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RADNIK I MASINA — FAKTORI UNAPREDENJA RADA

uvaoD

Radnik i ma$ina predstavljaju nerazdvojne aktivne faktore u procesu
rada, Sayvremena tehnologija i organizacija rada su ih tako pribliZile da &ne
jedinstvenu celinu, u kojoj uce$ée u procesu rada zavisi od stepena mehani-
zacije 1 automatizacije maSine, sa jedne, i struénog nivoa radnika, sa dru-
ge Strane, - .

Harmonija izmedu radnika i maSine u procesu rada obezbeduje opti-
malne radne rezultate, Nesklad, medutim, dovodi do manje povolinih, pa i do
negativnih rezultata,

S obzirom na to. da je cilj svake privredne aktivnosti-(i radne uopste)
da ostvari 3to bolje rezultate do optimalnih, to je razumlijiva i opravdana
svaka akcija koja moZe da dovede do harmoni¢nog rada oba faktora, o ko-
jima je rec. ’ )

Harmoniziranje rada radnika i maSine moZe da predstavlja veoma
sloZenu proceduru, koja zahteva najvidu strudnost, briZljivu pripremu, sve-
stranu studiju i precizne analize 1 zakijucke. I pored toga ovaj posac je po-
nekad prepu$ten samom radniku koji posluZuje madinu ili njome rukuje.
Ukoliko sc ozbiljnije i brZe shvati neophodnost da se radniku u tome po-
mogne, odnosno ukoliko mu se pruZi bria 1 kompletnija pomoé, utoliko se
pre moZe ofekivati bolje uskiadivanje rada izmedu radnika i maSine, a time
i brze osivarenje boljih rezultata poslovanja radne organizacije.. :

Nauna organizactja rada reava ovaj. problem . putém 0savr3avanja’

organizacije radnog mesta, Osnovno je utvrditi tafan odnos u vremenu iz-
medu radnog ciklusa radnika-posluzioca (i posluZilaca) masine (i magina)
i radnog ciklusa masine, kao i izmedu radnog ciklusa jedne i radnog ciklusa
denge ruke radnika. Iz toga rezulliraju neuskladenosti koje se izraZavaju
u zastojima ili i u nepotrebnim pokretima (ili operdcijama) bile radnika
(bilo samo jedne ruke) bilo madine. Otklanjanje ili samo smanjenje zastoja
ili i nekorisnih pokreta (i operacija) predstavlja ciljeve akcije za usavriava-
nje organizacije radnog mesta, odnosno predstavija pomod¢ radniku da ostvari
vedu produktivnost, a time i vedi li€ni dohodak, i da doprinese ostvarenju
povoljnijeg finansijskog rezultata preduzeda u celini.

Pomocdna sredstva za usavrSavanje organizacije radnog mesta pred-
stavljajus

a) Lista toka procesa rada radnika i masine;

b) Lista toka procesa rada ma$ine i svih udesnika u posluZivanju i
¢) Lista toka procesa rada posluzioca masine.

§, LISTA TOKA PROCESA RADA RADNIKA I MASINE

Ova lista pokazuje ta¢an odnos u vreménu jzmedu radmika-posluZioca
magine i radnog ciklusa jedne ili vide ma$ina koje radnik posluZuje. Utvr-
deni odnos u vremenu obezbeduje realne mogudénosti za potpuno iskoriséenje
izgubljenog vremena posluZioca masine { same maS$ine, odnosno obezbeduje
moguénosti za uskladivanje radnih ciklusa.

Cinjenica je da mehanizacija uopste, a posebno automatizacija masi-
na otvara problem iskori§éenosti radnog vremena radnika. Naime, radnik
u toku posluZivanja ovakvih masina ostaje Eeslo nezaposlen, Sto predstavlja
prepreku za ostvarenje veée zarade putem povecane produktivnosti rada,
Ovaj problem se re$ava bilo dodavanjem jedne ili vise maSina jednom rad-
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niku na rukovanje ili posiuZivanje, bilo dodeljivanjem odnosnom radniku
dopunskog posla koji nije vezan za maSinu.

Prvo refenje je poznato pod mazivom »spajanje maSina«. Ono se po-
javilo za vreme privredne krize, polovinom 1930, go‘dine, u jednoj fabrici koja
nije bila u stanju da obezbedi radnicima stimulativne za}:ade _uvodenjem 11
smene, Radnici su po sopstvenoj inicijativi preuzeli posluZivanje vise masina
i time re§ili problem. .

Treba napomenuti da se ideja da na jednu maSinu dolazi jedan poslu-
$ilac odrZala do pofetka IT svetskog rata, kada je vladala nestaSica masina.
Tada je bilo bitno da svaka ma$ina radi punim kapaciletom svakog dana
i u svim smenama.

Istorijski posmatrano treba reéi da je ideja o »spajanju n1a§ina«'na-
jlazila na-otpor radnika i da se i danas to moZe dogoditi, naroito u uslovxma
osetnije nezaposlenosti radnika. Treba, medutim, imati na umu da prihvata-
nje ove ideje od strane radnika moZe lako da se obezbedi, ako se pravilno

utvrde i prikaZu mogudnosti za ostvarenje vedih liénih dohodaka.

7a pravilau izradu Liste toka procesa rada radnika i ma$ine potrebno
je voditi raguna o sledecem: .

a) Lista toka procesa rada radnika i ma$ine predstavlija grafi¢ki pri-
kaz, za koji je potrebmo prethodno utvrditi razmere, odnosno vrednosti u
kojima ¢e se izraziti vreme rada za svaku operaciju; treba odrediti duzx.nsku
meru u kojoj de se izraziti jzabrana jedinica radnog vremena. Na primer,
ako jedinicu vremena predstavija sekunda, onda se ona u duZinskom smislu
mo¥e izraziti milimetrom.

