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I.DEL — UVOD

PRVO POGLAVIE

ZGODOYVYINA IN TEORIA SISTEMA WORK-FACTOR

LUVOD

A. Razvo| Work-Factor standardnih dasov

Starej3i sistemi za dolo¢anje standardnih ¢asov za delo so temeljili na zapiskih
o prefeklih dogajanjih, delavnizkih ocenah in uporabljenih asih za delo, ki
so jih doloéili z uro, Slednji¢ se je razvilo dologanje ¢asa 2z izravnavanjem, in si-
cer so z uro uskladili resni¢ne ¢ase s sistemom dovoljenih ¢&asov. Ceprav
pomeni metoda bistveno izboljanje v primerjavi s starejiimi mefodami, je
vendarle precej pomanjkljiva glede natanénosti in doslednosti, kajti odvisna
je od ¢&lovekove ocene. Poleg tega so morali delovno operacijo opraviti v
delavnici ali v pisarni, preden so postavili standard.

Kolikor je znano, se je leta 1920 A.B. Segur prvi lofil merjenja ¢asa bolj
znansiveno. Razvil je mefodo za merjenje dela na osnovi vnaprej dolocenih
Casov za gibe. Ta metoda ugotavlja, kako u¢inkuje dolzina poli in ud na ¢as,
potreben za gib.

Leta 1934 je skupina industrijskih inzenirjev pod vodstvom Jozefa H. Quicka
zacela raziskave, katerih rezultat je fo, kar imenujemo sisfem Work-Factor,
Quick in njegovi sodelavci so sicer poznali Segurjevo delo, niso pa se mogli
opreli na njegovo gradivo, ker nj bilo objavljeno ali kako drugace dosegljivo.
Zato so sistem Work-Facior razvili samostojno.

Med raziskovanjem so obdelal veliko 3tevilo ¢asovnih vrednosti. Najveé ¢a-
sovnih vrednosti je zbral itab 12 do 25 inzenirjev. Podatke so zbralj v stroj-
nih delavnicah, montaznih delavnicah, lesnih zagah, delavnicah za umelne
snovi, vzdrievalnih delavnicah in razlicnih specializiranih delavnicah na po-
dro¢ju Philadelphie. Izdelavne mnozine predmetov dela so bile od najmanj-
$il narocil (1...10 kosov ali ciklov) do naro¢il v mnozinski izdelavi (stalna
ponavljanja, kratki cikli, mnoiine predmetov v stofisocih alj milijonih kosov).
Originalna ¢asovna merjenja gibov so opravili s ¢asovnim itudijem statisticno
sprejemljivih vzorcev na izkuienil lovarniskih delavcih (okoli 1100). Med
raziskovanjem so delave] opravljali popolne delavniike ali pisarnizke de-
lovne operacije. Delali so v normalnih okolii¢inah

casom. Delavei so lorej delali

med rednim delovnim
kot obicajno in za redni zasluiek. Opravljali

0 proizvodna dela po ucinka. Delavei so bili izkuieni, foda razlikovali so se po
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spretnosti, sposobnosti In trudu, ki so ga vlagali v delo med raziskavami. Ra-
zen nekaterih izjem delo ni bilo posebe] pripravijeno, ni bilo kamer, bliskov
ali drugaé&nih prekinilev za delavéevo slorilnost. V obdubju $tirih let je po-
slalo zbiranje &asovnih podatkov za gibe pri zaposlenih v delavnicah ru-
tinsko, prisotnost intenirjev, ki so opravljali raziskave pa so delavci sprejemali
kot nekakien tefaj delavcev pod opazovanjem.

Osnovni raziskovalni podalki so vsebovali okoli 17.000 &asov za gibe. Velino
Zasovnih merjenj so analitiki opravili s stoparicami, ki so imele tri sekundno
ali fest sekundno vrlilno kazalo z odtitki na skali v fisoZinkah minute. Zelo
kratki gibi in nekatere zapletene manipulativne situacije so zahtevale zapise
s foloelekiriZnimi merilci ali s 16-milimetrsko kamero za slike gibov. Pozneje
s0 pri razvijanju vrednosti posamezne delavnitke podatke v laboratoriju veri-
ficirali s stroboskopsko folografijo. Rezultat tega delovnega postopka —
Zasi za gibe — ugolovljen za uporabo v razpredelnicah Work-Factor so
¢asi, ki jih porabi povpre&no izkuien delavec in normalizira povpreéno iz-

kuien inZenir.

