A) TEHNOLOŠKI  DIO

1. ANALIZA PROIZVODA

1.1. PROIZVODNI PROGRAM
               Proizvodni  program čine : 

a) krevet-vrtna ljuljačka  sa 26 različitih dijelova kao i spužva za sjedenje i pokrivač za krov. 

b) Krevetići za bebe sa 15  različitih dijelova 

1.1.1.KREVET  -LJULJAČKA
Kapacitet godišnje proizvodnje  je projektovan za potrebe BiH,Hrvatske i Slovenije5000.kom/god za jednosmjenski  rad.

Asortiman je u skladu sa potrebama tržišta i dat je u tabeli.1

Tabela1. 

	Dimenzije


	Težina

kg
	Broj komada

kom/god

	1,6m x 2,0m x1,6m
	160
	1000

	2,2m x 2,0 x 1,6m
	240
	3 000

	2,8m x 2,0m x1,6m
	320
	1 000


1.1.2 KREVETIĆI
Kapacitet proizvodnje  je projektovan za potrebe BiH,Hrvatske i Slovenije 10000. kom/god za jednosmjenski rad. 

Asortiman je u skladu sa potrebama tržišta i dat je u tabeli 2.

Tabela2. 

	Dimenzije mm

dužina x širinax visina
	Standardne dimenzije madraca

Dužina x širina x visina
	količina

Kom/god

	1270 x 680 x 865 
	1200 x 600 x 120
	2000

	1420 x 730 x 865
	1350 x 650 x 120 
	6000

	1470 x 770 x 865 
	1400 x 700 x 120 
	2000
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1.2. OPIS  PRIZVODA I PODRUČJE  PRIMJENE 

1.2.1. VRTNA LJULJAČKA 

Vrtne ljuljačke su sastavljenje iz više dijelova koji se veoma lako montiraju .Ti dijelovi su uglavnom metalni  kao i plastični. 

Vrtne ljuljačke su namjenjene za domačinstva. One su izvrsne za opuštanje i odmor . Koriste se uglavnom kada je  lijepo vrijeme  kao  i zimi u zatvorenom prostoru. 

Vrtne ljuljačke ne podnose vodu pa se sklanjaju od vremenskih nepogoda. Primjenom opruge na vrtnoj ljuljački smanjuje se krutost sistema . 

1.2.2. KREVETIĆI  ZA BEBE 

Krevetići za bebe imaju primjenu u svakom domačinstvu . Krevetići za bebe imaju više sastavnih dijelova .Ti dijelovi su uglavnom od drveta kao i metalni i plastični . Mogu se koristit  za spavanje , odmor i igru  malog djeteta. Imaju mogučnost pomjeranja po kući ili stanu iz jedne prostorije u drugu. Proizvode se u raznim bojama i dezenima  kako  dijelovi  od drveta tako i madraci. 
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1.3. ZAHTJEV ZA  KVALITET  PROIZVODA 

Kvalitet  ovih proizvoda  mora da zadovolji potrebe potrošaća , a isto tako i važeće standarde , za pojedine pozicije. 

Zahtjevi su sljedeći : 

· Finkcionalnost

· Obradivost 

· Prenosivost 

· Mogučnost testiranja 

· Pristupačnost 

· Zamjenjivost 

· Popravljivost 

· Pouzdanost 

· Pogodonost za održavanje 

· Mogučnost  kontrole 

· Izgled 

· Težina 

· Sigurnost 

Analizom navedenih osobina dolazi se do zaključka  da su zadovoljeni dati zahtjevi. 

Npr. Funkcionalnost je obezbijeđena  samom izvedbom. Obradivost  je zadovoljena  s obzirom na materijal  koji će se koristiti( uglavnom obradivi čelici i drvo). Prenosivost i mogučnost testiranja  su zadovoljeni  s obzirom na male gabarite. 

Zamjenjivost i popravljivost  i mogučnost  kontrole  je moguća obzirom na  jednostavnost konstrukcije . Pouzdanost i sigurnost  su u normalnim granicama  ukoliko se rukovaoci pridržavaju  preporuka iz literature. Izgled i težina su  u skladu sa dimenzijama. 

1.4 . SASTAVNI  DIJELOVI  PROIZVODA

Sastavni dijelovi su dati u tabelama 3,4,5 i 6

Tabela 3.  Vrtna ljuljačka 

	Poz
	Naziv  dijela
	Kom.
	Materijal


	Dimenzije
	Br.crteža ili standard
	Napomena

	1.
	Vijak
	2
	Č.370
	M10x56
	JUSM.B1.060
	

	2.
	Vijak
	4
	Č.0370
	M10x56
	JUSM B1.060
	

	3.
	Vijak
	2
	Č.0370
	M10x68
	JUSMB1.060
	

	4.
	Vijak
	2
	Č.0370
	M10x70
	JUSMB1.060
	

	5.
	Vijak
	12
	Č.370
	M10x60
	JUSMB1.060
	

	6.
	Vijak sa spec.glavom
	2
	Č.0370
	M3x40
	JUSMB1.220
	

	7.
	Samoosiguravajuća

navrtka
	22
	Č.0370
	M10
	JUCMB1.622
	

	8.
	Podloška
	38
	Č.0270
	Ø21 x 2 
	JUSMB1.011
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	9.
	Ključ
	2
	Č.1330
	S17
	
	