Ove vrednosti je vaZno odrediti, jer to uti¢e na prostor, odnosno na
velitinu formulara na kome ée se graficki prikazati ceo radni ciklus radnika
i madine. Prema tome, §to je dufi vremenski ciklus operacije, koja se unosi
u listy, to ée biti odredena krada vremenska jedinica koja predstavlja osnovnu
razdaljinu. Treba napomenuti da se u praksi Cesto nailazi na ¢&as, iskazan u
decimalima, koji predstavlja jedinicu vremena.

b) Tzrada Liste podinje &m se ulvrde taéne razdaljine po jedinici vre-
mena. Na levo] strani formulara upisuju se operacije koje treba izvrSiti i
vreme koje je potrebno posluZiocu masine za odnosnu operaciju. Na desnoj
strani se grafiéki 4 cifarski prikazuje radno vreme i vreme zasioja maSine.
Radno vreme posluZioca ma$ine se prikazuje punom vertikalnom linijom.
Prekid ove linije oznadava gubitak (zastoj) radnog vremena posluZioca ma-
$ine. Isto tako, puna vertikalna linija, koja se povladi za svaku masinu, pri-
kazuje operativao vreme odnosne masine. Prekid ove linije oznaava gubitak
{zaslo]) radnog vremena magine. Pripremmo i zavr$no vreme masine se ozna-
gava sa isprekidanom linijom, koja zna¢i da maSina mije mi u zastoju ni
u radu,

‘¢) -Svi eiementi rada 1 zasioja posluZioca madine i same masine ucrta-
vaju se u Listu do zavrietka radnog ciklusa. Na dnu Liste se daje ukupno
radno vreme radnika i vreme njegovih zastoja, kao i ukupno radnmo vreme
masine i vreme njenih zastoja. Efektivno proizvodno radno vreme posluZioca
masine i vremena njegovih zastoja su u ukupnom zbiru jednaki zbiru pro-
duktivnog radnog vremena i vremena zastoja svake maSine koju radnik po-
sluzuje.

d) Pre nego $to se poéne jzrada Liste toka procesa rada posluZioca i
magine (ili i ma&ina) treba raspolagati sa taénim vremenima za sve opera-
cije 1 zastoje. Ova vremena bi trebalo da predstavljaju standardna ili normi-
rana vremena, u kojima su uraunata dodajna vremena za zamor, za neiz-
befne zastoje i za zasloje neophodne za zadovoljenje li€nih potreba radnika.
Ni u kom slu¢aju me bi trebalo pri izradi ove Liste upotrebiti viemena do-
bijena merenjem putem 3toperice. Ovo se moZe naci kao preporuka u mno-
gim studijama iz oblasti usavr§avanja procesa rada. Medutim, ona oipada
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kada se radi o multipliciranom merenju na nauénoj osnovi, iz &ega rezulti-
raju -vremena koja se mogu prihvatiti kao standardna ili normirana.

_e) Kompletna Lista toka procesa rada posluZioca i masine (ili magina)
pokazuje vremena zastoja i prekida rada oba faktora, tj. i radnika i maSine.
To su upravo mesta od kojih poginje unapredenje rada,

f) Prilikom analize Liste postojeceg toka procesa rada postoji opasnost
da se ne oceni pravilno znacaj zastoja u radu posluZioca ma3ine, odnosno
da se ovaj znaCaj preuvelia i da se, u teZnji za otklanjanje zastoja, predloZi
re$enje koje ne vodi dovoljno racuna o ukupnim tro$kovima odnosnog rad-
nog procesa. Treba imati na umu da je u mnogim sluéajevima mnogo eko-
nomiénije imati duZe zastoje u radu poslufioca mafine nego ¢ak i mali zastoj
i1 radu jedne skupe masine ili celog postrojenja.

Uobi&ajeno je da se ekonomidnost utvrduje uporedenjem trodkova koje
izaziva prekid rada posluZioca magine i tro$kova koji nastaju zbog zastoja
madine. Potpuno eliminisanje ili smanjenje zastoja u radu posluZioca madine
moZe da dode u obzir, ako su trofkovi koji nastaju zbog toga iznad trogkova
koji nastaju zbog zastoja maSine, Potpuno eliminisanje ili smanjenje zastoja
u radu masine moZe da predstavlja refenje u sludaju kada su trodkovi koji
nastaju zbog zastoja masine iznad onih koji nastaju zbog zastoja u radu po-
sluzioca mas$ine. Uporedenje ovih troSkova sluZi kao indikacija znadaja koji
ima jedna ili druga vrsta zastoja. Primarnost znafaja odredene vrste zastoja
(posluzioca ili magine), utvrdena na ovaj nadin, ukazuje na to gde treba usme-
riti glavau aktivnost radi eliminisanja ili smanjenja zastoja.

Za podnosenje predloga novog usavrSenog metoda rada potrebno je
uporediti ukupne troikove koji u postojeé¢em radnom procesu nastaju zbog
zastoja u radu i posiuZioca i ma$ine sa ukupnim troSkovima koji se oéekuju
da ce nastati zbog zastoja u radu oba faktora prema predlogu novog metoda
rada. Predlog je opravdan ako novi metod rada obezbeduje. smanjenje ukup-
nih tro8kova koji nastaju zbog zastoja u radu i posluZioca i masine.

U tro¥kove koji se odnose na zastoje u radu posluZioca masine naj-
de¥ée se mogu nadi: lidni dohodak radnika sa svim doprinosima — ako je
radnik pladen po vremenu ili ako se zastoj.obracunava po odredenoj starinoj
osnovi po vremenu, odnosno ako se zastoj tretira kao reZijski rad (ako se
radnik plaéa po normi, zastoj ne izaziva potrebu pladanja litnog dohotka);
zatim deo amortizacije rucnog alata radnika; deo reZijskih trofkova vezanih
za radno mesto 1 radni prostor koji zaprema radnik; drugi specifiéni tro-
$kovi vezani za posluZioca masine.

U troskove koji se odnose na zastoje u radu masine najéedde se mogu
naéi: deo amortizacije masine za period zastoja; deo kamata mna poslovna
sredstva, tj. na vrednost imaSine za period zastoja; deo kamata ma vrednost
masine ako je nabavljena iz kredita koji jo$ mnije otpladen; li€ni dohodak po-
sluZioca masine sa svim doprinosima za vreme meophodno za zaustavljanje
masine, za njenu pripremu I za ponovno pudtanje u rad; deo reZijskih tro-
tkova vezanih za masinu i prostor koji zaprema; drugi specifiéni tro¥kovi ve-
zani za masinu. : ’ .