Prva informacija o Work-Faclor osnovnem postopku je bila objavljena leta
1945 v majski ¥evilki »Faclory Management and Maintenance«. Osnovni po-
stopek Work-Factor sistema si je takral pridobil svelovno veljavo in bil pre-
veden v nekaj jezikov.

V prvih letih uporabe tega postopka se je pokazalo, da le en postopek s

_slaliia hitrejiega, cenejiega in uinkovitejiega dela pri $tudiranju dela zaradi

raznovrsinih pogojev pri delu ni zadoslen.

Pri razporejanju podatkov za fasovne vrednosti so ugotovili, da mora biti
obseg analize, ki naj doseie primerno natanénost, prilagojen doliini delov-
nega cikla, ki ga merimo, kakor fudi namenu, za kateri predvidene &ase upo-

rabljamo, in strotkom za analiziranje dela.

Zalo so sestavili tri tehnike, ki so postale znane kot osnovni postopek, po-
enosfavljeni postopek in kratki postopek Work-Factor sistema.

B. Work-Factor hitri postopek

Work-Factor in drugi sistemi predvidenih elementarnih standardnih ¢asov so
bili seveda v prvi vrsti orodje induslrijskega inZenirja. Odkar je ¢as tako ve-
jen foktor v vsem E&lovekovem dogajonju, so fe dolgo spoznavali, da je
polrebna enostavna tehnika analiziranja dela zalo, da ovrednolimo rolno
delo. Polreben je sistem, ki bi se ga zlahka nauili ljudje, ki ne delajo v
{udiju dela in ga niso vajeni. Da bi zadostili tej polrebi, so razvili Work-

Factor hitri postopek.
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Ceprav so hilri postopek razvilj prvolno za ljudi, ki jim 3tudij dela ni poklic,
je liroka uporaba skozi mnogo let pokazala, da lahko z Work-Factor hi-
trim poslopkom nadomestimo Work-Factor osnovni postopek. Kadar ga pra-
vilno uporabljamo, ustrezajo ¢isti ¢asi s Easom cikla, veéjim od 0,15 min., ki
so dolodeni z Work-Factor hitrim postopkom, skoraj natanéno &asom, dolo-
¢enim z Work-Factor osnovnim postopkom.

Zaradi visoke stopnje nafanénosti in sprico ugodnosti, kot sta enostavnost in
moznost, da se postopka lahko hitro nau¢imo, ga uporabljajo sedaj namesto
originalnega Work-Factor poenostavljenega postopka.

C. Teorija Work-Factor hitrega posfopka

S hifrim postopkom natanno merimo delo, ¢e ga analiziramo v definicijah
posameznih in locenih gibov in pri pogostem ponavljanju kombinacij s temi
gibi.

Tehnika Work-Factor hifrega postopka je odvisna od pravilne uporabe:

1. enostavno prikazanih ¢asovnih vrednosti in pravil za uporabo, ki jih zlahka
razumemo, si jih hitro zapomnimo ter brez fezav uporabljamo. Vse vred-

nosti lahko natisnemo na tabelo zepnega formata;

2. teh ¢asov v enostavnem okviru vnaprej dolo¢enih in zlahka razumljivih
navodil.

Po enostavnejii, bolj grafiéni terminologiji in z najmanjiim $tevilom €asovnih
vrednosti Work-Factor hitrj postopek zdruiuje delovne ¢ase v spominu upo-
rabnika. Casovnih vrednosti se analilik zlahka nauéi, jih zlahka uporablja,
med fem ko razmiilja in razpravlja. Praktik, ki uporablija Wark-Factor hitri
postopek, se nauti dojemali ¢as z enako lahkolo, kot uporablja orodje in
maleriale. Ker ima Work-Faclor hilri postopek izhodiice v Work-Faclor os-
novnem posopkuy, je le-lemu popolnoma dosleden, in ga je moé¢ v vsch
pogledih zamenjati z drugimi Work-Faclor postopki.

Poleg industrijskih inienirjev se Work-Faclor hifrega postopka lahko hitro
nautijo tudi razvijalci proizvodov, predkalkulanti, inzenirji za delovne po-
stopke in orodje, nadzorniki v proizvodniji, nadzorniki v pisarnah in drugi.
Odkar se ljudje na teh podrogjih ukvarjajo z vrednotenjem, merjenjem in
primerjanjem {asa, ki ga porabimo za roéne gibe, nimajo pa temeljite vaje
v Hudiju dela in ne dolodajo delovnih norm, se morajo normalno obracati
zaradi informacij na druge.