	10.
	Opruga 
	2
	Č.1731
	Ф15 x 100
	DIN 2097
	

	11.
	Noseca cijev
	4
	Č.0370
	Φ40/Φ34x2157
	A-01
	Obraditi 

	12.
	Poprečna cijev
	1
	Č.0370
	Φ40/Φ34x2240
	A-02
	Obraditi

	13.
	Vezna cijev
	4
	Č.0370
	Φ20/Φ14x565
	A-03
	Obraditi

	14.
	Noseća  cijev
	6
	Č.0370
	Φ20/Φ14x1250
	A-04
	Obraditi

	15.
	Savijena šipka
	2
	Č.0370
	Φ6/Ф3
	A-05
	Obraditi

	16.
	Šipka za  krov
	2
	Č.0370
	Φ6/Ф3x2200
	A-06
	Obraditi

	17.
	Naslonjač za sjedište
	2
	Č.0370
	Φ20/Φ14x400
	A-07
	Obraditi

	18.
	Sjedište
	2
	Č.0370
	Φ20/Φ14x1800
	A-08
	Obraditi

	19.
	Podloška
	20
	Č.0370
	Ф30x2
	JUS MB1.011
	

	20.
	Specijalna navrtka
	2
	Č.0270
	Ф40/Ф34x12
	A-09
	Obraditi

	21.
	Čahura1
	2
	PVC
	Ф40x17
	A-10
	Obraditi

	22.
	Čahura2
	2
	PVC
	Ф40x12
	A-11
	Obraditi

	23.
	Čep
	4
	PVC
	Ф45/Ф40x50
	A-12
	Obraditi

	24.
	Čep
	4
	PVC
	Ф20x20
	A-13
	Obraditi

	25.
	Pokrivač za krov
	1
	
	
	
	

	26.
	Madraci za sjedište
	1
	
	
	
	


Tabela 4.Krevetić za bebe
	Poz.
	Naziv dijela
	Kom.
	Materijal
	Dimenzije
	Br.crteža ili standard
	Napomena

	1.
	Čeona letva 
	2
	Bukovo drvo
	670x860x30
	
	Obraditi

	1.a
	Ukrasna gornja d
	2
	Bukovo drvo 
	640x70x23
	B-03
	Obraditi

	1.b
	Noseća letva
	2
	Bukovo drvo
	860x30x30
	B-01
	Obraditi

	1.c
	Noseća letva boć
	2
	Bukovo drvo
	860x30x30
	B-02
	Obraditi

	1.d
	Letva gornja 
	4
	Bukovo drvo
	640x45x35
	B-04
	Obraditi

	2.
	Bočna letva
	1
	Bukovo drvo 
	1210x45x23
	B-09
	Obraditi

	3.
	Vezni štapići 
	4
	Bukovo drvo 
	Ф14x50
	B-07
	Obraditi

	4.a
	Bočna stranica ZG
	1
	Bukovo drvo
	1210x45x23
	B-10
	Obraditi

	4.b
	Bočna stranica ZD
	1
	Bukovo drvo
	1210x45x23
	B-11
	Obraditi

	4.c
	Štapići
	18
	Bukovo drvo
	Ф14x470
	B-06
	Obraditi

	5.
	Pod 
	1
	Lesonit
	120x50x3
	B-13
	Obraditi

	6.
	Bočna stranica -  P
	1
	Bukovo drvo 
	1190x45x23
	B-14
	Obraditi

	7.
	Nosač poda
	2
	Bukovo drvo 
	1210x45x23
	B-12
	Obraditi

	8.
	Klizači metalni
	2
	Č.0270
	Ф7x830
	B-16
	Obraditi

	9.
	PVC vodilice
	4
	PVC
	Ф45x40
	B-15
	Obraditi

	10.
	Točkovi
	4
	PVC
	Ф40x20
	B-05
	Obraditi

	11.
	Metalni nosači bočne stranice
	2
	Č.270
	52x25x21
	B-08
	Obraditi

	12.
	Vijak
	4
	Č.0370
	M6x30mm
	JUSM.B1.050
	

	13.
	Vijak
	8
	Č.0370
	M6x40 mm
	JUSM.B1.050
	

	14.
	Vijak
	2
	Č.0370
	O3x18 mm
	JUSM.B1.050
	

	15.
	Navrtka
	2
	Č.0370
	M7x25
	B-17
	Obraditi
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1.5. ANALIZA PROIZVODA SA STANOVIŠTA OBUHVATNOSTI  OBRADE I PRIZVODNJE

Izbor obima proizvodnje kreveta-vrtne ljuljačke i krevetića za bebe  koji će se prizvoditi u vlastitoj  proizvodnji , kooperaciji ili kupovinom dijelova , izvršen je na osnovu  analize svakog dijela pojedinačno  sa stanovišta oblika , materijala , broja komada , stanja na tržištu gotovih dijelova  , blizine kooperanata  , važnosti dijela u ukupnom prizvodu tvornice . 

Odluka o proizvodnji -  nabavci dijelova , prema gornjim kriterijima dana je u tabelama 6 i 7 