Jzrada Lisle toka procesa rada posluZioca i maSine 4 moguénosti za
usavriavanje rada biée prikazani na praktiénom primeru.

Osnovne pretpostavke su:

— Radnik posluZuje jedan strug

— Predmet rada je izrada matrice

— Jedinica vremena je 0,0001 Cas

— DwZinska mera za jedinicu vremena je milimetar,

Na bazi postojeéih standardnih (normiranih) vremena rada utvrdeno
je da se ceo radni ciklus radnika i struga za izradu jedne matrice odvija na
slededi nadin i u slededim vremenskim okvirima:
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LISTA TOKA PROCESA RADA POSLUZIOCA I MASINE

List: 1 od 2
Predmet: Izrada matrice Broj liste: 911

Broj crieZa: B-i%76 Broj dela: B-1976—3 Metod: Sadas$nji

Pocetak: Uzimanje predmeta i stavijanje Izradio: Lj. Petrovié
u mainu &

Zavrietak: Skidanje sa masine Datum: 15, 4. 1968.

OPIS RADA . POSLUZILAC STRUG
Uzeti predmet sa stola 0,0009 Zastoj 0,0009
Namestiti predmet u masinu 0,0012
Zatvoriti glavu masine 0,0007
Pustiti vreteno u rad —| 0,0003
Pustiti maginu u rad —| 00003  Priprema
masine 0,0058
Pomeriti glavu masine unapred do 6" 0,0028
Podesiti brzinu rezanja : 0,0005

Kontrolisati komad iz ranijeg )
ciklusa R 0,0025

Rezati I hod 0,0075
Zastoj 0,0050

Pomeriti glavu maSine unazad do 1" 77| 0,0005 Podelavanje —
— masine
0,0005

0,0010

Podesiti brzinu rezanja

g
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Predmet: Izrada matrice
. Broj crteia: B-1976 Broj dela: B-1976—3

Pocetak: Uzz’mrvu]je predmela i stavljanje
i mastnud

ZavrSetak: Skidanje sa maline

LISTA TOKA PROCESA RADA POSLUZIOCA I MASINE

List: 2 do 2
Broj liste: 911
Metod: Sadasnji
Izradio: Lj. Petrovié
Datum: 15, 4. 1968.

OPIS RADA

'EOSLUZILAC
Zastoj  0,0075
Zaustaviti rezanje | 0,0003

Zaustaviti maginu 0,0003

STRUG

Rezati IT hod 0,0075

Zavr$na pri-

. prema ma$ine 0,0041

Zastoj 0,0009

Pomeriti glavu ma$ine unazad do 6" 0,0028
Otvoriti glavu masine i jzvaditi _

prcdmetc — 0,0007
Ostaviti predmet na stranu 0,0009
Vreme ciklusa . . . . . . . . . . 00277
Vreme po komadu . . . . . . . . 00277
Radno vreme po ciklusu . . . . . . 00152
Zastoj po ciklusu ... . . . . . . . 00125

C e e .. 00277
... 00277
0,0259

. . . . 00018
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Iz prednje Liste se moZe zakljuciti sledeée:

a) I posluZilac i strug imaju po dva zastoja u toku radnog ciklusa, i to:
— posluZilac u trajanju od 0,0i25 casova a
— strug u trajanju od .... 0,0018 Casova
b) Zastoji posluZioca u odnosu na efcktivno radno vreme jznose 82,2%
c) Zastoji struga u odnosu na efektivao radno vreme iznose 6,95%
d) Vreme cikiusa (0,0277 &as.) je jednako vremenu po komadu.

Vreme zastoja posluZioca struga je u ovom sluéaju primarno jer skoro
dostiZe efektivino radno vreme radnika po komadu. Ovakav odnos izmedu za-
stoja i efektivnog vremena posluZioca struga upuduje na ideju o uvodenju
jo¥ jednog struga u radni proces. Smetnju sprovodenju ove ideje ne pred-
stavija zastoj u radu struga, poSto je ovaj minimalan i kao takav pruZa do-
voljno manevarskog prostora..

Pitanje je samo dokle se sme iéi sa povecanjem zastoja, u ovom slu-
&aju dve madine, a da se ne smanji efektivno radno vreme po masini. Kao
korektor odluke o uvodenju u rad jo§ jednog struga pod kontrolom istog
posluZioca posiuZiée uporedenje ukupnih troskova, koji rezultiraju iz zastoja
u radu oba fakiora (radnika i struga) u postojeéem 4 buducem metodu rada,
kao $to je veé mapomenuto. . ;

Lista toka procesa rada koja pokazuje da je, poStujuéi standardno
(normirano) vreme za sve operacije, moguce i korisno uvesti u rad jo§ jedan
strug pod Kontrolom istog posluZioca data je na stranama 376. i 377.

Predlog novog metoda rada je prihvatljiv jer omogudava:

a) Da se vreme ciklusa po komadu smanji od 0,0277 ¢as. na 0,0177 Cas,,
tj. za 36,1%; :

b) Da se potpuno eliminiu zastoji posluZioca, koji su ranije iznosili
0,0125 ¢&as. po ciklusu, odnosno po komadu;

¢) Da je efektivno radno vreme po maSini povedano od 0,0259 €as. na
0,0262 &as.;

d) Da je vreme zastoja po ma$ini poveéano od 0,0018 Cas, na 0,0092 ¢as.,
odnosno od 6,95% na 35,1% od radnog vremena po masini;

e) Da se u toku novog radnog ciklusa, koji se produZava za 27.8%,
proizvedu 2 matrice, umesto 1 po ranijem radnom ciklusu.

Uporedenje ukupnih trofkova zastoja u radu potvrduje prihvatljivost
novog metoda rada, jer su trodkovi niZi od onih u postojedem metodu-rada.
Obradun je slededi: .

Lea

.