Ce lahko to delo ovrednotijo sami, je njihovo delo laZje in u¢inkovilejse.
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Kadar je proklicno, so nazivi in definicije v Work-Factor hitrem postopku
enaki kot v Work-Factor osnovnem postopku. Kadar pa je bila korisina eno-
stavnejia lerminologija, so jo uporabili.

Najvainejie znanje, ki se nanaia na pravilno uporabo Work-Factor hifrega
postopka, je strnjeno v obliki enostavnih pravil.

Kjer je moino, so faklorji dela povezani s prisoinostjo in odsotnostjo fizi¢nih
karakteristik, ki jih uporabnik zlahka spozna. Enostavna ilustracija pravilnih
analiz vsakega standardnega elemenla je bila sestavljena kot vodilo. Upo-
rabljamo znane predmele, kot svinénik, opeko ali podlozko. Take ilusiracije
oblikujejo ogrodje priporotil za pravilno uporabo in pomoé itudentom fer
za razumevanje in pomnjenje fehnike. Za analitika je sorazmerno preprosio
odloditi se, ali je specifi¢ni element, ki ga vrednoti, enostavnejsi kot element
v enem napolilu ali fezavnejsi kot element v drugem napotilu. Zato je lahko

vrednotenje pravilno v mejah tehnike Work-Faclor hitrega postopka.

D. Cisti &as po sistemu Work-Factor

Vse Casovne vrednosli pri Work-Factor hitrem postopku so zajete v éa-
sovnih enotah &islega ¢asa po Work-Factor hitrem postopku.

Cisti ¢as po Work-Factor sistemu definiramo kot ¢as, ki ga poirebuje po-
vpreéno izkusen delavec, ki dela spretno in prizadevno (primerno dobremu
fizicnemu ugodju) in v stalnih delovnih okolii¢inah zato, da opravi delovni
ciklus ali operacijo na enoti ali na predmetu v skladu s predpisanim postop-
kom in v specifi¢ni kvaliteti. Cisti &as ne ‘wkljuéuje_dodatkov za osebne po-

trebe, utrujenost, vplive okolice ali spodbudno nagrajevanie.

Work-Factor &istega ¢asa ne moremo primerjali s casi, ki jih oznaéujemo kol
normalne, z dnevno slorilnostjo, storilnostjio 60 min/uro ali drugimi defi-
nicijami, ki jih uporabljamo, da opiiemo delovni tempo, katerega pricaku-
jemo od povprenega delavca, ki dela brez spodbude ali na viiini proiz-

vodnosti, primerjani z osnovno.

Dodatke za osnovne poirebe, utrujenost in zasloje zaradi okolice, dodajamo

cistemu Casu v soglasju z delovnimi okoliiinami.

Spodbudne faktorje — ¢e jih uporabljamo — doloéajo pogoji na delovnem
niestu in polilika, ki se oblikuje v prizadeti organizaciji. Polem ko jih dolo-
¢imo, naj se ne spreminjajo. Casovna razpredelnica za Work-Factor hitri po-
slopek, ki je na naslednji strani, predvideva ¢ase za vse delovne situacije.
Ti ¢asi so v casovnih enolah Work-Faclor hitrega postopka (1 CEH = 0,001
min). Naslednja poglavja podrobno opisujejo, kako upcrabljamo ¢asovno

razpredelnico za Work-Faclor hitri postopek.

8
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I. DEL — UVOD

- DRUGO POGLAVIE

WORK-FACTOR STANDARDN! ELEMENTI

Work-Factor standardni element dela je skupni imenovalec, ki omogoéa ana-
lizo za veliko del, éeprav so e tako zapletena. Vsako delo sestavljajo eden
ali vet naslednjih standardnih elementov:

©pri WOFAC Corporalion, Moorestown, N.J, USA

Standardni element :(n?::l':adm
1. gibanje (seganje, fransportiranje) . . . . . . . SealiTr
2, prijemanje e e e Pr
3. izpudcanje . . .. L L Ip
4. pripravljanje . . . . . . . . Pp
5. seslavljanje . . . . . . . . .  MSaliPs
6. izvajanje . . . . . o L . s e s v
7. razstavljanje . . . . . . . . . . . . Ra
8. umsko delo (Pogled, Pregledovanje, Reagiranje) . . . Po, Pg, Re

Razdelitev dela na standardne elemente dela ima vaina cilja:
1. Predvideva osnovo za analiziranje operacij v urejenem zaporedju.