Značenje oznaka iz tabela 5 i 6 

A – kupovati kao gotov proizvod 

B- nabavljati dijelove iz kooperantskih odnosa 

C- mehanička obrada u projektovanoj tvornici

Tabela 5.  Krevet-vrtna ljuljačka 

	Red.br.
	Naziv dijela 
	Kom/skl
	Kom/kom
	Kom/god
	Odluka 
	Napomena 

	1.
	Vijak 
	2
	2
	10000
	A
	

	2.
	Vijak
	4
	4
	20000
	A
	

	3.
	Vijak
	2
	2
	10000
	A
	

	4.
	Vijak
	2
	2
	10000
	A
	

	5.
	Vijak
	12
	12
	60000
	A
	

	6.
	Vijak sa spec. glav
	2
	2
	10000
	A
	

	7.
	Samoos.navrtka
	22
	22
	110000
	A
	

	8.
	Podloška
	38
	38
	1900000
	A
	

	9.
	Ključ
	2
	2
	10000
	A
	

	10.
	Opruga
	2
	2
	10000
	A
	

	11.
	Noseća cijev
	4
	4
	20000
	C
	

	12.
	Poprečna cijev
	1
	1
	5000
	C
	

	13.
	Vezna cijev
	4
	4
	20000
	C
	

	14.
	Noseća cijev
	6
	6
	30000
	C
	

	15.
	Savijena šipka
	2
	2
	10000
	C
	

	16.
	Šipka za krov
	2
	2
	10000
	C
	

	17.
	Naslonjač za sjedišt
	2
	2
	10000
	C
	

	18.
	Sjedište
	2
	2
	10000
	C
	

	19.
	Podloška
	20
	20
	100000
	A
	

	20.
	Spec.navrtka
	2
	2
	10000
	B
	

	21.
	Čahura1
	2
	2
	10000
	B
	

	22.
	Čahura2
	2
	2
	10000
	B
	

	23.
	Čep
	4
	4
	20000
	B
	

	24.
	Čep
	4
	4
	20000
	B
	

	25.
	Pokrivač za krov
	1
	1
	5000
	B
	

	26.
	Madraci za sjedište
	1
	1
	5000
	B
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Tabela 6. Krevetić  za bebe
	Red  br. 
	Naziv dijela 
	Kom/skl
	Kom/kom
	Kom/god
	Odluka
	Napomena 

	1.
	Čeona stranica
	2
	2
	20000
	C
	

	2.
	Bočna letva
	1
	1
	10000
	C
	

	3.
	Vezni štapići
	4
	4
	40000
	C
	

	4.
	Bočna stranica -Z
	1
	1
	10000
	C
	

	5.
	Pod
	1
	1
	10000
	B
	

	6.
	Bočna stranica P
	1
	1
	20000
	C
	

	7.
	Nosač poda 
	2
	2
	20000
	C
	

	8.
	Klizači metalni
	2
	2
	20000
	B
	

	9.
	PVC vodilice
	4
	4
	40000
	B
	

	10.
	Točkovi
	4
	4
	40000
	B
	

	11.
	Metalni nosač B
	2
	2
	20000
	B
	

	12.
	Vijak
	4
	4
	40000
	A
	

	13.
	Vijak
	8
	8
	80000
	A
	

	14.
	Vijak
	2
	2
	20000
	A
	

	15.
	Navrtka 
	2
	2
	20000
	B
	


1.6. ANALIZA  PRIZVODA SA STANOVIŠTA   TEHNOLOGIČNOSTI 

U priloženoj dokumentaciji  dati su osnovni prizvodi ove tvornice .  S obzirom da je dana kompjetna tehnička dokumentacija  sa konstrukcionim crtežima  dijelova ui sklopova  , moguće je izvršiti preciznu analizu  proizvoda u pogledu oblika  , dimenzija , tolerancija  , kvaliteta , tehnološkog postupka izrade  i nujegove optimalne vrijednosti  , te analiza polaznog materijala. 

Mogu se izvesti sljedeći zaključci  : 

 U pogledu polaznog materijala  usvojeni su standardni oblici i  dimenzije polufabrikata 

( np.cijevi okruglog poprečnog presjeka ) od standardnih čelika.  Tehnološki proces izrade pojedinih dijelova  koji je razrađen  pokazao se kao optimalni  i primjer tehnologije izrade  usvojenih predstavnika  dat je dalje u ovom projektu .  Zahtjevi  za kvalitet obrade  , tačnost , te tolerancije  mjera  su ispoštovani  na osnovu  brojnih preporuka iz literature za date dijelove.

 Općenito mogu se posmatrati dvije grupe dijelova  kao završni prizvod fabrike : 

· dijelovi koji će se nabavljati iz kooperantskih odnosa  kao i dijelovi koji će se  prizvoditi direktno  iz polufabrikata npr. Noseča cijev ,  čahura ,  prdnja stranica i td. 

· Standarni dijelovi  koji se kupuju na tržištu  i samo se vrši njihova ugradnja  u fabrici npr : vijci ,  navrtke i td. 
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1.7. IZBOR REPREZENTANTA 

1.7.1. Vrtna –ljuljačka 

Prema  datom zadatku  I utvrđenom asortimanu  usvaja se reprezentant vrtne ljuljačke sljedečih dimenzija : 

Dužina ljuljačke ……………... L=2200 mm 

Visina ljuljačke …………….   H = 2000 mm 

Širina ljuljačke ……………..   B = 1600 mm 

1.7.2. Krevetići za bebe 

Prema datom zadatku I utvrđenom asortimanu  usvaja se reprezentant  krevetića za bebe   sljedečih dimenzija : 

Dužina x širina x visina ………………… L X B X H = 1270 x 680 x 865

2. ANALIZA MAKRO I MIKRO LOKACIJE

Analizom  tržišta zaključeno je da bi projektovanje tvornice  za prizvodnju datih sklopova  zadovoljilo potražnju  za ovim proizvodima . 

Makrolokaciju fabrike predstavlja opština Zenica . Najpovoljniji je drumski transport koji bi se  odvijao postojećim putevima   koji su direktno povezani sa autoputem Sarajevo –Zenica . Osim toga blizina željeznice omogučava takođe transport i željeznicom.  Na ovaj način bi se transportovali  polufabrikati  , sirovine ,  gotovi prizvodi  kao i ostalo što je potrebno za tvornicu . 

