje (slika
5), ravnog kroja s patent zatvaracem preko kojeg se nalazi letvica. Letvica se zatvara
pomocu Sest Cicak traka. Na prednjem dijelu jakne u visini bokova nalaze se dva velika
Cetvrtasta dZepa s poklopcima koji se takoder zatvaraju ¢i¢ak trakom. Na lijevoj strani
prednjeg dijela nalazi se prsni kosi dzep (tzv. harmonika dzep) s poklopcem S$irine 8 cm
i duzine 18 cm. Prsni dZep se zatvara pritisnim dugmetom (tzv. drukerom). Poklopac
prsnog dzepa s lijeve strane ima izrez za antenu komunikacijskog uredaja. Desna strana
dZepa izradena je od sive mrezaste tkanine. Straznji dio jakne je ravnog kroja, bez Savova.
Rukavi su ravni iz jednoga dijela sa steza¢em na trakama od osnovne tkanine kojima se
regulira Sirina rukava. Reguliranje $irine postize se ¢i¢ak trakom nasSivenom na trake od
osnovne tkanine. Ovratnik jakne je ravan i uspravan, a ispod njega je pri¢vrSéena
kapuljaca jakne. Kapulja¢a ima mali Silt i uvuéenu elasticnu vrpcu sa stoperima za
zatezanje kapuljace. S unutrasnje strane jakne i1 kapuljace nalazi se podstava. U visini
prsa se na prednjim dijelovima podstave nalaze urezani Cetvrtasti dzepovi koji se

zatvaraju omc¢icom i gumbom na sredini.

Sirovinski sastav osnovne tkanine je 100% PES, otkane u platno vezu. Membrana je po
sirovinskom sastavu 100% PUR, a podstava je 100% PES.
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Slika 5 Model zimske radno zastitne jakne s utopljenjem

Utopljenje za jaknu ravnoga je kroja, tamnoplave boje sa zatvaranjem na patent zatvara¢
(slika 6). Na prednjim dijelovima utopljenja nalaze se usivni dzepovi Koji se zatvaraju
patent zatvaratem. Rukavi utopljenja su ranglan s orukvicama kojima se regulira Sirina
na duljini rukava. Straznji dio utopljenja je ravnog kroja, a ovratnik je stojeci. Sirovinski
sastav osnovne tkanine utopljenja je 100 % PES (mikroflis), a membrana 100% PUR.

R

Slika 6 Utopljenje za jaknu

Farmer hlace (slika 7) su ravnoga kroja s nasivenim naramenicama od elasti¢ne trake
sirine 3,5 cm, koje su naSivene na plastron (poviseni prednji dio). Naramenice se
prednjim i straznjim dijelom hla¢a spajaju plasticnim kopcama. Rasporak je sa
zatvaracem. Prednji dijelovi hlaca imaju Cetiri nasivena dzepa od ¢ega dva s poklopcem.
Dzepovi s poklopcima zatvaraju se pomocu Cicak trake. Na bo¢nom dijelu u spoju hlaca

I plastrona usivena je naramenica duzine 4 cm i Sirine 3 cm na koju se postavlja metalna
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poluokrugla alkica promjera 3,5 cm. Na donjem dijelu nogavica nalaze se dvije
reflektirajuée trake Sirine 5 cm s razmakom od 5 cm. Sirina farmer hlada u struku i na
duljini nogavica regulira se ¢iak trakama. U struku hlaca s unutarnje strane nalazi se

letvica na kojoj su nasivena dugmad za ucvrs¢ivanje utopljenja.

~/

TR ~_

a) prednji dio straznji dio

Slika 7 Farmer hlace s utopljenjem: a) prednji dio; b) straznji dio

Sirovinski sastav osnovne tkanine hlaca je 100% PES, otkane u platno vezu, dok je za
membranu 100% PUR, a za podstavu 100% PES. Sirovinski sastav utopljenja za hlace je
100% PES (mikroflis) te za membranu 100% PUR.

3.2 Izrada planova tehnoloskih operacija

Prikazani su planovi tehnoloskih operacija za tehnoloSke procese krojenja, Sivanja i

dorade odabranih modela vodonepropusne zimske radno zastitne odjece.

3.2.1 Izrada planova tehnoloskih operacija za tehnolo$ke procese krojenja, Sivanja

i dorade zimske radne zaStitne jakne s utopljenjem

U tablici 3 prikazan je plan tehnoloskih operacija krojenja zimske radne zastitne jakne s

utopljenjem.
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Tablica 3. Plan tehnoloskih operacija krojenja zimske radno zastitne jakne s utopljenjem

Oznaka

Oznaka

Vrijeme izrade

tehnoloske Naziv tehnoloske operacije sredstva LTIl tehnolo§_k ¢
.. rada operacije
operacije rada .
(min)

1. Polaganje osnovne tkanine srr Il 2,80

2. Polaganje podstavne tkanine srr Il 2,80

3. Polaganje membrane sIr " 2,80

4, Polaganje tkanine za utopljenje srr Il 2,80

5 Prue_nos krojne slike na osnovnu - m 0,31
tkaninu

6. Prlje_nos krojne slike na podstavnu - m 0,31
tkaninu

7. Prijenos krojne slike na membranu srr Il 0,31

8. Prljer_wos_krome slike na tkaninu za ST m 0,31
utopljenje

9 Iskrpjavanje osnovnevtkanlne sun I 418
strojem s udarnim nozem

10. Iskrpjavanje poglstavnve tkanine sun I 3,60
strojem s udarnim nozem

11 IskrOnganJ% membrane strojem s sun I 2,70
udarnim nozem

12 Iskrpjavanje tka}nme zva utopljenje sun I 2,40
strojem s udarnim nozem

13, Iskrpjavanjevognovn% tkanine stn I 3,60
strojem s tracnim nozem

14, Iskrpjavanjequdstavpe tkanine stn I 2,40
strojem s tracnim nozem

15, Iskvro!avanjve membrane strojem s stn I 2.10
tracnim nozem

16. Iskrpjavanjevtk.anmevza utopljenje stn I 1,58
strojem s tranim nozem

17. Biljezenje iskrojenih dijelova uod v 2,42

18. Sastavljanje sveZznjeva SSS v 2,38

Legenda:

- sIT — sredstvo ru¢nog rada

- sun - stroj s udarnim nozem
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- uod — uredaj za obiljeZavanje iskrojenih dijelova

- SSS - stol za sastavljanje sveznjeva

U tablici 4 prikazan je plan tehnoloskih operacija za tehnoloski proces Sivanja zimske

radne zaStitne jakne s utopljenjem.