2. Predvideva prakii¢no metodo za zajemanje asovnih vrednosti. Potem ko
smo kak element analizirali, lahko njegovo doloceno casovno vrednost

uporabimo, kadarkoli se element pojavi.

avijo ima ZP Iskra Kranj, org.; Zavod za aviomatizacijo, Ljubljana

Enoslavno delo, kot je dviganje klju¢a za to, da bi privili. vijak, sestavljajo
s file standardni elementi:
o
= Gib Work-Faclor standardni element
(4
i u"‘; — seganje h kljuéu gibanje (seganje)
! i — prijemanje kljuca prijemanje
) é — pripravljanje (¢e je polrebno obracanje kljuéa) pripravljanje
;] a — prinaanje k vijaku gibanje (fransporiiranje)
1 O
5 < — seslavljanje klju¢a z glavo vijaka sesfavljanje
— obnaianje dela klju¢a zaradi privijanja izvajanje
E: — odstranjevanje kljuca razstavljanje
5 — odnajanje klju¢a ibanje (transportiranje)
3 o J J g ] P J
2 — izpudcanje kljuca izpuilanje
) — pregledovanje vijaka umsko delo
a
3 Vsak standardni element je definiran in podrobno opisan v poglavjih 3 do 11.
E .
&
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Prikar Work-Factor standardnih elemeniov

- — e —

——

Seganje Transportiranje

&)

Gibanje Prijemanje

Pripravijanje

‘Sestavljanje

tzpudlanje Umsko delo

Zgledi Work-Faclor slandardnih elementov

i
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I. DEL — DVIGANIJE IN ODLAGANIE

TRETJIE POGLAVIE

GIBANIE

I. Definlclja

Gibanje je dejanje, ki ga napravimo z nekim delom telesa z namenom, da pre-
nesemo del telesa, predmet ali predmele, ali da opravimo korisino nalogo med
gibom. Ce gibanje opravimo z namenom, da prenesemo samo del felesa,

lako gibanje imenujemo seganje.

Na primer:
1. prenalanje prazne roke zalo, da primemo svinénik;

2. prenalanje prazne roke v nedoloéen poloiaj stran od orodja, preden po-

tenemo siroj;

3. prenalanje lahti v normalen sproi¢en poloiaj ob telo zalo, da ¢akamo na
konec strojnega cikla.

Kadar gibanje opravimo v prvi vrsli zato, da prestavimo predmet ali pred-
mete ali da opravimo korisino nalogo med gibanjem, tako gibanje imenujemo
transportiranje. Na primer:

1. prenalanje peresa od peresnice k papirju;
2. prenaianje vijaka iz grmadnika k luknji v predmetu;
3. prenalanje predala s kartoleko (sunek nazaj) v omaro.

Pravila Work-Factor hitrega postopka so na sploino enaka za gibe seganja
in za transporine gibe.

Work-Faclor standardni elementi gibanje, prijemanje, pripravljanje, sestav-
lianje, razstavljanje in izpuiéanje, vsebujejo eno ali veé gibanj. Zato moramo
gibanja dobro poznati.

Il. Spremenljivke, ki vplivajo na &as

Cas gibanja je odvisen od razdalje giba in letavnosti. Razdaljo giba merimo

v milimelrih, tefavnosli pa s Hevilem fakforjev dela, ki jih gib vsebuje.

13
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A. Doltina giba

Normalno je doliina giba dolzina daljice med zalelno in konéno tolko poli,
ki jo napravi del felesa (glej skico). Ce mora felesni ud obiti oviro, moramo
merili doliino poli po njegovi sledi. Ta razdalja je seitevek dveh daljic. Prve
poleka od izhodne foc¢ke giba do vrha ovire, druga pa od vrha ovire do

konéne totke giba.

Prikaz kako dolotamo premolrino pol

Ialetek

Uporabi dolfino poti 500 mm

Doliina giba doloéa, v kateri razred razdalj moramo uvrsliti gib na podrodju
gibanj v &asovni razpredelnici Work-Faclor hitrega poslopka. Dolzine v raz-
predelnici so gornja meja vsakega razreda. Doliina, ki prekoraduje gornjo

mejo, pripada naslednjemu razredu doliin poti.

Simboli, ki jih uporabljamo, da definiramo razdaljo giba, imajo samo oznalbe
razlignih razredov: A, B, C, D ali E.