Dinara
Postojedi| Novi Razlika
metod -
1. Tro¥kovi posluZioca masine:
a) Kalkulativni liéni dohodak za 1 as =
700 din. X 0,0125 &as. = 8,75 -
700 din. X 0 = 0 — 875
b) Amortizacija Tuénog alata i reZijski
troskovi vezani za radno mesto za
1 &as. = 300 din. X 0,0125 das. = 3,75
300 din X O .= 0 — 375

Ukupno . 1250 0 —1250
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371

Predmet: Izrada matrice
Broj crtefa: B-1976

u masine

Zavrietak: Skidanje sa mafine

0 . 7 Broj dela: B-1976—3
Poletak: Uzimanje predmeta i stavijanje

LISTA TOKA PROCESA RADA POSLUZIOCA I MASINE

List: 1 do 2
Broj Liste: 912

Mefod: PredloZeni (nov)
Tzradio: Lj. Petrovié
Datums: I6. 4. 1968.

Predmet: Jzrada matrice
Broj crteia: B-1976

u madinu

Broj dela: B-1976-—3

Potetak: Uzimanje predmeta i stavljanje

Zavrietak: Skidanje sa maSine

LISTA TOKA PROCESA RADA POSLUZIOCA I MASINE
List: 2 do 2

Broj Liste: 912
Metod: PredioZeni (1

Datum: f6. 4. 1968.

10v)

Izradio: Lj. Petrovié

. OPIS RADA POSLUZILAC
Zaustaviti madinu 1 ) 0,0003
Zaustaviti vreteno m. 1 : 0,0003
Pomeriti glava mag, 1
unazad do 6" 0,0028
Otvoriti glavu ma3. 1 -

i izvaditi predmet 0,0007
Ostaviti predmet na stranu 0,0009
Uzeti novi predmet sa stola 09,0008
Namestiti predmet u

madinu 1 0,0012
Zatvoriti glavu mas, 1 0,0007
Pustiti u rad vret, m, 1 | 9.0003
Pustiti u rad mas, | | 8,0003

.Pomeriti glave maj, i
unapred do 6" 0,0028
Podesiti brzinu rezanja = 0,0005
Oti¢i do maline 2 0,0011
Zaustaviti madinu 2 1 0.0003
Zaustay, vret, mag, 2 | 0,0003
Pomeriti glavu mag, 2
unazad do 6" 0,0028
Otvoriti glava mas. 2 -

i izvaditi predmet 0,0007
Ostaviti predmet na stranu 0,0009
Uzeti nov predmet sa stola 0,0009

STRUG BR. 1 STRUG BR. 2
Zavriena
priprema 0,0041
madine
Rezati
II hod 0,0075

Zastoj 0,0018

Priprema
asine

Rezati
I hod

0,0058
Zastoj 0,6063
|
i 0,0041
0,0075 l ’
Zavrina H
priprema
tiasine ;
i

]

Zasto]  0,0018

QPIS RADA POSLUZILAC STRUG BR. 1 STRUG BR, 2
Namestiti predmet u ] _ Zastoj
maginu 2 0,0012

Zatvoriti glavu mas. 2 0,0007

Pustiti vret, v rad m, 2 : 0,0003

Tustiti u rad maid. 2 10,0003

. . Zasioj 0,0063

Pomeriti glavu madine 2 . Priprema

unapred do 6 0,0028 masine 06,0058
Podesiti brzinu rezanja m. 2 | 0,0003

Otiéi do ma3dina 1 0,00t1

Pomeriti glavu madine } Podetava- .—' ]
unazad do 1" 0,0008 nje mat. 0,0013

Podesiti brzifiu rezanja m. 1 0,0005 :

Kontrolisati komade zavrie- Rezati

penamad, § 12 0,0050 1 hod 0,0075

Rezali
. 11 hod 0,0075
Oti¢i do magine 2 0,0011 .
Pomeriti ‘glavu ma%, 2 do 1" 0,0008 Zastoj 0,001l
Podesiti brzinn rezanja m, 2 0,0005 — e
Pode3ava-

Vratiti se do mas, 1 0,0011 Zastoj 0,001 nje mai. _} 0,0013
Vreme ciklusa « « + + 0,034 . v e e e e o« 0034 . . . . ¢ . 0,035
Vreme po komadu . . . « 0,0177 s e e e o 00177, . . . . . 00177
Radno vreme po ciklusu 0,034 . woe e e w 00262, 0. . o . 00262
Zastoj po ciklusu . - » . 0 . e e . 00092 . . . . . . 00092
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Dinara
2, Tro$kovi maSine: " " :
Poslo_]ccz'Now Razlika % ; 2 B §. = < Z 3 |8«
. . A . . ————————eery d < < o —
a) Amortizacija, kamate i troskovi oko metod + - ™ g II“ |l |I TR
pripreme maSine za | &as. = — é g o Ié I évl .
500 din. X 0,0018 &as, = 0,90 - a3 3 2E2 S
500 din. X 0,0002 as. = 460  + 370 ) 2l | 2% 3 238 =i |
v 1 -~ o
re s o . . | - X 8 L
b) Rezijski tro¥kovi vezani za masinu = é 8z =9 5432 3985 3
S ) gl = | Es =3 gLE -k o
za 1 ¢as. = 300 din. X 00018 ¢as. = 0,54 ) °F  £5 SE1 SEES |E ¢
) C - -
300 din, X 0,0092 gas. = 276 4 222 2: o b o o 2 3 ot oo
Ukupno . . . . 144 736 + 592 A ] = R P
Svega . . . . 1394 1736 — 658 A U I .
5 = M| A %g 38 .
N . o 3 e ) B . PO
Ako se prihivati nov metod rada, uSteda u tro¥kovima koji nastaju R R 5 g = =:'§ T
zbog zastoja u radu iznosice 6,58 dinara ili 47,2% za_svaku proizvedenu ma- MR Rl £33 £ £5 8 <
tricu. Do ustede dolazi iako su troSkovi koji nastaju zbog zastoja maSina ) N S3s |E ¢
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Prednja Lista pokazuje veoma oseine zastoje u radu 4 radnika, i to:
pomodénog posiuZioca, livea, kovada 1 pomodnog kovada., Od posebnog je zna-
¢aja Slo se zastoji, iako misu istog trajanja, delimiéno vremenski poklapaju.
To znac¢i da je mogude izvrditi takvu podelu yada u kojoj se efektivan rad
jednog. radnika moZe uklopiti u vreme zastoja u radu drugog, a da se ne
remeti rad neposrednog poshiZioca prese i same prese. Prema postojecoj
situaciji moguce je »spojiti« poslove koje obavljaju pomodéni poslugilac i livac,
a posebno poslove koje obavljaju kovad i pomocni kovaé tako da ih obavlja
po jedan wmesto po dva radnika, )