Tablica 4. Plan tehnoloskih operacija Sivanja zimske radno zastitne jakne s utopljenjem

Vrijeme
Oznaka Oznaka Kateqoriia izrade
tehnoloske Naziv tehnoloske operacije sredstva ra%a ! tehnoloske
operacije rada operacije
(min)

1 Nas_l_vanjve ¢icak trake na poklopce s | 1.40
donjih dZzepova

2 karetanje poklopaca donjih ST | 0,60
dzepova

3 Pfoswanje poklopaca donjih s I 0,90
dzepova

n Nas'lvanjve ¢icak trake na letvicu s I 2.04
donjeg dzepa

5. Okretanje letvice SIr I 1,30

6. Prosivanje letvice uss I 0,90

7 P9rublj|v.anjeilgormevs.tvrane donjih - | 1,70
dzepova i nasivanje ¢ic¢ak trake

8 Nasivanje donjih dZepova i s | 3,00
poklopaca

9. Sivanje poklopca prsnog dzepa uss I 1,26

10. Okretanje poklopca prsnog dzepa srr I 0,85

11. Prosivanje poklopca prsnog dzepa uss I 0,45

12. Porubljivanje prsnog dzepa uss I 1,22
Pripremanje prsnog dzepa i

13. nasivanje mrezice za harmoniku uss [ 3,30
dzepa, proSivanje ruba dzepa

14. Nasivanje prsnog dzepa uss I 1,50
Izrada pritisnog dugmeta na

15. prsnom dzepu, busenje i Sag I 0,80
oznacavanje po dzepu

16. Sas‘E'flvlj anje ramenog Sava 1 uss I 1,08
proSivanje

17 U51y.an]e' ruvkava u orukgvlje i s | 4,84
prosivanje Sava orukavlja
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Odsivanje trake za reguliranje

18. duljine rukava i nasivanje ¢icak uss 2,40
trake

10, rietanje trake za reguliranje sir 0,70
Sirine rukava

20. RI‘(_)SlVan_]e trake za reguliranje - 0,90
sirine rukava
Nasivanje mekane ¢icak trake na

21 tralfg za .reguhran]e Sirine rukava. s 1,20
Nasivanje traka za reguliranje
Sirine rukava na rukave.
Spajanje prednjeg i straznjeg dijela

22. jakne, rukava i proSivanje Sava uss 4,78
rukava

23. Sivanje kopée za kapuljadu uss 1,70

24, Okretanje kopce za kapuljacu srr 0,35

25. Prosivanje kopce za kapuljacu uss 0,45

2. Namvgrye.kopce na ?.r?dnjl dio s 0,65
kapuljace i mekane ¢icak trake

97 SaSE'fM janje Savova kapuljace i s 3,40
prosivanje

28, Sastayljfinje Savova mrezice za s 0,80
kapuljacu (otezano — rastegnuto)

29, Prlprerga Silta za kaRuljaf:u, s 1,08
umetanje filca i proSivanje

30. Ucvrscivanje silta na kapuljacu uss 0,30
Odsivanje osnovne tkanine

31 kapBIJ ace s mrezice, qskvo L s 7.70
pros§ivanje, umetanje i u¢vrs¢ivanje
vrpce za kapuljacu

32. Nasivanje kapuljace na vratni izrez uss 0,75

33, Nasvl'vanjie Van].skog ovratnlka 1 s 1,66
prosivanje vanjskog ovratnika
Nasivanje letvice i uskog podlistka

34. za unutarnji zatvarac. ProSivanje uss 1,86
letvice.

35 Izrada dva komadg petljice za s 0,08
gumb na podstavi

36. Paspuliranje dZepova podstave uss 1,94

37 Izrada d_zepO\_/_a podstave na s 4.66
unutarnjem dijelu — komplet

38 Izrada tri komada kopcica za s 3,25

ukopcavanje utopljenja
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Izrada tri komada pritisne dugmadi

3. za ukopc€avanje utopljenja, busenje S48 165
Nasivanje podlistka od osnovne

40 tkanine na mrezicu, duljinu s 39

' prednjeg i zadnjeg dijela, duljinu ’

rukava, ovratnik
Sastavljanje mreZice —

a1 kp_mple:tlranje:. rukgw, bqgn1 <& 4,15
dijelovi. Ubacivanje kopéice za
ukopc€avanje utopljenja.

42, Prosl\{anje Sava podhsq(a na duljini - 0,80
na bocnom I ramenom Savu
Nasivanje unutarnje pojashice na
mrezicu i prosivanje pojasnice. .

43 Ucvrscivanje vrpce za vjesalicu, Uss 181
etikete i kopcice.

44, Izrada leptiri¢a za ispod ovratnika uss 0,60
Izrada preklopa i prosivanje trokuta y

45. za ispod ovratnika (2 komada) uss 170

46. Uc¢vrs¢ivanje leptiri¢a na ovratnik uss 1,20
Nasivanje unutarnjeg zatvaraca s
uskim podlistkom na podlistak y

at. jakne. Prosivanje podlistka uss 7,24
zatvaraca.

48. Nasivanje zatvaraca na jaknu uss 50

49, Prosivanje jakne i rukava uss 6,34

50 Nvaswanje krplc?_zg paspule s 235
dzepova na mrezici

51. Prosivanje jakne na duljini uss 1,98
Nasivanje Sest komada ¢ic¢ak vrpce

52. na unutarnji rub jakne, uss 2,64
oznacavanje.