Zgleda: 106 mm spada v razred B
253 mm spada v razred C

Po nekoliko vajah lahko dologimo pravilni razred z ocenjevanjem. Merjenje
je potrebno le, kadar je razdalja tesno na meji med razredoma. Zato, da do-

log¢imo doliino giba, uporabljamo pri merjenju tele merilne tocke:

Del lelesa Merilna tolka

laket zglob sredinca in dlani
stopalo prst (palec)

noga élenkov zglob ali koleno
fivol rama

Gibi prstov ali sukanje roke so vedno manjsi od 100 mm in jih vklju¢ujemo
brez merjenja v razred A. Ker gibi zivola rajajo mnogo dalje kot katerikoli
gib uda na lelesu, njegove razdalje podvojimo, preden uporabimo razpre-

delnico za gibanja.

B ' T B

T - -z
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B. Faktor]l dela [tefavnostne stopnje)

Pri Zasu za gibanja so vplivne naslednje leiavnosti gibov (faktorji dela):

1. Prenalana fefa ali odpor, ki ga premagujemo med gibom (M)
2. Toleranca cilja na koncu giba (T)
3. Usmerjanje k faréi na koncu giba )
4. Varnost in varovanje, ki sta potrebna med gibom (w)

5. Sprememba smeri, ki jo napravimo med gibom (ostra sprememba smeri) (K)

Prisotnost kalerekoli feh tetavnosli povela ilevilo delovnih fakiorjev pri
gibu za eno stopnjo. Skice v nadaljevanju ilustrirajo gibe, ki vsebujejo raz-
litne fakiorje dela.

©pri WOFAC Corporalion, Moorsstown, N.J, USA
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Prikaz glban)

Potiskanjs teYkega
zaboja na transportnem .
traku e

Seganje k
Zavojlku
cigaret
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lIl. Klasifikaclja gibov po feXavnosti ali Hevilo fakforjev dela

Zalo, da dolotimo ¢as za kalerikoli gib, moramo poznati ¥fevilo faktorjev
dela, ki jih gib vsebuje; prav tako moramo poznati klasifikacijo razdalje. Ste-
vilo faktorjev dela lahka dolotimo z nekalerimi enostavnimi pravili.

™

A. Gibl brex faktorjev dela

Gibe, ki ne vsebujejo faktorjev dela, imenujemo osnovne ali nulie (0) gibe
po Work-Factor sistemu. Te gibe opravimo hitro, gibi zahlevajo najmanjio
mnoiino &asa v njihovi doloZeni skupini razdalj. V naslednjem podajamo
nekaj splodnih gibov iz te skupine:

1. Gibi odmetavanja lahkih predmetov

Zgleda: 1. odmetavanje viigalice
2. odmetavanje sestavljene matice z vijakom v velik zaboj

2. Gibi k nedologenemu polozaju

Zgleda: 1. odsiranjevanje roke od peéi
2. vralanje roke v sproiten polofaj po zagonu siroja

3. Gibi, ki jih nenadoma prekine stik s trdnim predmetom

Zgleda: 1. udarec z roko na pisalno mizo
2. udarec po ploskvi s kladivom

Naj opozorimo, da ne smejo. biti naiteti gibi obremenjeni z veljo teio, kol
dolola posebna razpredelnica za meje pri tefah in kot bomo razloZili v na-
slednjem poglavju.

B. Gibl s fakiorl dela

1. Tela (simbol M)

Stevilo faklorjev dela za teio, ki usireza prenalani fefi (ali premagovanemu
odporu) pri gibu, je odvisno od dela felesa, ki ga uporabljamo, in od teie
(odpora), ki jo gib vsebuje. Natanéno itevilo faktorjev dela doloZa del raz-
predelnice za meje pri leah, ki je nad podro&jem s Easovnimi vrednosimi. Ta
del razpredelnice vsebuje zgornje meje za tefe, ki jih vsak telesnl ud lahko
prenese pri vsaki od pelih fefavnosinih stopenj, t.J. z 0-, 1+, 2-, 3-, ali

17
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d-faklorjev dela. Zgornje meje veljajo za posamiéne dele lelesa; e predmel
nosila obe roki, vsaka roka v resnici prenaia 1/2 tele; zalo moramo pre-

natano teto deliti z 2, preden doloéimo {levilo laklorjev dela iz razpredelnice.

Zgledi gibov, ki vklju¢ujejo leio:
a) Mel 1,36 kp leike zlomljene opeke na kup; 1 faktor leie; simbol M;

b) Dvig 2,26 kp leikega elekiri¢nega likalnika od srajce; 2 laktorja teie; sim-
bol MM;

c) Dvig 6,8 kp leikega prenosnega varilnega aparata (oproitenega od koles)
z obema rokama izven dotika s tlemi; 3 faklorji teie; simbol MMM;

d) Polisk zaboja po transporinem traku proti uporu 2,72 kp z uporabo obeh
rok: 2,72:2 1,36 kp ali 1 faklor feie; simbol M.