Lista movog metoda rada u kojoj su »spajanjem« poslova zastoji
u radu radnika svedeni na minimum, odnosno u kojoj je refen problem iz-
bora najekonomidnijeg broja radnika, koji treba da radi na presovanju ingota
data je na strani 381.

0,20
0,15
0,45
0,11
0,09
1,00
0

IVremc

izyuéi

A

.

SMEHANIKA
R

Broj liste: C-95

TRANSP. RADNIK
D

Pomaknuti predmet
radi hladenja
Poravoat predmet -

tekiéem

Vratiti se do prese
0,18
0,12
0,23
0,05
0,20
0,77 min.

Pridriavati pred.

Uhvatiti predmet
do prese

kleltima 1
napolje

3

0,i0
0,12

0,23

PredloZeni metod rada obezbeduje:

|Vremf:

Preduzede:

a) Da se smaniji broj radnika koji rade na presovanju ingota od 6 na 4,
tj. za 2 radnika;

b) Da se za 2 radnika smanje izdaci za liéne dohotke, doprinese i za
ostale refijske tro$kove vezane za radnike. U konkretnom sludaiu
to iznosi 1.600 st. dinara po ciklusu ili 33,33% uStede od postojecih
izdataka;

¢) Da se smanie zastoji u radu radnika od 2,30 minuta na 0,32 minuta
po ciklisu ili za 86,1%;

d) Da sc produktivnost rada na poslovima pomodnog posluZioca, livea,
kovada 1 pomodnog kovada poveda u istoj meri kao pod c);

e) Da se trodkovi koji nastaju zbog zastoja u radu smanje u istoj meri
kao pod c).

.
.

A

KOVAC
D

.

R

Postaviti predmet na
malu presu
Premestiti i odloziti
Pomaéi predmer od
dizalice do presc

Premestiti predmet
kieSta

Presovati
kleSta

2

0,10 { Uzeti i pripremiti

0,19 | Zastoj

0,12

0,05

0,20

0,05

0,09

0,11

0,05
0,91 min.
0,09

-1Vrerne

i rada.

3

Odigledno ie da hi bez Liste toka mrocesa rada maSine i svih uCesnika
u nosluZivaniu bilo te$ko doéi do vredniez reSenia. odnosno do unanredenia
rada koje obezbeduie naipovoliniie rezultate. Izradom 1 kori$éenjem ove
liste obezbeduje se da oprema radi sa punim kapacitetom, da se smanie tro-
$kovi, i, 3to se festo sa pravom podvladi, da se podigne radni moral radnika
putem pravilnije i ravnomemiie podele rada, ili bolje reéi putem pravilnijeg
i ravnomernijeg opteredenja radnika.

Treba napomenuti da primena novog metoda rada koji se predlaZe pu-
tem Liste toka procesa rada ma$ine i svih udesnika u poslufivanju, kada
su kvantitativni rezultati dovoljno jasni, ne zahteva uporedenje troSkova
zastoja ‘masine i posluZioca, kao $to je slucaj sa odlukom na ospmovu Liste
toka procesa rada poslufioca 1 magine. Korisno je ipak utvrditi i na kraju
Liste, kojom se predlaZe nov metod rada, iskazati iznos u$teda (po vrstama)
koje se postiZu za radni ciklus, za radni dan, pa i za celokupnu proijzvodnju
u odredenom obradunskom periodu.

Otvoriti peé i

A

Datum: 18. 4. 1968.
0,05 | Razmestiti ingote u

Pogon: 11
POM. POSLUZILAC
D

.
»

1

UCESNIKA U POSLUZIVANIU

Izvaditi ingor iz

Okrenuti se presi
pomeriti ingot
pedi
. Pomaéi glavu

0,15 | ma3ine

Otiéi,do peéi

masinu
Zastoj
maine

0,10 | Ogistiti kalup

peé

R
0,07 | Podmazati i namestiti

0,06 Pom.zriti glavu

0,08
0,04
0,45

1,00 min.
2,56 cadnika/Cas. za § sat

IVreme

LISTA TOKA PROCESA RADA MASINE I SVIH

A~D

Osloboditi i pomadi

0,10 | predmet

0,08 | Namestiti ingot

POSLUZILAC

R
Ukloniti malj {
0,15 | zatvoriti kalup
ta po ciklusu

HP-‘155

.

3, LISTA TOKA PROCESA RADA POSLU2IOCA MASINE

23

1N

0,07 | Podiéi ingot

0,04 | Podmetnuti

0,05 | Podesiti pritisak
Presovati

0,06 | Otvoriti kalup

0,45
0

1,00 min.
0,32 radnika/m

Dalja studija rada u cilju unapredenja_usmerena je na samog poslu-
%loca ma%ine, odnosno na pokrete koje on Eini radi obavljanja odredenih
operacija. Kao +dzvanredno sredstvo za to shuZi Lista toka procesa rada rad-
nika, Ona omogudava da se evidentiraju i anpaliziraju svi pokreti i zastoji
i leve i desne ruke radnika, kao i odnosi izmedu osnovnil pokreta koje ruke
obavljaju.