53 POI’Ub|j. ivanje Ja-kn.e, ovratnika, s 8,48
rukava; okretanje jakne

54 NastYanJe dva gumba na dzepove — tag 1,36
mreZica

55 [\Iavarl\{anje adhezivne trake na ss 2760
Savove jakne

56, Zatvva}rgn]e vrecice dzepova na s 0,80
mrezici s dvije strane

57. Nasivanje poklopca na prsni dzep uss 1,92

58, Obamitanje Savova prednjeg dijela ss 1,80

(podjakna)
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59. Obamitanje ruba jakne s§s I 1,76
60. _Sastavljanje Savova prednjeg dvuela s | 2,10
jakne — ostavljanje otvora za dzep
61 Proswanje Savova prednjeg dijela - | 2,26
jakne
Izrada dzepova sa zatvaracem —
62. komplet +, u¢vrséivanje trakice za uss | 6,75
udvrstiti rub dzepa
63. Zatvaranje vrecica dzepova sSs I 1,97
64. Izrada vjesalice (3 komada) uss | 1,54
65. Porlfpljl\{anjvgvregulatora (orukvice) s I 1.40
i naSivanje ¢icak trake
66. Okretanje regulatora (orukvice) srr I 1,31
67. Prosivanje regulatora (orukvice) uss I 1,40
68. Nasivanje raglan rukava sSs I 2,28
69. Prosivanje raglan rukava uss I 2,85
0. pcvrscwan]e vrpce za vjesalicu na s | 1,40
Sav rukava
Sastavljanje bo¢ne strane jakne i .
. sastavljanje rukava 558 ! 2,80
79 Nva51y’a.nje vanj skog ovrtdtfnkla i s | 0,90
ucvrscéivanje vrpce za vjesalicu
73. Nasquje zatvaraca 1 unutarnjeg uss I 572
ovratnika
74. Zatvaranje ovratnika uss I 3,40
75. Porubljivanje duljine jakne uss I 2,20
76. Sastavljanje orukvice uss I 2,42
77, Nasivanje orukvice na duljini s | 273
rukava
78. Obamitanje Sava rukavice s8s I 0,80
Legenda:

- s8s specijalni Sivaci stroj

- uSs — univerzalni §ivaci stroj




- Sag— Sivaci agregat

- sIT — sredstvo ru¢nog rada

U tablici 5 prikazan je plan tehnoloSkih operacija za tehnoloSki proces dorade zimske

radne zastitne jakne s utopljenjem.

Tablica 5. Plan tehnoloskih operacija dorade zimske radne zastitne jakne s utopljenjem

Oznaka Oznaka Katedoriia Vrijeme izrade
tehnoloske Naziv tehnoloske operacije sredstva ra%a ! tehnoloske
operacije rada operacije (min)
1 CiS¢enje konca I_Zaostallh ST i 2,50
samoljepljivih etiketa
2. Glacanje dzepova szg Il 0,48
3. Kontrola i slaganje srr Il 2,10
n Oblevlcer.lje podjakne u jaknu i ST i 215
kopcanje
5. Pakiranje jakne srr I 2,08
Legenda:

- It — sredstvo ru¢nog rada

- Szg — stroj za zavrSno glacanje

3.2.2 Izrada planova tehnoloskih operacija za farmer hlace s utopljenjem

U tablici 6 prikazan je plan tehnoloskih operacija za tehnoloski proces krojenja farmer

hlaca s utopljenjem.

Tablica 6. Plan tehnoloskih operacija za tehnoloski proces krojenja farmer hlaca sa utopljenjem

Vrijeme izrade

AT el Kategorija tehnoloske
tehnoloske Naziv tehnoloske operacije sredstva gory ..
. rada operacije
operacije rada (min)
1. Polaganje osnovne tkanine srr Il 2,32
. . srr Il
2. Polaganje podstavne tkanine 2,32
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. . srr i
3. Polaganje materijala za membranu 2,32
. . . srr i
4. Polaganje tkanine za utopljenje 2,32
5 Prlje_nos krojne slike na osnovnu ST i 0,31
tkaninu
6. Prlje_nos krojne slike na podstavnu srr i 0,31
tkaninu
- - - - m
7 Prijenos krojne slike na materijal - 0,31
za membranu
- - - - m
8 Prljerjos_krome slike na tkaninu za - 0,31
utopljenje
Iskrojavanje osnovne tkanine sun
9. ) . . 1 2,78
strojem s udarnim nozem
Iskrojavanje podstavne tkanine sun l
10. . . y 1,50
strojem s udarnim nozem
i i i sun 1
11 IskrOnganj% membrane strojem s 1.70
udarnim noZzem
- - - —— T
12 Iskrpjavanje tka}mne zva utopljenje sun 1,50
strojem s udarnim nozem
Iskrojavanje osnovne tkanine stn I
13. . . 9 2,80
strojem s traénim nozem
Iskrojavanje podstavne tkanine stn l
14. . M . 2,00
strojem s tracnim nozem
i i i stn |
15, Iskvro!avanjve membrane strojem s 1.40
traCnim nozem
- - - — il
16. Iskrpjavanjevtkgnmevza utopljenje stn 118
strojem s tracnim nozem
17. Biljezenje iskrojenih dijelova uod v 2,12
18. Sastavljanje sveznjeva SSS v 2,08

Tablica 7 prikazuje plan tehnoloskih operacija za tehnoloski proces Sivanja farmer hlaca

s utopljenjem.