Ova lokacija bi se nalazila u krugu radne zone Željezare Zenica  u kojo postoji i infrastruktura kao i električna energija kao glavni izvor energije.  Električna energija bi se koristila za pogon  mašina  za obradu kao i pomočnih strojeva  , za grijanje , rasvjetu i td. 

Problem zagrijavanja pogona bi se riješio  parnim grijanjem. 

 Potrebe za vodom  nisu velike  i potrebne količine bi se obezbjedile  iz već postojećeg vodovoda .   Mikrolokacija se nalazi u krugu Željezare Zenica . 

Kopija orginalne skice mikrolokacije data je dalje u projektu. 

3.  TEHNOLOŠKI DIO

Za prikaz izrade pojedinih dijelova po redosljedu , njihovo sklapanje  kao I kontrolu  koristi se karta tehnološkog procesa. U ovoj karti dat je pregled svih operacija  , nazivi operacija , vrijeme izrade  , redni broj operacije I oznaka operacije.U tehnološkoj karti se ne prikazuje  transport materijala , uskladištenje I montaža. 
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3.1. VREMENSKI NORMATIVI U STRUKTURI  TEHNOLOŠKOG PROCESA

Izraz za proračun ukupnog komadnog vremena  : 

tk = tg + tpz + tp + td 
Gdje je : 

tg – glavno vrijeme obrade 

tp – pomočno vrijeme obrade 

tpz – pripremno završno vrijeme obrade 

td – dodatno vrijeme 

3.1.1. GLAVNO  VRIJEME  OBRADE 

Glavno vrijeme obrade kod mašina sa glavnim pravolinijskim kretanjem  : 

tg  = B/ n1.s .i 

Gdje je : 

 B (mm ) – širina obrade 

n1 (hod/min) – broj dvostrukih hodova alata ili materijala 

s (mm/hod) – korak za jedan dvostruki hod alata ili materijala 

3.1.2. POMOČNO VRIJEME OBRADE 

Pomoćno vrijeme je vrijeme  koje je potrebno za obavljanje pomoćnih poslova  koji omogučuju izvođenje tehnoloških operacija .

Pomoćni poslovi su : 

-namještanje ,skidanje , stezanje I otpuštanje predmeta obrade 

-kontrola materijala 

-promjena režima obrade u toku rada 

-uključivanje I isključivanje mašine 

-primicanje I odmicanje alata 

· zamjena alata 

· prazni hodovi alata ili mašine 

Pomoćno vrijeme za pojedine operacije dato je standardnim normativima 

3.1.3 PRIPREMNO –ZAVRŠNO VRIJEME 

To je  potrebno vrijeme  za pripremanje I raspremanje rtadnog mjesta  I odnosi se na cijelu seriju. Aktivnosti koje ulaze u strukturu  pripremno-završnog vremena su : 

- upoznavanje dokumentacije 

· podizanje materijala ,alata I pribora u skladištu 

· pripremanje radnog mjesta 

· izrada probnih komada 

· predaja gotovog prizvoda

· vraćanje alata I pribora u skladište 

· raspremanje radnog mjesta  do početnog stanja 

Pripremno završno vrijeme  možemo odrediti : 

-9-

tpz = kpz /100 (tg+tp)

kpz- procentualna konstanta  zavisna od stepena složenosti operacije 

3.1.4 DODATNO VRIJEME 

Za serijsku prizvodnju dodatno vrijeme je : 

td = 1/100(At+Aor+Aot) (tg+tp)

za maloserijsku I pojedinačnu prizvodnju dodatno vrijeme obrade dobiva se na osnvu obrasca  td = 0,18 ( tg + tp ) 

3.2. PRIMJER IZRAČUNAVANJA VREMENA RADA 

Pozicija : POPREČNA CIJEV 

Operacija 1 – Odsijecanje 

Operacija 2 – Presovanje 

Operacija 3 – Bušenje 

Opercija  4 – Brušenje 

3.2.1 OSNOVNO VRIJEME IZRADE 

Operacija 1 – Odsijecanje 
1.1. Odsijecanje na dužinu 2241 mm 

-Mjerodavna dužina obrade:

L = l + l1 + l2 = 40+2+4 = 46 mm

· Brzina rezanja 

Iz Tab.3.15.  preporučena brzina rezanja  je  v= (40-50) m/min 

Usvaja se  V=40 m/min 

Broj zubi na 10 mm pile z=(2-4) 

Usvaja se z=3 

· korak s=sz . z! = 0,025 . 13,8 = 0,345 mm 

z! –broj zuba u zahvatu 

sz =0,025 mm/zub  -pomak po zubu (Tab.3.31.)

 z! = L . z/10 = 46 . 3/10 = 13,8 

Broj obrtaja : 

n = 1000 v / 2 L 

n= 1000 . 40 / 2.46 =437,6 min –1
Usvaja se n= 440 min -1
Osnovno vrijeme obrade : 

t10 = L / n s 

t10 = 46 /440  0,345 = 0,30 min 

OPERACIJA 2 – HLADNO PRESOVANJE 

2.1 Presovanje  

Iz Tab.2.30 za broj dvostrukih hodova  n=50 , određuje se vrijeme jednog dvostrukog hoda  koje iznosi  0,020 min . Popravni koeficijent  Kv = 1,05 .
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 Znači da je  osnovno vrijeme : 

t20 = 0,020 . 1,05 = 0,021 min 

OPERACIJA 3 – BUŠENJE 

3.1. Bušenje rupa Ф12x6 mm x 6 rupa

-Mjerodavna dužina bušenja : 