2. Toleranca cilja (simbol 1)

Gibi, ki jih delavec konéa po svoji volji ob ali blizu specifitnega poloiaja v
prosforu, ne manjiem od kroznice ali krogle s premerom @ 50 mm, vsebujejo
faktor dela za toleranco cilja. Vsi transporini gibi, razen tistih, ki jih vpisujemo
kol gibe z »0« faktorjev dela v odstavku IIl. A lega poglavja, bodo vse-

bovali najmanj en faktor dela za toleranco cilja:

Zgledi za gibe, ki vsebujejo samo faktorje dela s toleranco cilja:
a) Seganje z namenom, da primemo zavitek cigaret; simbol T;
b) Seganje z namenom, da primemo vijak iz grmadnika; simbol T;

<) Premikanje vija¢a z namenom, da ga poloiimo na delovno mizo; simbol T.

Zgledi gibov, ki vsebujejo teio in foleranco cilja;

a) Prenatanje 1,36 kp teikega kladiva na delovno mizo; M 1 T 2 (+kiorja
dela;

b) Prenalanje 2,26 kp teikega likalnika na mizo; MM | T 3 faktorji dela;

c) Prenalanje 7,7 kp feikega zaboja na delovno mizo (obojeroéno);
MMM - T -~ 4 faklorji dela.

Vsi gibl, pri kalerih del felesa seie, da bi prijel predmet, veljajo za gibe s
toleranco cilja; vsi prenosi razen metov v nedoloden poloiaj in gibov, ki se
trenulno ne uslavijo z zadetkom na fog predmel, prav fako veljajo ze gibe
s toleranco cilja.
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3. Usmerjanje (simbol U]

Faklor dela za toleranco cilja predvideva vodenje, ki je potrebno, da usta-
vimo gibanje v sploinem poloiaju. Kadar moramo gib voditi v dololen po-
loiaj, moramo dodali fakior usmerjanja k fakforju za {oleranco cilja. Polreba
po delovnem faklorju za usmerjanje ni odvisna od velikosti larée, temvet od
razlike med velikosljo predmeta, ki ga prenaiamo, in velikostjo tarle (od

lolerance).

Zgled: Prenaianje &epa, premera 12,5 mm, k luknji, premera 37,5 mm. Tole-
ranca je 25 mm.

Faklor dela za usmerjanje je potreben, kadarkoli je loleranca manjia od

50 mm. Veéja loleranca pomeni, da zadostuje faktor dela za toleranco cilja.

V sploinem gibi pri seganju ne zahtevajo faklorja dela za usmerjanje, razen
kadar moramo majhen osamel predmel prijeti med palec in drug prsi, in

kadar se mora en prst dolaknili majhnega predmeta.

Seveda faklorja dela za usmerjanje in loleranco cilja brez pomodi ne bosla

privedla giba k foleranci »0«. Vsaka toleranca, manjia od 16 mm, zahieva
dodalno k UT faktorjema fe standardni element za sesfavljanje (v celoli ga

bomo razloiili v osmem poglavju).

Zgledi gibov, ki vkljuéujejo faktorja dela za usmerjanje in loleranco cilja (UT):
a) prenaianje klju¢a h kljuéavnici

b) prenaianje kozarca k sredini podloinega kroinika

¢) prenasanje vijaka k luknji v jekleni ploici

d) prenaianje podloike h koncu vijaka

e) seganje s prstom k zvoncu pri vratih

{) seganje z namenom, da primemo majhen krogli¢ni leiaj med palec in prst.

Zgledi gibov, ki vkljuéujejo faklorje delo za leio, usmerjanje in loleranco

cilja:
a) prenalanje 2,26 kp teikega likalnika k ovrainiku srajce; MMUT faktorji;
b) prenaianje 1,36 kp teikega ulitka k vpenjalni napravi; MUT faklorji;

c) prenalanje 5,45 kp leitkega radia k zaboju (obojeroéno); MMUT faktorji.
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4. Yarnost In varovanje (simbol W)

Gibi, ki jih moramo opraviti previdno, da bi se izognili stiku in nezaielenemu
dogodkuy, kot sta poikodba osebe ali tkoda na malerialy, vsebujejo faktor
dela za varnost in varovanje. Vamost zahtevamo vedno, kadar moramo gib
opravili v posebni smeri.