Tablica 7. Plan tehnoloskih operacija Sivanja farmer hlaca s utopljenjem

QA QHiE e Kategorija V:Eﬁ?ﬁtlélr(ide
tehnoloske Naziv tehnoloske operacije sredstva gorlj -
e rada operacije

operacije rada (min)

Sivanje traka za reguliranje $irine
1 §t.rvuka i Sirine nogavica i nasivanje s | 2,82

¢icak trake na trake za reguliranje
Sirine struka i nogavica.
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Okretanje traka za reguliranje Sirine

2. =y . Srr 1,32
struka i Sirine nogavica

3. Prosivanje naSivenih dzepova uss 1,81

4, Nasivanje dZzepova uss 1,66

5 Sl\fgnje.dvva} vpoklopca za dzepove i s 1,48
nasivanje ¢icka

6. Okretanje dva poklopca za dzepove srr 0,91

7 Pfoslvanje dva poklopca za - 2,64
dzepove

8 Porljpljl\{anjvgvgornje strane dzepova - 253
i nasivanje ¢i¢ak vrpce

9. Sastavljanje bo¢nih dijelova hlaca uss 2,89

10. Pros$ivanje bo¢nih dijelova hlaca uss 1,80
Nasivanje mekane ¢ic¢ak vrpce na

11. duljinu nogavice i u¢vrscenje traka uss 1,73
na Savove.

12 Nasivanje reﬂ_ektlra]uclh traka na s 3,63
duljinu nogavica

13. Nasivanje dva dzepa i dva poklopca uss 3,55

14. Sﬁstavljanje sjedala na zadnjem s 2.26
dijelu

15. Sastavljanje sjedala — prvi dio uss 0,63
Sastavljanje bo¢nog dijela plastrona

16. i nasivanje traka za reguJ !tanje s 2.80
Sirine struka te mekane ¢i¢ak vrpce
na struk

17 Nva51y’anj.e plastfona na s"[ruk I s 1,81
ucvrséenje kopce na D-ring

18. Prosivanje sava plastrona i struka uss 1,06

10. NaSIV?‘nJ? raspvqua navan jski dio uss 1,32
nogavica i pro§ivanje rasporka

20. Nasvlvanje zatvaraca na rasporak s 1,80
hlaca

21 Prosivanje dorjjeg dijela unutarnje s 1,32
Strane zatvaraca cca 18 cm

29 Sastavljvrfm]e bo¢nog Sava plastrona S 0,68
od mrezice

23, Nasivanje plast{ona mreZice na s 1,49
letvicu za ukopéavanje

24, Uévrséivanje traka za reguliranje s 1,45

Sirine struka na plastron,
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uévrscéivanje kopce za naramenice
na plastron i naSivanje mekane
¢icak vrpce na struk

Sivanje mreZice na zatvarac,
Sivanje gornjeg dijela plastrona,

25. okretanje i Sivanje straznjeg dijela uss 3,20
plastrona
Prosivanje mrezice plastrona na

26. plastron od osnove tkanine (okolo, uss 1,97
bo¢ni dijelovi). Poravnavanje viska.

27 Obamitanje bo¢nih dijelova s 285
plastrona
Ucvrséivanje naramenica na .

28. straznji dio plastrona uss 135

29, Podavijanje bo¢nih dijelova s 1,86
plastrona

30. Izrada vjeSalice za nogavice uss 0,90

31 Izradg tr_aklce za ukopcavanje s 0,50
utopljenja
Nasivanje umetka od osnovne

3 tkanjpe na qul jvlr].u nqgav_lcve qd s 1,80
mrezice 1 ucvrscivanje VjesahCU na
$av nogavice

33 Zarubljivanje ras_porl_<a mrezice — s 0,96
dvostruko podavijanje

34. Sastavljapje mrezice hogavica uss 3.48
(kompletiranje)

35 Ods1var}Je dijela mrezice kod s 4.96
zatvaraca

36, [\Iavarlvanjfz adhezivne vrpce na S 11,73
Savove hlaca

37 Izrada pvrltlang dugmeta na trakici sag 0,90
za ukopcCavanje

38, Porublj!vanjevquljlne nogavica — s 1,90
umetanje mrezice, okretanje hlaca

39 Porubljivanje ra_s_po_rka utopljenja, s 0,90
dvostruko podvijanje

0 Sastqvljahje korvr?pleta utopl{enja | ss 4.20
ubacivanje kopcice za ukopcavanje

41. Nasivanje etikete sastava uss 0,60

4 Sivanje unutarnje pojasnice na uss 2.80
struk

43, Nasivanje etikete na letvicu u s 0,70
struku

a4 Porubljivanje duljine nogavica U 1,80

utopljenja

26



45, Ozn_acavan]e i nasivanje gumba na sag | 2.60
letvicu u struku

16 !zradzj kopce za D-r_lng (2 komada) - I 1.70
i kopée za naramenice (2 komada)

47 :Sastavlja[ue prvog dijela sjedalnog - | 0,90
Sava mrezice

48. Sastavljanje Sava u koraku uss I 1,80

49, Prosivanje Sava u koraku uss I 2,96

50. Uévrscivanje naramenica u kopce uss I 1,98

51 NaS}Vanje nogaylce (mrezwe na uss I 1,03
letvicu za ukopcavanje).

52. Izrada rupica na struku utopljenja Sag I 1,74

53. Obamitanje dva bo¢na poklopca s§s I 0,35

U tablici 8 dan je prikaz plana tehnoloskih operacija za tehnoloski proces dorade farmer

hlaca s utopljenjem.

Tablica 8. Plan tehnoloskih operacija dorade farmer hlaca s utopljenjem

utopljenja u struku

Oznaka Oznaka Kategoriia Vrijeme izrade
tehnoloSke Naziv tehnoloske operacije sredstva ra%a ] tehnoloske
operacije rada operacije (min)
1 Clscer_lje lf_or}ca 1_zaostal1h st n 0,85
samoljepljivih etiketa
2. Kontrola i slaganje srr 11| 0,51
3 Oblacenje utopljenja i kopcanje sir i 0,86
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4. REZULTATI S RASPRAVOM

U rezultatima rada dani su slikovni prikazi izvodenja karakteristicnih tehnoloskih
operacija tehnoloskih procesa Sivanja i dorade zimske radne zastitne jakne s utopljenjem
(tablice 91 10). Na temelju planova tehnoloskih operacija za tehnoloske procese krojenja,
sivanja i dorade odabranih modela radne odjec¢e nacinjena je rekapitulacija vremena
izrade po sredstvima rada za tehnoloske procese krojenja, Sivanja i dorade (tablice 11-
13). Uz zadano dnevno radno vrijeme (T;) i dnevni kapacitet proizvodne jedinice (Cq) te
izraCunata vremena potrebna za tehnoloske procese krojenja, Sivanja i dorade odabranih
modela radne odjece, izraCunati su podaci 0 R, G i Ks) potrebni za izradu planova

tehnoloskih procesa krojenja, Sivanja i dorade odjece (tablice 14-16).