L = l + l1 + l2 = 6+4+1=11mm 

l1 = D/2 ctgφ + (0,5 – 2 ) = 4 mm 

l2 = 0,5 – 3 

l2= 1 

-Dubina rezanja 

 t = D/2 = 12/2 = 6 mm 

-Pomak :  Prema Tab.3.23.  s = (0,15 – 0,22 ) 

Usvaja se s= 0,22 mm 

-Brzina rezanja v 

Prema Tab.3.26.   v= 22 m/min 

-Broj obrtaja :

n= 1000 v /Dπ = 1000 . 22 / 12 . π = 583,50 min –1 

Usvaja se n= 600 min –1 

-Osnovno vrijeme obrade : 

t30 = L/n .s = 11 / 600 . 0,22 = 0,08 min 

OPERACIJA 4 – BRUŠENJE 

4.1. Brušenje na dužinu 2240 mm 

-Osnovno vrijeme  operacije 

tio = L/smin . i.k 

L-mjerodavna  dužina brušenja 

smin –minutni pomak stola sa radnim predmetom 

i-broj prolaza 

k-koeficijent trošenja tocila 

i= δ3 /t

δ3 =  0,6  iz Tab.3.11  

t=(0,015 –0,040)  iz Tab. 3.38 

i= 0,6/0,030 =20 

Mjerodavna dužina brušenja  L 

L= l+l1+l2 =40+4+5 =49 mm 

l1-dodatak za ulaz tocila 

l2- dodatak za izlaz tocila 

l2= (5-10) =5mm  
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smin = 1000 vst = 1000 . 8 =8 000 m/min –minimalni pomak stola 

vst =(8-25) iz Tab.3.38 –brzina radnog predmeta 

vst =8 m/min

k- koeficijent trošenja tocila iz Tab.3.39 

k=1,2 – 2 

k=1,5 

t40 = 0,049/8000 (20 . 1,5) = 0,02 min 

UKUPNA OSNOVNA  VREMENA IZRADE 

OPERACIJA 1 – ODSIJECANJE  ………………………..       t10 = 0,30 min

OPERACIJA 2 – HLADNO PRESOVANJE  ……………        t20=0,021 min 

OPERACIJA 3 – BUŠENJE ………………………………...     t30=0,08 min 

OPERACIJA 4 -  ČEONO BRUŠENJE ……………………      t40=0,02 min 

3.2.2 POMOĆNO VRIJEME IZRADE 

OPERACIJA 1 – ODSIJECANJE 

1.1.Odsijecanje na dužinu 2241 mm 

· Postavljanje predmeta u stegu ………………………..1,2 min 

· Mjerenje i postavljanje predmeta ……………………..0,4 min

· Stezanje predmeta …………………………………….0,2 min 

· Uključivanje mašine …………………………………. 0,1 min

· Isključivane mašine …………………………….……..0,1 min

· Skidanje predmeta ………………………………. ……0,5 min

· ---------------------------------------------------------------------- 

· Pomoćno vrijeme je t1p = 2,5 min 

OPERACIJA 2 – HLADNO PRESOVANJE 

· Postavljanje cijevi u alat ……………………………  0,15 min

· Uključivanje prese ………………………………… 0,018 min

· Pomjeranje cijevi u alatu ……………………………. 0,1 min

· Odstranjivanje otpadaka cijevi ……………………….0,04 min

· Skidanje gotovog dijela ………………………………0,15 min  

------------------------------------------------------------------------------- 

Pomočno vrijeme je t2p= 0,468 min

OPERACIJA 3 – BUŠENJE 

· Postavljanje i skidanje  prdmeta u pribor sa ekscentričnim stezanjem 

……………………………………………………………….. 0,35 min

· Uključivaje  i isključivanje mašine ………………………..0,02 min

· Uključivanje i isključivanje glavnog vretena ……………. 0,03 min

· Promjena broja obrtaja glavnog vretena …………………. 0,04 min

· Uključivanje i isključivanje pomoćnog kretanja …………0,02 min

· Promjena pomaka polugom …………………………….. 0,04 min

· 12-

· Namještanje i skidanje alata ………………………………… 0,14 min

· _________________________________________________________ 

· Pomočno vrijeme  je : t3p = 0,65 min 

OPERACIJA 4 – ČEONO BRUŠENJE 

-Postavljanje  i skidanje predmeta …………………………………… 0,48 min

· Uključivanje i sključivanje obrtanja tocila ………………………  0,03 min

· Primicanje tocila ka predmetu  do pojave iskre ………………….. 0,04 min 

· Odmicanje tocila od predmeta …………………………………… 0,03 min

________________________________________________________________ 

Pomočno vrijeme je  : tp4=  0,58 min 

UKUPNA POMOĆNA VREMENA  IZRADE 

OPERACIJA 1 – ODSIJECANJE ……………………. t1p = 2,5 min

OPERACIJA 2 – H.PRESOVANJE ………………….. t2p = 0,468 min 

OPERACIJA 3 – BUŠENJE ……………………………t3p=0,65 min  

OPERACIJA 4 -  Č.BRUŠENJE ……………………… t4p=0,58min

3.2.3 DODATNO VRIJEME IZRADE 

OPERACIJA 1 – ODSIJECANJE 

t1d = 0,18(t10+t1p)= 0,18(0,30 + 2,5  ) = 0,54 min

OPERACIJA 2 – H.PRESOVANJE 

t2d=0,18(t20+t2p) = 0,18(0,021+0,468)=0,12 min

OPERACIJA 3 –BUŠENJE 

t3d = 0,18(t30+t3p)=0,18(0,08+0,65)=0,13 min

OPERACIJA 4 – Č.BRUŠENJE 

t4d= 0,18(t40+t4p) = 0,18(0,02+0,58)=0,11 min

3.2.4 PRIPREMNO- ZAVRŠNO VRIJEME 

tpz= kpz/100(to+tp)