Zgledi za uporabo faktorja dela za varnost:

a) seganje h kosu lesa blizu vriecega se lista na tagi; WT fakiorja;

b) prenaianje odprte britve k posebnemu poloiaju na licu; UWT faktorji;
c) prenadanje 1,36 kp teike posode, polne vode, h klopi; MWT fakiorji;

d) trenje viigalice po viigalni ploskvi fkatlice; W fakfor.

5. Sprememba smeri — krivl gib, krolenje [simbol K)

Gibi, ki sledijo ostro zaviti sledi, so dolgotrajnejii kot gibi v isti smeri po
malo ukrivljeni sledi. Dodatni ¢as dosegamo s faktorjem dela za kroienje.
Faktor dela za kroienje uporabljamo, kadar je lok krivulje enak ali ostrejsi
kol krog. Kadar je viiina ovire enaka razdalji od osnove ovire k izhodiié&ni
tocki gibanja, je lok enak loku kroga. Zato, da bo lok ostrejii kot krozni lok,
mora bili vidina ovire veéja, kot je razdalja od ovire k zalelni ali kon&ni to&ki
gibanja. V vseh teh primerih moramo dodati delovni faktor kroienja. Pri fem
je doliina poti giba enaka razdalji po sledi (glej Il A), lahko pa dolo¢imo
preilo razdaljo tako, da sestavimo dva kraka po sledi giba.

Zgledi k uporabi faktorja dela za kroienje:
a) prenalanje peresa s pisalne mize k érnilniku; UKT faktorji;

b) prenajanje mikrometra od leve strani stroja, okoli stroja k desni strani;

KT fakorji;

c) prenalanje 1,36 kp letkega Cevlja z mize in nameicanje v‘zaboj; MKT
faktorji;

d) seganje h kovinskemu predmetu v grmadniku z visokimi robovi; KT fak-
torji;

e) prenaianje jajca na ilici iz posode z vodo k jajénjaku; UWKT faktorji.
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IV. Analiza In ¢as

npr.: B — 1, C — 2, itd.

(1 CEH 0,001 min.).

Vse, kar smo naiteli, prikazujemo v zgledih.

V. Zgledi za gibanja:

Kadar gib analiziramo, sledimo vedno islemu postopku. Analizo giba se-
slavljajo: simbol za razdaljo, &rtica in skupno ilevilo faktorjev dela za gib;

Cas za gib odéitamo v uslrezni vrsfici in slolpcu &asovne razpredelnice. Ca-
sovne vrednosli so v hitrih enotah (CEH), ki so enake lisodinki minule;

nicno analizo vkljulujle samo dobeleje pisane besede in simbole.

21

-U .
:':\ Opis giba!' A;?tl':u Ccasle
1. Odvrzi majhno rotico; feia 0,22kp v razdalji 450 mm

na smetnjak (ni faktorjev) cC—o0 5
2. Sezi (Se) 600 mm, da primei roéico vijaa (faktor : to-

leranca cilja) D — 1 9
3. Prenesi (Tr] M 6 vijak, 150 mm k lukn]i v vzvodu (fak-

torja za usmerjen gib in foleranco cilja) B — 2 6
4. Prenesi (Tr) vijak, feiak 1,36 kp, 900 mm k luknjl v I no-

silec (faktorji za usmerjanje, tol. cilja, teio) E— 3 15
5. ¥zl 3,63 kp teiak predmet iz odpadnega teleza na kup

z odpadki 600 mm dale& (3 fakiorji teie) D—3 13
6. Poflsnl vivod na stroju 50 mm proti omejilcu; upor

1,36 kp (1 faktor teie) A —1 3
7. Sezi (Se) 450 mm dale&, da zgrabii predmet Iz lesa

blizu faginega lista na iagi (faktorja za varnost in to-

leranco cilja) C —2 9
8. Potisnl pedal z nogo 125 mm proti uporu 6,8 kp (1 fak-

tor teie) B — 1 5
9. Povrni (Se) tivot 275 mm v sprodten polota] D—0 7
10. Polisni majhen gumb prekinjala s prstom (brez faktorjev) A — 0 2

' Zalo, da prikatomo pravilno enalizo gibanj, so le-la v opisu podrobna prikazsna. V res-
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o)
:(.;\ Opis gikat A;ﬁl’:" CEEHV
11. Odvrzi 1,36 kp teiak predmet 600 mm daleé na kamion