4.1 Slikovni prikazi karakteristi¢énih tehnoloskih operacija tehnoloskog
procesa Sivanja zimske radne zaStitne jakne s utopljenjem

U tablicama 9 1 10 prikazane su karakteristicne tehnoloske operacije izrade zimske radne
zaStitne jakne s utopljenjem. U tablici 9 izdvojene su cCetiri tehnoloSke operacije

tehnoloskog procesa Sivanja radno =zastitne jakne dok tablica 10 prikazuje dvije

tehnoloSke operacije za tehnoloski proces dorade odabranog modela jakne.

Tablica 9. Karakteristi¢ne tehnoloske operacije Sivanja zimske radno zastitne jakne s utopljenjem

Naziv tehnoloske operacije Slikovni prikaz

Spajanje prednjeg i straznjeg dijela jakne
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Nasivanje zatvaraca na jaknu

Navarivanje adhezivne trake na Savove jakne

Izrada pritisnog dugmeta na prsnom dzepu
jakne
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Tablica 10. Karakteristicne tehnoloske operacije dorade zimske radno =zastitne jakne
utopljenjem

Naziv tehnoloske operacije

Kontrola i slaganje jakne

Pakiranje jakne
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4.2 Rekapitulacija vremena izrade za tehnoloSke procese krojenja, Sivanja i

dorade zimske radno zastitne jakne s utopljenjem

U nastavku rada prikazana je rekapitulacija vremena izrade za tehnoloske procese

krojenja, Sivanja i dorade zimske radno zastitne jakne s utopljenjem (tablice 11, 12 i 13).

Tablica 11. Rekapitulacija vremena izrade za tehnoloski proces krojenja zimske radno zastitne

jakne sa utopljenjem

Vrijeme izrade za iskrojavanje strojem s udarnim nozem

tsun=12,88 min

Vrijeme za obiljezavanje iskrojenih dijelova

tuoa=2,42 min

Vrijeme za sastavljanje sveznjeva

tsss= 2,38 min

Vrijeme za sredstva ru¢nog rada

tsrr= 12,44 min

Vrijeme za iskrojavanje strojem s traénim nozem

tstn=9,68 min

Ukupno vrijeme tehnoloskog procesa krojenja zimske radno
zaStitne jakne s utopljenjem:

t;= 39,80 min

Tablica 12. Rekapitulacija izrade za tehnoloski proces Sivanja zimske radno zastitne jakne s

utopljenjem

Vrijeme izrade za univerzalne Sivace strojeve

tyss= 96,28 min

Vrijeme izrade za specijalne $ivace strojeve

tszs= 43,96 min

Vrijeme izrade za Sivace agregate

tsqg= 3,81 min

Vrijeme izrade za sredstva ru¢noga rada

te-= 5,11 min

Ukupno vrijeme tehnoloSkog procesa Sivanja zimske radno
zaStitne jakne s utopljenjem:

t;= 201,96 min

Tablica 13. Rekapitulacija izrade za tehnoloski proces dorade radno zastitne jakne s utopljenjem

zasStitne jakne s utopljenjem:

Vrijeme izrade za sredstva ru¢noga rada tsrr= 8,83 min
Vrijeme izrade za strojeve za zavr$no glacanje tszg= 0,48 min
Ukupno vrijeme tehnolos§kog procesa dorade zimske radno £,= 9,31 min
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Na temelju rekapitulacije vremena izrade po sredstvima rada odredena su vremena
trajanja pojedinih tehnoloskih procesa proizvodnje odjece. Njihovim zbrojem dobiva se
vrijeme potrebno za jedinicu proizvoda, tj. vrijeme potrebno za izradu zimske radno

zaStitne jakne s utopljenjem:

t1 = tgr + tgp T tao = 39,80 min + 201,96 min + 9,31 min = 251,07 min.

4.3 Izracunavanje podataka za izradu plana tehnolosSkih procesa krojenja,

Sivanja i dorade zimske radno zasStitne jakne s utopljenjem

Na temelju zadanog dnevnog radnog vremena od 450 min i dnevnog kapaciteta
proizvodne jedinice od 100 kom te vremena potrebnih za tehnoloske procese krojenja,
Sivanja i dorade dobivenih rekapitulacijom vremena izrade, odredeni su podaci potrebni
za izradu planova tehnoloskih procesa krojenja, Sivanja i dorade odjece zimske radno
zastitne jakne s utopljenjem.

Tablica 14. Izra¢un podataka potrebnih za izradu plana tehnoloskog procesa krojenja zimske
radno zastitne jakne s utopljenjem

Podaci potrebni za izradu plana

tehnoloskog procesa krojenja TzraCun podataka

Zadani podaci:

Dnevno radno vrijeme T,- = 450 min
Ukupno vrijeme krojenja t;= 39,80 min
Dnevni kapacitet proizvodne jedinice Cd=100 kom

Izracunati podaci:

. . - . cd-t; _ 100 -39,80 .
Broj radnika za tehnoloski proces krojenja R=— L= w0 - 8,84 =~ 9 radnika
_ti_ 3980 _ .
Takt grupe G = FiarYYs 4,50 min
- y cd-t 100+ 12,44
Koli¢ina sredstva ruénog rada Ko = TrS" == - 2,76 =~ 3 kom
- . : y cd-t 100 12,88
Koli¢ina strojeva s udarnim nozem Ko = TTS”” == - 2,86 ~3 kom
!(olié_inq ure_c_iaja za obiljeZavanje K. —Cdtua 100242 (g gy 0m
iskrojenih dijelova uod Tr 450 :
- .. . cd-t 100 -2,38
Koli¢ina stolova za sastavljanje sveznjeva Kyos = Tr“s =— —053~1 kom
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Koli¢ina strojeva s tracnim nozem