Cilj Liste je da prikaZe datu operaciju u poirebnim detaljima 1 vre-
menski tako da se pomodu analize operacija moZe unaprediti. U praksi se
ne preporuduje izrada detaljne analize na bazi ove Liste, ako se ne radi o
ruénim operacijama koje se ponavljaju. Za takvom analizom najéedée nema
potrebe, posto se mogu usavravati samo operacije koje se ponavljaju. Uko-

lVreme

Petrovié

e

Oslobodid i pomaéi

predmet

A
Ukloaitl malj i

"PRESA
D

PREDLOZENI (NOV) METOD

HIDRAULICNA PRESA

Izradio: 1j.
Podiés ingot
Namestit ingot
Podmerwnuti ingot
Podesiti pritisak
Presovati
Ovwvoriti kalup
zatyoriti kalup
Radno vreme
Zastoj
Zastoj
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liko se one Zedce ponavijaju, utoliko je 1 potreba za unapredenje pokreta i
cele operacije veca, pa je i analiza pokreta potrebnija i korisnija.

Analizom pokreta izviSenom na bazi Liste toka procesa rada poslu-
Zioca ma3ine otkrivaju se nekorisni pokreti. Ona omogudava da se lako za-
paze povrede zakona ekonomije pokreta, koji predstavlja osnovu svakog pred-
loga za usavr$avanje pokreta radnika, Lista mofe da pomogne da se izmeni
metod rada tako da se obezbedi ravnotea rada obe ruke i da sec nekorisni
pokreti smanje ili potpuno eliminidu. To dovodi do toga da rad radnika po-
staje ravnomerniji, skladniji, sa manje zastoja i sa manje zamora radnika.
To je u prvom redu pomoc¢ radniku da njegov uéinak bude vedi, ito de se
pozitivno odraziti na njegova primanja. To je u isto vreme doprinos pove-
¢anju produktivnosti i ekonomidnosti rada, odnosno doprinos jatanju inter-
nih faktora radne organizacije koji treba da obezbede bolji rentabilitet po-
slovanja.

Za pravilnu izradu Liste toka procesa rada posludioca magine ireba
voditi racuna o siededem:

1. Prema Franku i Lilian Gilbreth postoji 17 osnovnil pokreta sa ko-
jima se u odredenim kombinacijama bilo svih'ili samo nekih obavljaju ope-
racije. To su: traZiti, izabrati, nhvatiti, pruziti, pomeriti, drzati, pustiti, na-
mestit], premestiti, kontrolisati, sastaviti, rastaviti, upotrebiti, zastoj koji se
ne moze izbedi, zastoj koji se mo¥e izbedi, planirati, odmoriti se. Po pravilu,
za dzradu Liste, o kojoj je reg, sluZe svi pokreti, s tim 5to je za svaki potrebno
prethodno odrediti odgovarajuéi simbol. Medutim, u praksi se najcée$cée na-
ilazi na upotrebu samo 8 osnovnih pokreta, koji se mogu oznaditi sa slededim
simbolima:

Simbol Simbol
LPruziti . . . . . Pr 5. Upotrebiti . . . . Up
2, Uhvatiti . . . . U 6. Pustiti . . . . . Pu
3. Pomeriti . . . . Po 7.Zastoj . . . . . Z
4. Namesltiti .. N 8.Drzati . . . . . D

2. Postoji vide vrsta zastoja u radu: zastoj koji se ne mote izbedi, zastoj
koji se moze izbedi, zastoj radi odmora. Nije neophodno upisivati u Listo
sve vrste zastoja. Dovoljno je jednim simbolom, u ovom sludaju sa »Z«, na-
znatiti da je nastao prekid rada, s tim da se objasni razlog 4li vrsta prekida.
Zastoji se cesto ne javljaju jednovremeno za obe ruke. Zbog toga, na primer,
hod ruke posluZioca maSine preko klizi$ta struga predstavlja pokret 2P0~
trebiti« i to za desnu ruku, dok ¢e njegova leva ruka ostati nezaposlena.

Drugi primeri zastoja predstavljaju prekidi rada usled podmirenja
fizi¢kih potreba radnika, kao na primer usled napada ka$lja, ili zbog potrcbe
radnika da sedne radi odmora. U oba sluéaja de se na Listi toka procesa
rada pokazati da su i leva i desna ruka radnika u zastoju, tj. da ne rade.
Na zastoje treba obratiti naroditu paZnju, jer najéesée predstavljaju polaznu
tacku u andlizi rada i u naporima za unapredenje rada. Potrebno je ispitati
{ nadi moguénosti za otklanjanje 1 svodenje zastoja na minimum.

3. Listi treba dati jasan naziv i opremiti je svim potrebnim infor-
macijama o operaciji, o crtefu, o odeljenju, datumu snimanja, o datumu iz-
rade novog metoda rada, o nazivu odeljenja i pogona, o autoru Liste i sl. Od-
mah ispod prednjih informacija trebalo bi ucrtati skicu radnog mesta u od-
redenoj razmeri. Ona de pomoéi da se metod rada, koji je u pitanju ili koji
se predlaZe, prikaZe dovoljno jasno,

4. Radi utvrdivanja jedinice mere u kojoj de biti izraZena jedinica vre-
mena potrebno je, ma bazi iskustva, utvrditi trajanje radnog ciklusa, Ako se
ustanovi da ciklus operacije koja se proudava iznosi, na primer, 0,70 minuta
i da stoji na raspolaganju prostor od 14 cm, onda bi svaki cm prostora pred-
stavljao 0,05 minuta,

5. Manje je komplikovano ako se prvo kompletiraju aktivnosti jedne
ruke, a zatim prikafu sve operacije koje izvriava druga ruka. Nema utvr-
denog pravila o tome koji bi deo radnog ciklusa trebalo da predstavlja po-