OPERACIJA 1- ODSIJECANJE

tpz1= 0,01( 0,30+2,5 ) = 0,028min

OPERACIJA 2 – H.PRESOVANJE 

tpz2= 0,01(0,021+0,468)=0,07min

OPERACIJA 3- BUŠENJE 

tpz3=0,01(0,08+0,65)=0,073min 
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OPERACIJA 4- Č. BRUŠENJE 

tpz4 = 0,01(0,02+0,58)=0,06 min

3.2.5 UKUPNO KOMADNO  VRIJEME 

OPERACIJA 1- ODSIJECANJE …………………………… 3,368 min

OPERACIJA 2 – H.PRESOVANJE ………………………..  1,358min

OPERACIJA 3 – BUŠENJE ………………………………..   3,82 min

OPERACIJA 4 – Č.BRUŠENJE  …………………………..    2,1 min

                                                                  ____________________________ 

                                                                                                tuk= 10,65 min  

Izračunata komadna vremena za ostale pozicije dana su u tabelama 7-10.
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 Tab 7. Vrtna ljuljačka

	R.br.
	Naziv dijela 
	Poz
	Kom 

  po sklopu
	God.

prizvodnja
	Trajanje operacije [min]

	
	
	
	
	
	Odsjecanje 
	Presovanje
	Bušenje 
	Brušenje
	Savijanje 
	Zavarivane 
	

	1.
	Noseća cijev 


	1
	4
	20000
	3,36
	0,679
	1,90
	2,10
	
	
	

	2.
	Poprečna cijev


	2
	1
	5000
	3,36
	1,358
	3,82
	2,10
	
	
	

	3.
	Vezna cijev


	3
	4
	20000
	2,92
	1,15
	1,276
	1,85
	
	
	

	4.
	Noseća cijev


	4
	6
	30000
	2,92
	1,15
	1,28
	1,85
	
	
	

	5.
	Savijena šipka 


	5
	2
	10000
	2,90
	
	0,64
	1,35
	2,15
	
	

	6.
	Šipka za krov


	6
	2
	10000
	1,95
	2,06
	
	1,25
	
	
	

	7.
	Naslonjač za sjedište


	7
	2
	10000
	2,72
	
	1,92
	1,76
	1,12
	
	

	8.
	Sjedište


	8
	2
	10000
	2,68
	
	11,2
	1,80
	4,30
	2,56
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	UKUPNO VRIJEME


	22,81
	6,397
	22,03
	14,06
	7,57
	2,56
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 Tab 8. Vrtna ljuljačka
	R.br.
	Naziv dijela 
	Poz
	Kom 

  po sklopu
	God.

prizvodnja
	Godišnje potrebno vrijeme za operaciju [min]

	
	
	
	
	
	Odsjecanje 
	Presovanje
	Bušenje 
	Brušenje
	Savijanje 
	Zavarivane 
	

	1.
	Noseća cijev 


	1
	4
	20000
	67200
	13580
	38000
	42000
	
	
	

	2.
	Poprečna cijev


	2
	1
	5000
	16800
	6750
	19100
	10500
	
	
	

	3.
	Vezna cijev


	3
	4
	20000
	58400
	23000
	25400
	37000
	
	
	

	4.
	Noseća cijev


	4
	6
	30000
	87600
	34500
	38400
	55500
	
	
	

	5.
	Savijena šipka 


	5
	2
	10000
	29000
	
	6400
	13500
	21500
	
	

	6.
	Šipka za krov


	6
	2
	10000
	19500
	20600
	
	12500
	
	
	

	7.
	Naslonjač za sjedište


	7
	2
	10000
	27200
	
	19200
	17600
	11200
	
	

	8.
	Sjedište


	8
	2
	10000
	26800
	
	112000
	18000
	43000
	25600
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	UKUPNO VRIJEME


	332500
	984300
	258500
	206600
	75700
	25600
	


 Tab 9. Krevetić za bebe

	R.br.
	Naziv dijela 
	Poz
	Kom 

  po sklopu
	God.

prizvodnja
	Trajane operacije [min]

	
	
	
	
	
	Odsjecanje
	Glodanje 
	Bušenje
	Brušenje 
	Struganje 
	

	1.
	Bočna stranica  prednja
	6
	1
	20000
	1,64
	3,45
	1,45
	1,58
	
	

	2.
	Ukrasna daska


	1a
	2
	20000
	2,1
	2,75
	
	1,7
	
	

	3.
	Noseća letva


	1b
	2
	20000
	1,75
	2,2
	2,75
	1,88
	
	

	4.
	Noseća letva bočna


	1c
	2
	20000
	1,75
	2,2
	1,85
	1,88
	
	

	5.
	Letva gornja


	1d
	4
	40000
	1,64
	1,85
	
	1,77
	1,75
	

	6.
	Bočna letva


	2
	1
	10000
	1,64
	2,73
	1,75
	1,65
	
	

	7.
	Vezni štapići
	3
	4
	40000
	0,52
	
	
	0,38
	0,45
	

	8.
	Vezni štapići
	4c
	36
	360000
	0,52
	
	
	0,75
	0,85
	

	9.
	Bočna stranica ZG


	4a
	1
	20000
	1,64
	2,73
	2,16
	1,69
	
	