__ Cd-tgn _ 100-9,68_ -
Kgn = T Tme 2,15 =2 kom

Tablica 15. Izra¢un podataka potrebnih za izradu plana tehnoloskog procesa Sivanja zimske

radno zastitne jakne s utopljenjem

Podaci potrebni za izradu plana
tehnoloskog procesa Sivanja

Izrac¢un podataka

Zadani podaci:

Dnevno radno vrijeme T, = 450 min
Ukupno vrijeme §ivanja £, = 201,96 min
Dnevni kapacitet proizvodne jedinice Cd=100 kom

Izracunati podaci:

_Cd-t; _100-201,96

Broj radnika za tehnoloski proces Sivanja R - 0 - 44.88=45 radnika
Takt grupe G=2= 24‘11’;’86 = 4,50 min

Koli¢ina univerzalnih ivacih strojeva Kygs = “ortis = 2022208 = 33,13 = 33 kom
Kolicina specijalnih Sivacih strojeva Ky = Cd%:s“ = 1004;:03'962 9,77 =~ 10 kom
Koli¢ina Sivac¢ih agregata Kiag = Cd;mg = 10(1;)’81: 0,85 ~1 kom
Koli¢ina sredstva ru¢nog rada Kgpr = Cd;”r = 10(;(5)'11: 1,14 =1 kom

Tablica 16. Izracun podataka potrebnih za izradu plana tehnoloskog procesa dorade zimske radno

zastitne jakne s utopljenjem

Podaci potrebni za izradu plana
tehnoloSkog procesa dorade

Izrac¢un podataka

Zadani podaci:

Dnevno radno vrijeme T, = 450 min
Ukupno vrijeme dorade £,= 9,31 min
Dnevni kapacitet proizvodne jedinice Cd=100 kom

Izracunati podaci:

Broj radnika za tehnolo$ki proces dorade

cd-t 100-9,31 .
= L= = 2,07 radnika
Tr 450

~ 2 radnika

R
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t1 _ 931
Takt grupe G = El 207 = 4,50 min
- y cd-t 100 - 8,83
Koli¢ina sredstva ru¢nog rada Kgpr = Trm == - 196=2 kom
- . . . Cdtgs _ 100-0,48_
Koli¢ina strojeva za zavrs$no glacanje Kszg = Tr“s == 0,11 =1 kom

4.4 Rekapitulacija vremena izrade za tehnoloSke procese krojenja, Sivanja i

dorade farmer hlac¢a s utopljenjem

U nastavku rada izradena je rekapitulacija vremena izrade za tehnoloske procese krojenja,

Sivanja i dorade farmer hlaca s utopljenjem (tablice 17-19).

Tablica 17. Rekapitulacija vremena izrade za tehnoloski proces krojenja farmer hlaca s

utopljenjem
Vrijeme izrade za iskrojavanje strojem s udarnim nozem tsun=7,48 min
Vrijeme za obiljezavanje iskrojenih dijelova tuoa=2,12 min
Vrijeme za sastavljanje sveznjeva tsss= 2,08 min
Vrijeme izrade za iskrojavanje strojem s tracnim nozem tsen= 7,38 Min
Vrijeme za sredstva ru¢nog rada tsrr»= 10,52 min
Ukupno vrijeme tehnolos§kog procesa krojenja farmer hlaca s £,= 29,58 min

utopljenjem:

Tablica 18. Rekapitulacija izrade za tehnoloski proces Sivanja farmer hlaca s utopljenjem

Vrijeme izrade za univerzalne Sivace strojeve

tyss= 86,28 min

Vrijeme izrade za specijalne Sivace strojeve

tszs= 16,96 min

Vrijeme izrade za Sivace agregate

tsag= 9,24 min

Vrijeme izrade za sredstva ru¢noga rada

to-= 2,23 min

Ukupno vrijeme tehnolos§kog procesa Sivanja farmer hlaca s
utopljenjem:

t;= 110,71 min
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Tablica 19. Rekapitulacija vremena izrade za tehnoloski proces dorade farmer hlada s
utopljenjem

Vrijeme izrade za sredstva ruénoga rada torr= 2,22 Min

Ukupno vrijeme tehnoloskog procesa dorade farmer hlaca s

utopljenjem: t,=2,22 min

Rezultat rekapitulacije vremena izrade po sredstvima rada je dobivanje ukupnog vremena
izrade po pojedinim tehnoloskim procesima kao i dobivanje vremena za jedinicu

proizvoda odnosno vremena za izradu farmer hlaca s utopljenjem, kako slijedi:

ty = tey + tagy + tao = 29,58 + 110,71 + 2,22 = 142,51 min.

4.5 IzraCunavanje podataka za izradu plana tehnolosSkih procesa krojenja,
Sivanja i dorade farmer hlaca s utopljenjem

Na temelju zadanih podataka - dnevnog radnog vremena od T,=450 min i dnevnog
kapaciteta proizvodne jedinice C4=100 kom te vremena potrebnih za tehnoloske procese
tw=29,58 min, t;,=110,71 min i t4©=2,22 min, izracunati su podaci potrebni za izradu

planova tehnoloskih procesa krojenja, Sivanja 1 dorade farmer hlaca s utopljenjem.