Y

RS

AR

By
iy

PRAKSA | PRIMENA 383

getak rada. Uobitajeno je da ubelefavanje operacija potne odmah poSto se
pustl zavrieni deo. Ako puSianje izvodi desna ruka, sledeci pokret, koji bi
normalno trebalo da mastane, predstavljao bi prvi pokret koji se unosi u
Listu toka procesa rada. To bi za desnu ruku verovatno bio pokret »priZitic
za nov predmet rada, Akoe se utvrdi da_ovaj pokret traje oko 0,25 minuta,
ovo trajanje potrebno je preneti na vertikalnu liniju za desnu ruku i to tako
da duiina linije iznosi 5 cm. U odredenoj koloni treba naznaciti simbol »Pr«
za pokret spruiiti«, s tim $to to treba uéiniti crnom olovkom, kako bi se
pokazalo da se radi ¢ jednom korisnom pokretu. Odmah desno od simbola
treba kratko opisati dogadaj, npr. »PruZiti navrtanj za 20 cm.« Sledi naredni
pokret, 1 tako dalje do zavrietka ciklusa rada desne ruke, Rad se _nastavlja
sa upisivanjem podataka o radu i zastoju leve ruke. Dok se Lista ispunjava
dobro je proveravatl da 1i se poklapaju dimenzije ucrtane za rad obe ruke,
odnosno da li Lista pokazuje ta&ne razmere u vremenu i duZini linija. Ovo
je dobar nadin za iznalaZenje grefaka u izradi Liste.

6. Da bi u Listi bili zabeleZeni pokreti moraju trajati najmanje toliko
da se mogu vremenski .meriti. ‘PoSto u mnogim sluéajevima nije mogude iz-
meriti vreme za pokret koji se obavlja, to je neophodno »spajati» odnosno
kombinovati pokrete. Na, primer, prvi pokret »prufiti« je tako kratkotrajan
da se ne moZe jzmeriti $topericom. Isto tako i drugi pokret »uzeti«. Ali, $to-
pericom se moZe izmeriti zajedni¢ko vreme za oba pokreta. U tom sluéaju
se na Listi registruje jedan »spojeni« pokret pod nazivom suzetic.

7. Nakon ubeleZavanja i ucrtavanja svih aktivnosti obe ruke potrebno
je na dnu Liste dati rekapitulaciju, koja pokazuje vreme ciklusa rada, broj
komada i vreme po komadu. .

Na primeru liste datom na str. 384, prikazan je postojedi tok procesa
rada radnika na montaZi spona za kablove,

Ova Lista pruZa mogucnosti da_se sagledaju_ poboljSanja koja se
mogu utinitl, Polaznu tadku predstavijaju »zastoji« i »drZanja« koja treba
eliminisati. Zatim paZnju privlade pokreti koji su takode nepotrebni ili se
mogu skratiti. .

Na primeru se moZe videti da je leva ruka upotrebljena za drianje
skoro u_toku celog ciklusa, Indikacija je jasna: treba ne§to uéiniti da se dv-
Zanje eliminife. To se moZe posti¢i sa ugradivanjem mehanidkog driaZa ma
drZanje odnosnog predmeta. Tako ce leva ruka Dbiti oslobodena za aktivne po-
krete, koje treba tako planirati da se obavljaju paralelno sa pokretima desne
ruke. U tom sludaju ¢e i leva ruka obavijati sve operacije montaZe kao i de-
snd, pa ¢ée se modi obaviti dve montaZe umesto jedne za skoro isto vreme
ciklusa. )

Dalje proufavanje Liste moglo bi da dovede do ugradivanja automat-
skog izbacivaca i gravitacionog oluka, koji bi eliminisali krajnji ciklusni po-
kret »odloZiti gotovu sponug,

Prednja unapredenja su prikazana na Listi na strani 385,

. Rezuitati predloZenog novog metoda rada su sledeéi:

a) Ugradivanjem mehanickog driafa oslobodena je leva ruka za efek-
tivan rad; eliminisan je pokret »drZati« za ovu ruku, pa je u$tedeno
11,00 sekundi;
b) Ugradivanjem gravitacionog kanala eliminisan je pokret »odlofiti«
sponu, pa je ustedeno 1,10 sekundi; .
¢} Radno-mesto radnika je tako planirano (dodati su elementi za mon-
taZu levom rukom) da je omogucena montaZa sa obe ruke;
d) Rad obe ruke postaje harmonican, pa je eliminisano »ekanje« i
ustedeno 0,90 sekundi;
¢) Smanjeno je vreme po komadu od 14,30 sekundi na 7,80 sekundi; tj.
za 45,45%. :
Najbolji put da se rad unapredi je sistematska analiza svih elemenata
odredenog posla,. Lista toka procesa rada posluZioca masine ili radnika uopste
otkriva rad koji je svaka ruka udinila u izvrSenju jedne operacije i poka-
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POSTOJECI METOD
LISTA TOKA PROCESA RADA POSLUZIOCA )\411-5‘[/\7E

Broj dela; SK-1112+ Br, crtefa: SK-11/2 Datum: 19, 4. 1968. Strana 1 od 1
Operacija: MontaZa spona za kablove
Izradio: Lj. Petrovidé

Odeljenje: 11 Pogon: A
SKICA
Novriay - Nopormeps: Gravitacion
77 < SN kaps) 28 montsZy celoys

- Monbironi komooi

Al
%77

RStk

Fozmersz: 7 kvie 27

LEVA RUKA Vreme SIMBOLI Vreme DESNA RUKA

(sek.) (sek.)
Uzeti gvozdeni klin Pr Pr 1,00 Uzeti s 3
(30 cm) Lo |U U (30 cml)Jonu 72 kabl
Postaviti gvozdeni klin Po Po 1,20 Postaviti s kal
(30 cm) <120 {N N (30 om) ponu 2. kbl
Pri 1,00 Uzeti prvi navrianj
u (27 cm) !
Po 1,20 Postaviti prvi navrtanj
N (27 cm) ’
II’JP 340 Ugraditi prvi navrtanj
I
U 1,00 Uzeti drugi navrtanj
Po
N 1,20 Postaviti drugi navrtanj
DrZati gvozdeni klin 1,00 |D Up; 3,40 Ugraditi drugi navrtanj
OdloZiti gotovu sponu Po
0 cm) 1,10 |Pu 2 0,90 Cekati
UKUPNO 14,30 sek. 14,30 sek.