	10.
	Bočna stranica ZD
	4b
	2
	20000
	1,64
	2,73
	1,85
	1,69
	
	

	11.
	Nosač poda
	7
	2
	20000
	1,64
	2,73
	1,05
	1,69
	
	

	12.
	Pod krevetica
	5
	1
	10000
	1,52
	
	
	0,63
	
	

	
	UKUPNO VRIJEME                                   590000


	18
	20,64
	12,86
	17,29
	3,05
	


 Tab 10. Krevetić za bebe

	R.br.
	Naziv dijela 
	Poz
	Kom 

  po sklopu
	God.

prizvodnja
	Godišnje potrebno vrijeme za operaciju [min]

	
	
	
	
	
	Odsjecanje
	Glodanje 
	Bušenje
	Brušenje 
	Struganje 
	

	1.
	Bočna stranica prednja
	6
	1
	20000
	32800
	69000
	29000
	31600
	
	

	2.
	Ukrasna daska


	1a
	2
	20000
	42000
	55000
	
	34000
	
	

	3.
	Noseća letva


	1b
	2
	20000
	35000
	44000
	55000
	37400
	
	

	4.
	Noseća letva bočna


	1c
	2
	20000
	35000
	44000
	37000
	37400
	
	

	5.
	Letva gornja


	1d
	4
	40000
	65600
	74000
	
	70800
	70000
	

	6.
	Bočna letva


	2
	1
	10000
	16400
	27300
	17500
	16500
	
	

	7.
	Vezni štapići
	3
	4
	360000
	20800
	
	
	15200
	18000
	

	8.
	Vezni štapići
	4c
	36
	10000
	187200
	
	
	270000
	306000
	

	9.
	Bočna stranica ZG


	4a
	1
	20000
	16400
	27300
	21600
	16900
	
	

	10.
	Bočna stranica ZD
	4b
	2
	20000
	32800
	54600
	21000
	33800
	
	

	11.
	Nosač poda
	7
	2
	20000
	32800
	54600
	21000
	33800
	
	

	12.
	Pod  krevetica
	5
	2
	10000
	15200
	
	
	
	
	

	
	UKUPNO VRIJEME                         
	533000


	449800
	202100
	603700
	394000
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4. PRORAČUN  POTREBNIH MATERIJALA I SIROVINA 

Računa se  prema obrascu : 

Qd = mp . q [1+ k/100] [ 1+ k/100 ]  [kg/god] 

Gdje je : 

q [kom/god] – zadana godišnja prizvodnja 

mp [kg/kom]-planska masa 

k –škart u toku obrade 

r- procent rezervnih pozicija 

Procentualno iskorištenje materijala  računa se prema obrascu : 

η= (mk / mp ) . 100

gdje je : 

mk- konstrukciona masa 

Kriterijumi koji su korišteni za određivanje vremena zaliha : 

-mogućnost nabavke na tržištu 

-moguća veličina skladišta 

-udaljenost prizvođača 

Primjer izračunavanja potrebnog materijala  za izradu noseče cijevi  u toku jedne godine : 

q= 5000[kom/god]

mp= Vp . ρ = 781125,6 . 7,85 . 10-6 = 6,2 [kg]

Vp= (402-342/4) .π . 2240 = 781125,6 mm3
ρ=  7,850  10-6  [kg/mm3 ]

Iz literature k=(4-6) [%] ; usvaja se k=5[%]

r=40% ; usvaja se r =10 [%] 

Qd= 5 000 . 6,2 [ 1+0,05] [1+0,1] = 35805  [kg/god] 

Procentualno  iskorištenje materijala : 

η= (mk/mp ). 100 =(6,00/6,20) . 100 = 96,77 % 

Količine potrebnih materijala i sirovina za ostale pozicije date su u tabeli 

	SPECIFIKACIJA MATERIJALA I SIROVINA
	Projektni zadatak:

Proizvodni sistem za izradu vrtnih ljuljački i krevetića za bebe 
	Predmet: 