Tablica 20. Izracun podataka potrebnih za izradu plana tehnoloskog procesa krojenja farmer
hlaca s utopljenjem

Podaci potrebni za izradu plana

tehnoloSkog procesa krojenja Izratun podataka

Zadani podaci:

Dnevno radno vrijeme T, = 450 min

Ukupno vrijeme krojenja t;= 29,58 min

Dnevni kapacitet proizvodne jedinice Cd=100 kom

Izracunati podaci:

__Cd-t;y _100-29,58

Broj radnika za tehnoloski proces krojenja R = w0 - 6,57 = 7 radnika
Takt grupe G =%=%=4,SO min
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Cd-torr _

100-10,52

Koli¢ina sredstva ru¢nog rada Ko = =2,34 =2 kom
srr Tr 450
- . : . cd-t 100 - 7,48
Koli¢ina strojeva s udarnim nozem Keun = T:“" =— - 1.66~2 kom
Koli¢ina uredaja za obiljezavanje cd-t 100 2,12
roficina ureday J J Kypq = ——uod — = 0,47 =1 kom
iskrojenih dijelova Tr 450
- — . cd-t 100 - 2,08
Koli¢ina stolova za sastavljanje sveznjeva K = Trs“ = =5 0,46 =1 kom
- . .. . cd-t 100 7,38
Kolic¢ina strojeva s traénim nozem Kyn = TTSSS == - 1,64 =2 kom

Tablica 21. Izra¢un podataka potrebnih za izradu plana tehnolo$kog procesa Sivanja farmer hlaca

s utopljenjem

Podaci potrebni za izradu plana
tehnoloSkog procesa Sivanja

Izracun podataka

Zadani podaci:

Dnevno radno vrijeme T,- = 450 min

Ukupno vrijeme Sivanja £= 110,71 min

Dnevni kapacitet proizvodne jedinice Cd=100 kom

Izracunati podaci:

Broj radnika za tehnoloski proces Sivanja R = CdT'rtl CEL '41520’71 = 24,60 ~25 radnika
Takt grupe G =%=%:4,50 min

Koli¢ina univerzalnih Sivacih strojeva Ky = CdTliués = 100;;06’28 =19,17 = /9 kom
Koli¢ina specijalnih givaéih strojeva Kggs = 5t = 20 22%= 3 77 ~ 4 kom
Koligina §ivaéih agregata Ksqg = ——-220 = 190320 1 1627 kom
Koli¢ina sredstva ruénog rada Koy = Cd;m = 10(;;)’23: 0,50 =1 kom
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Tablica 22. Izraun podataka potrebnih za izradu plana tehnoloskog procesa dorade farmer hlaca

s utopljenjem

Podaci potrebni za izradu plana
tehnoloskog procesa dorade

Izra¢un podataka

Zadani podaci:

Dnevno radno vrijeme T,- = 450 min
Ukupno vrijeme dorade t1= 2,22 min
Dnevni kapacitet proizvodne jedinice Cd=100 kom

Izracunati podaci:

Broj radnika za tehnoloski proces dorade R="1= —=22=0,49 = Tradnik
Takt grupe G = % = % = 4,50 min
Koli¢ina sredstva ru¢nog rada Koy = CdTliués = 10(;;)’22 =0,49~1 kom
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5. ZAKLJUCAK

Cilj ovoga zavr$noga rada bila je izrada tehnoloske analize vodonepropusne radne odjece

koja uklju¢uje zimsku radno zastitnu jaknu s utopljenjem i farmer hlace s utopljenjem.

Za odabrane modele radne odjece izradeni su planovi tehnoloskih operacija za tehnoloske
procese krojenja, Sivanja i dorade. Nacinjeni su slikovni prikazi karakteristi¢nih
tehnoloskih operacija tehnoloskih procesa $ivanja i dorade vodonepropusne zimske radno
zaStitne jakne i hlaca s utopljenjima. Na temelju rekapitulacije vremena izrade po
sredstvima rada te zadanih podataka za dnevno radno vrijeme od 450 min i dnevni
kapacitet od 100 kom, izracunati su podatci za izradu plana tehnoloskih procesa krojenja,

Sivanja i dorade, kako slijedi:

e za tehnoloski proces krojenja vodonepropusne zimske radno zastitne jakne s
utopljenjem: R=9 radnika, Ksw=3 kom, Ksun=3 kom, Ksn=1 kom, Kuos=1 kom,
Ksss=1, G=4,50 min.

e za tehnoloski proces Sivanja: R=45 radnika, Kus=33 kom, Kg=10 kom, Ksae=1
kom, Ksr=1 kom, G=4,50 min.

e zatehnoloski proces dorade: R=2 radnika, Ksr=2 kom, Kszg=1 kom, G=4,50 min.

e za tehnoloski proces krojenja farmer hlaca s utopljenjem: R=7 radnika, Ks:=2
kom, Ksun=2 kom, Ksn=2 kom, Kuog=1 kom, Ksss=1, G=4,50 min.

e za tehnoloski proces Sivanja: R=25 radnika, Kus=19 kom, Kgs=4 kom, Ksae=1
kom, Ksr=1 kom, G=4,50 min.

e za tehnoloski proces dorade: R=1 radnik, Ksr=1 kom, G=4,50 min.

38



6. LITERATURA

[1] Dragcevi¢ Z., Hursa A.: Oblikovanje zastitne odjece, obuce i opreme s
ergonomskog stajalista, dostupno na:

https://www.researchgate.net/publication/326357486 Oblikovanje zastitne odjece

obuce i _opreme_s_ergonomskog_stajalista, pristupljeno 01.07.2024, str. 228

[2] Rogale, D., i sur..: Procesi proizvodnje odjece, Zagreb, Tekstilno-tehnoloski

fakultet Sveucilista u Zagrebu, 2011. ISBN 978-953-7105-32-7.

[3] Saravanja, B.: Organizacija proizvodnje i odrzavanje uredenosti proizvodnih
pogona, Zbornik radova, 4. medunarodno znanstveno-stru¢no savjetovanje Tekstilna
znanost i gospodarstvo, Tekstilno-tehnoloski fakultet Sveucilista u Zagrebu, Zagreb
(2011.), 173-176.

[4] Rogale, D., i sur.: Tehnologija proizvodnje odjece sa studijem rada, Tehnicki
fakultet Univerziteta u Bihacu, 2005. ISBN 9958-624-08-7.

[5] Nayak R., Padhye R.: Garment manufacturing technology, Woodhead Publishing,
2015., ISBN 978-1-78242-232-7

[6] Rogale, D., First Rogale, S., Ujevi¢, D.: Tehnike realizacije odjece, Suvremeni
procesi izrade i prodaje odjece, Zagreb, 2020., ISBN 9789537105, str. 31-72.

[7] Kiron 1. M.: Different types of sewing line layout in garment industry, dostupno

na: https://textilelearner.net/different-types-of-sewing-line-layout-in-garment-

industry/, pristupljeno 03.07.2024.