Vreme ciklusa 14,30 sek.
Komjciklus ...... 1
Vreme po komadu 14,30 sek.
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PREDLOZENI (NOV) METOD

LISTA TOKA PROCESA RADA POSLUZIOCA MASINE
Broj dela: SK-1112-] By. crtefa: SK-/1/2 Dalum: 20. 4. 1968 Strana: I od I

| Operacija: MontaZa spona za kablove

Tzradio: Lj. Petrovié QOdeljenje: 11 Pogon: A
b SKICA
Mavrinji
77 iy
. Soms Slpans
Montiramt komaay... \_ Montiran komao)
Fzmers: 1 k=27
ook
LEVA RUKA Vreme |crvmoLr Vreme DESNA RUKA
(sek.) : (sek.)

Uzeti gvozdeni klin Pr Pr | 1,00 Uzeti gvozdeni klin
(30 cm) 100U U (30 cm)
Postaviti gvozdeni klin Po Po | 1,20 Postaviti gvozdeni klin
(30 cm) 20 | N N (30 om) “
Uzeti sponu za kabl Pr Pr | 1,00 Uzeti sponu za kabl
(30 cm) 1,00 U U (30 om)
Postavitl sponu za kabl Po Po | 1,20 Postaviti sponu za kabl
(30 cm) 120 | N N (30 cm)
Uzeti prvi parvtianj Pr Pr | 1,00 Ugzeti prvi navrtanj
(27 o) 100 | N N (27 cm)
Postavitl prvi navrtanj Pa Po | 120 Postaviti prvi navrtanj
(27 om) 120 | N N (27 cm)
Ugraditi prvi navrtanj 340 { Up Up | 340 Ugraditi prvi navrtanj
Uzeti drugi navrtanj Pr Pr 1,00 Uzeti drugi navrianj
(27 cm) 00 | U U (27 cm)
Postaviti drugi navrtanj Po Po | 1,20 Postavili drugi navrtanj
(27 em) Yo | NN (27 om)
Ugraditi drugi navrtanj 340 | Up Up | 340 Ugraditi drugi navrtanj

Ukupno -+« » . » 15,60 |[sek. sek.|1560 Ukupno
Vreme ciklusa - ... ... 15,60 |sck.
Komada/ciklus .. ..... 2
Vreme po komadu . .... 7,80 |sek.
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zuje vreme i odnose izmedu svih pokreta, koje obavijaju obe ruke, Ona pred-
stavlja veoma Kkorisno, bolje redi, nezamenljivo sredsivo za:

a) Harmonizaciju pokreta obe ruke i za smanjenje zamora

b) Eliminisanje i (ili) smanjenje nepotrebnih pokreta

c) Skradenje trajanja proizvodnih (potrebnih) pokreta

d) Obugavanje novih radnika radi primene najboljeg metoda

e) Prihvatanje predioZenog metoda rada.

Sve to se u stvari svodi na povecanje produktivnosti rada, na sniZenje
cene proizvoda i ma kraju na obezbedenje takve pozicije na trzidtu koja
osigurava potreban rentabilitet.

I ostale tretirane liste tokova _:procésa rada imaju iste ciljeve, kojl im
obezbeduju upotrebu u svim sluajevima kada se nastoji da se rad una-
predi, bez obzira da li je u pitanju rad u neposrednoj proizvodnji, pomoéni
ili administrativni rad. Zbog toga je korisno da se sa njima upoznaju ne
samo oni ko_u. rade na unapredenju proizvodnog rada veé i oni koji rade
na unapredenju_neproizvodnog, tj. reZijskog, odnosno pomocénog, admini-
strativnog, obradunskog, knjigovodstvenog i drugog rada.

Treba imati uvek na umu da. se svaki posao moZe unaprediti. Ideje i
uzorna reSenja koja su ovde data mogu posluZiti da se pokrene misao na
adaptaciju i primenu izloZenih sredstava, sa kojima se najlakSe i najsigur-
nije moZe unaprediti svaki rad.

Energoprojekt, Beograd Jovan MITROVIC
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NAUENA HRONIKA

EKONOMSKI INSTITUT SPLIT

Organizacija Instituta

Ekonomski institut u Splitu osnovan je 1965, godine. Ospivati su bili
Osnovna privredna komora u Splitu i bivéa SkupStina kotara Sph’t: .

Ekonomski institut je samostalna i samoupravna organizacija. Njime
u svim poslovima upravljaju neposredno glanovi radne zajednice. Bududi da
je djelatnost Instituta posebno drustveno znacajna, u radnoj zajednici %(:ip
organu upravljanja sudjeluju predstavnici organa 1 organizaclja zainteresi-
ranih za rad Instituta. o

Direkior Instituta je prof. dr Ivo Petri¢, a predsjednik radne zajednice
Zivko Bajié.

Ekonomski institut raspolaZe vlastitim istraZivadkim kadrovima, a
osim toga u radu na zadacima Instituta suraduje nastavno osoblje Pravnog
fakulteta u Splitu i drugih visoko3kolskih institucija, suradnici drugihh nauc-
nih institucija i sk )

Institut posjeduje biblioteku koja raspolaZe domadim i stranim dje-
lima iz naudnih podruéja kojima se Institut bavi a u njoj se dokumentaciono
obraduje raspoloZiva literatura.

NauénoistraZivagki rad se vr§i u timovima, a timovi se sasioje od na-
ugnih radnika i struénjaka kojima. je specijalnost podrutje vk(_)Jc se Istra:
#uje. Do sada su se kroz rad formirali timovi iz slijedeéih nauénih podrugja:

a) ekonomika pomorstva i saobracaja

b) ekonomika industrije

¢) ekonomika poljoprivrede

d) ekonomika turizma

‘e) ekonomika vanjske trgovine

.f) .regionalni privredni razvoj

g) ekonomika i organizacija privrednih organizacija
h) istraZivanje trZista.

Aktivnost Instituta

Ekonomski institut u Splitu osnovan je sa zadatkom da putem naud-
nih metoda radi na proudavanju, istraZivanju i rjeSavanju privrednih pro-
blema sa podrucja:

— pomorsiva

— turizma

— Industrije

— poljoprivrede

— vanjske trgovine

10 Ekonomska analiza