Projektovanje prizvodnih sistema 
	MAŠINSKI FAKULTET  ZENICA 

	R.br
	Naziv i vrsta

materijala 

i sirovina 
	Normativ utroška po jednici prizvoda  

kg
	Godišnja količina gotovih prizvoda

kom/god
	Ukupna godišnja potreba materijala i sirovina

t/god
	Cijena jedinice materijala i sirovina

EUR
	Vrijednost ukupnih god potreba materijala i sirovina

EUR
	Vrijeme zaliha 

dana 
	Količina zaliha 

t
	Napomena 

	1.
	Vijak Č.0370
	0,04
	10000
	0,462
	0,7 EUR/kom
	7 000
	7
	0,008
	Adler Zenica

	2.
	Vijak Č.0370
	0,04
	20000
	0,924
	0,7 EUR/kom
	14 000
	7
	0,016
	Adler Zenica

	3.
	Vijak Č.0370
	0,045
	10000
	0,52
	0,7 EUR/kom
	7 000
	7
	0,008
	Adler Zenica

	4.
	Vijak Č.0370
	0,045
	10000
	0,52
	0,7 EUR/kom
	7 000
	7
	0,008
	Adler Zenica

	5.
	Vijak Č.0370
	0,04
	60000
	2,77
	0,7 EUR/kom
	42 000
	7
	0,053
	Adler Zenica

	6.
	Vijak sa specijalnom glavom
	0,02
	10000
	0,234
	0,4 EUR/kom
	4000
	7
	0,004
	Adler Zenica

	7.
	Podloska Ф21x2
	0,005
	95000
	0,546
	0,02 EUR/kom
	1900
	7
	0,01
	Adler Zenica

	8.
	Samoosiguravajuca navrtka
	0,006
	110000
	0,76
	0,1

EUR/kom
	11000
	7
	0,014
	Adler Zenica

	9.
	Kljuc 
	0,08
	10000
	0,924
	0,5 EUR/kom
	5000
	7
	0,018
	Adler Zenica

	10.
	Opruga (Ф15x100)
	0,047
	10000
	0,543
	1

EUR/kom
	10000
	15
	0,02
	Adler Zenica

	11.
	Podloska(Ф30x2)
	0,01
	10000
	0,116
	0,02 EUR/kom
	200
	7
	0,002
	Adler Zenica

	12.
	Noseca cijev
	5,9
	20000
	136,29
	0,45

EUR/kg
	53100
	7
	2,614
	BH-STIL

	13.
	Poprecna cjev
	6,2
	10000
	716,1
	0,45 EUR/kg
	27900
	7
	13,7
	BH-STIL

	14.
	Vezna cijev
	0,71
	20000
	16,4
	0,45

EUR/kg
	6390
	7
	0,31
	BH-STIL

	15.
	Noseca cijev
	1,57
	30000
	54,4
	0,45 EUR/kg
	21195
	7
	1,04
	BH-STIL

	16.
	Savijena sipka
	0,27
	20000
	6,24
	0,45 EUR/kg
	2430
	7
	0,12
	BH-STIL

	17.
	Sipka za krov
	0,37
	10000
	4,273
	0,45 EUR/kg
	1665
	7
	0,082
	BH-STIL

	18.
	Naslonjac za sjedalo
	0,5
	10000
	5,775
	0,45 EUR/kg
	2250
	7
	0,11
	BH-STIL

	19.
	Sjediste
	2,26
	10000
	26,103
	0,55 EUR/kom
	12430
	7
	0,5
	BH-STIL

	20
	Specijalna navrtka
	0,033
	10000
	0,381
	0,04

EUR/kom
	400
	15
	0,015
	BH-STIL

	  21 
	Cahura
	0,002
	10000
	0,02
	0,1

EUR/kom
	       200    
	15
	0,001
	Adler Zenica

	 22
	Cahura 2
	0,001
	10000
	0,01
	0,1      EUR/kom
	100
	15
	0,0004
	Adler Zenica

	 23
	Cep
	0,001
	10000
	0,01
	0,1

EUR/kom
	100
	15
	0,0004
	Adler Zenica

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 24
	Cep
	0,001
	10000
	0,01
	0,1

EUR/kom
	100
	15
	0,0004
	Adler Zenica

	25.
	Ukrasna daska
	0,92
	20000
	21,252
	0,75 EUR/kg
	15939
	7
	0,4
	Tamex Busovaca

	26.
	Noseca letva
	0,69
	20000
	15,939
	0,75

EUR/kg
	11954
	7
	0,3
	Tamex Busovaca

	27.
	Noseca letva bocna
	0,69
	20000
	15,939
	0,75

EUR/kg
	11954
	7
	0,3
	Tamex Busovaca

	28.
	Letva gornja 
	0,9
	40000
	41,58
	0,75

 EUR/kg
	31185
	7
	0,8
	Tamex Busovaca

	29.
	Bocna letva 
	1,12
	10000
	12,936
	0,75 EUR/kg
	9702
	7
	0,25
	Tamex Busovaca

	30.
	Vezni stapici
	0,006
	40000
	0,277
	0,75 EUR/kg
	208
	7
	0,005
	Tamex Busovaca

	31.
	Bocna letva ZG
	1,12
	10000
	12,936
	0,75 EUR/kg
	9702
	7
	0,25
	Tamex Busovaca

	32.
	Bocna letva ZD
	1,12
	10000
	12,936
	0,75 EUR/kg
	9702
	7
	0,25
	Tamex Busovaca

	33.
	Vezni stapici

(dugi)
	0,06
	360000
	24,948
	0,75 EUR/kg
	18711
	7
	0,48
	Tamex Busovaca

	34.
	Pod
	0,12
	10000
	1,386
	0,75 EUR/kg
	1039,5
	7
	0,03
	Medijapan

	35.
	Bocna letva prednja
	1,1
	20000
	25,41
	0,75 EUR/kg
	19057,5
	7
	0,49
	Tamex Busovaca

	36.
	Nosac poda
	1,12
	20000
	25,872
	0,75 EUR/kg
	19404
	7
	0,5
	Tamex Busovaca

	37.
	Klizac metalni
	0,25
	20000
	5,775
	0,75 EUR/kg
	4331
	7
	0,11
	BH-STIL

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	38.
	PVC vodilica
	0,012
	40000
	0,554
	0,15

 EUR/kg
	6000
	7
	0,011
	Polietilenka Kakanj

	39.
	Tockovi sa kocnicom
	0,3
	20000
	6,93
	0,47

EUR/kg
	9400
	7
	0,133
	Polietilenka Kakanj

	40.
	Tockovi bez kocnice
	0,39
	20000
	9,01
	0,5

 EUR/kg
	10000
	7
	0,173
	Polietilenka Kakanj

	41.
	Metalni nosac  bocne stranice
	0,21
	10000
	2,425
	0,35

 EUR/kg
	849
	7
	0,05
	BH-STIL

	42.
	Vijak M6/30
	0,006
	40000
	0,277
	0,05

 EUR/kg
	2000
	7
	0,005
	Adler Zenica

	
	Ukupno:
	
	
	236,382
	
	191138
	
	4,537
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