[8] Rogale, D., Dragéevi¢, Z.: Modularna organizacija tehnoloskih procesa, timski
rad i pocetak pojave HIM koncepcije u odjevnoj industriji, Tekstil, 46 (1997.) 10, str.
563-571

[9] Saravanja, B., Dragdevié, Z.: Introduction of the modular mode of the
technological process using the 20 keys-system, 5th International Textile, Clothing
& Design Conference, Dubrovnik, 2010., pp. 505-510.

[10] Karthik T., Ganesan P., Gopalakrishan D. : Apparel manufacturing technology,
CRC Press, Boca Raton, 2016.

39


https://www.researchgate.net/publication/326357486_Oblikovanje_zastitne_odjece_obuce_i_opreme_s_ergonomskog_stajalista
https://www.researchgate.net/publication/326357486_Oblikovanje_zastitne_odjece_obuce_i_opreme_s_ergonomskog_stajalista
https://textilelearner.net/different-types-of-sewing-line-layout-in-garment-industry/
https://textilelearner.net/different-types-of-sewing-line-layout-in-garment-industry/

[11] Mikac T.: Planiranje i upravljanje proizvodnjom, Tehnicki fakultet, Zavod za

industrijsko inzenjerstvo i management, Rijeka, 2007.

[12] Gojko, N.: Osnove automatizacije strojeva za proizvodnju odjece, SveuciliSte u

Zagrebu, Tekstilno-tehnoloski fakultet, Zrinski d.d., Cakovec, 2001.

[13] Taborsak D.: Studij rada, Orgadata, Zagreb, 1994.

40



POPIS SLIKA

Slika 1 Lancani sustav tehnoloSKOZ PrOCESA ......c.cvuviiirieiiiiiiiiieiesie e 11
Slika 2 Fazni sustav tehnoloSKOZ ProCESa .......ccociriiiiiiiriie s 11
Slika 3 Kombinirani sustav tehnoloSKOg ProCesa ........ccovvvviierieiieniesieenesie e see e 12
Slika 4 Modularni nacin Proizvodnje .......cccceeiererrieieriieiesieseesie e ssee e seessens 13
Slika 5 Model zimske radno zastitne jakne s UtOpLjenjem ..........ccccoeerererereseiesese e 16
Slika 6 UtOPIJeN]e Za JAKNU ......oivveiiiieicie et 16
Slika 7 Farmer hlace s utopljenjem: a) prednji dio; b) straznji dio........cceevererivereriveiennnns 17

41



POPIS TABLICA

Tablica 1. Primjer pocetnog dijela obrasca za izradu plana tehnoloskih operacija .............. 4
Tablica 2. Oznake sredstva rada za tehnoloSke procese krojenja, Sivanja i dorade odjece ... 4
Tablica 3. Plan tehnoloskih operacija krojenja zimske radno zastitne jakne s utopljenjem 18
Tablica 4. Plan tehnoloskih operacija $ivanja zimske radno zastitne jakne s utopljenjem.. 19

Tablica 5. Plan tehnoloskih operacija dorade zimske radne zastitne jakne s utopljenjem ..23

Tablica 6. Plan tehnoloskih operacija krojenja farmer hlaca s utopljenjem.............ccccc..... 23
Tablica 7. Plan tehnoloskih operacija Sivanja farmer hlaca s utopljenjem...........cccccoeevennen. 24
Tablica 8. Plan tehnoloskih operacija dorade farmer hlaca s utopljenjem ..............ccoceeee.. 27

Tablica 9. Karakteristicne tehnoloSke operacije Sivanja zimske radno zaStitne jakne s
010] o] [T 0] =] 1 PSPPSR 28
Tablica 10. Karakteristi¢ne tehnoloske operacije dorade zimske radno zastitne jakne s
010] o] [T 0] =] 1 RSP PPRST 30
Tablica 11. Rekapitulacija vremena izrade za tehnoloski proces krojenja zimske radno
zastitne jakne s ULOPIJENJEIM......c.oouiiiiiiiie bbb 31
Tablica 12. Rekapitulacija izrade za tehnoloski proces Sivanja zimske radno zastitne jakne s
010 o] | 1=] 0 [=] 1. TSP 31
Tablica 13. Rekapitulacija izrade za tehnoloski proces dorade radno zastitne jakne s
010] o] [T 0] =] 1 SRS PP TR SR 31
Tablica 14. Izra¢un podataka potrebnih za izradu plana tehnoloskog procesa krojenja zimske
radno zastitne jakne s UtOPENJeML........civiiiiiiiiiiiiici e 32
Tablica 15. Izra¢un podataka potrebnih za izradu plana tehnoloskog procesa §ivanja zimske
radno zastitne jakne s UtOPJENJeML........ccviiiiiiiiiiiii e 33
Tablica 16. Izracun podataka potrebnih za izradu plana tehnoloskog procesa dorade zimske
radno zastitne jakne s UtOPLJENJEML........ccrviiiiiiiiiii i 33
Tablica 17. Rekapitulacija vremena izrade za tehnoloski proces krojenja farmer hlaca s
010] o] [T 0] =] 1 SRS SS 34

Tablica 18. Rekapitulacija izrade za tehnoloski proces Sivanja farmer hlaca s utopljenjem

Tablica 19. Rekapitulacija izrade za tehnoloski proces dorade farmer hlaca s utopljenjem 35
Tablica 20. Izra¢un podataka potrebnih za izradu plana tehnoloskog procesa krojenja farmer
hlaca S ULOPLENJEIM ...c.viiviiiiiiii i 35
Tablica 21. Izracun podataka potrebnih za izradu plana tehnoloskog procesa Sivanja farmer

hlaca § UtOPLJENTEIM ... .eiiuiieiiiiiii ettt e sb e e b 36



Tablica 22. Izra¢un podataka potrebnih za izradu plana tehnoloskog procesa dorade farmer

hlaca s ULOPLJENTEIM ......eiuvieiiciii e 37

43