(1 faktor teie) D— 1 9
12. Sezi [Se) 375 mm z namenom, da prime} vijak iz pre-

dala (1 faktor za toleranco cilja) C — 1 7
13. Prenesi (Tr] radirko 150 mm dale v poseben polozaj na

tipkanem doplisu (fakiorja za usmerjanje, toleranco cilja) B — 2 6
14. Pollsnl teiak zabo] 375 mm po fransportnem fraku z

lahtjo, upor 6,8 kp (4 fakiorji teie) C— 4 13
15. Prenesi (Se) roko 375 mm na stran v nedoloéen poloiaj,

potem ko si poloZil predmet na stroj (brez fakiorjev) C — 0 5
16. Prenesi [Tr) kle¥¢e 400 mm z namenom, da jih poloiig

na delovno mizo (fakfor za toleranco cilja) C — 1 7
17. Prenesi (Tr) 1,13 kp feiak klju& 200 mm zato, da ga

polofi{ na delovno mizo (faktor za teio in toleranco

cilja) B — 2 6
18. Prenesi (Tr) viofek iz pe&l na mizo na desni. Razdalja

350 mm -+ 375 mm ali 725 mm, Razdalji na osnovnici

sta 175 mm in 200 mm. ViSina ovire je 300 mm (faklorja

za krofenje in toleranco cilja) ' D — 2 11
19. Poloii (Tr), 4,53 kp teiak kovinski zabo] 325 mm na

delovno mizo z obema rokama (2 fakiorja za tefo in fo-

leranco cilja) cC—3 i
20. Poloii [Se) nogo 300 mm na noinl pedal (fakior za to-

leranco cilja) C — 1 7
21. Prenesi (Tr) 19 kp teiko vpen]alno napravo 375 mm da-

le¢ na delovno mizo, z obema rokama (4 fakforji za

feio in toleranco cilja) C—5 15

' Zato, da pokaiemo pravilno analizo gibanj, so le-le v opisu podrobno prikazane. V res-

ni¢no analizo vkljuZile samo debeleje pisane besede in simbole.
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VI, Zbir v oblikl pravil za uporabo

Pravilo 3.1

Pravilo 3.2

Pravilo 3.3

Pravilo 3.4.

Pravilo 3.5

Pravilo 3.6

Pravilo 3.7

Pravilo 3.8

Pravilo 3.9

Pravilo 3.10

Doliina giba je doliina ravne érle med zalelno in konéno
totko poli, ki jo preide del telesa, razen kadar mora felesni

del obili oviro; v tem primeru uporabimo sled giba.

Pri gibu upoitevamo pet tezavnosti. Imenujemo jih faktorji dela:
Teia (ali odpor), toleranca cilja, usmerjanje, varnost in spre-
memba smeri.

Teia (ali odpor) je edina teiavnost, ki ji lahko pripisemo veé
od enega lakiorja dela.

Samo trije tipi gibov ne vsebujejo faktorjev dela. To so:

1. odmetalni gibi, ki se nana3ajo na lahke predmete
2. gibi k nedolo¢enemu poloiaju

3. gibi, ki trenutno konéajo ob stiku s logim predmetom

Vsi trije tipi gibov ne smejo prekoraéili osnovne leie ali od-

pora.

Stevilo fakiorjev dela, ki pripadajo teii (ali odporu), je odvisno
od dela telesa, ki ga uporabljamo, in od teie (ali odpora), ki
jim pripada; doloé¢imo jih z razpredelnice, ki nad &asovno raz-

predelnico omejuje feie.

Meje za teio (ali odpor) na razpredelnici so za posamiéni del
felesa. Kadar sta pri bremenu udeleiena dva ali ve& udov, mo-

ramo teio ustrezno porazdelili na vse.

Gibi, ki jih delavec konca blizu posebnega poloiaja, vsebujejo
faktor dela za toleranco cilja. Vsi prenasalni gibi, razen gibov
z »0« delovnimi fakforji, opisanimi v pravilu 3.4, morajo vse-

bovati najmanj fakior za toleranco cilja.

Gibi, ki se po volji delavca konéajo ob posebnem poloiaju,
vsebujejo delovni fakior za usmerjanje kol dodatek faktorju

za foleranco cilja.

Gibi, ki vsebujejo delovni faklor za toleranco cilja, se lahko
konéajo v prostoru, ki ni manjii od kroga ali krogle s preme-
rom 50 mm. Gibi, ki vsebujejo fakiorja za toleranco cilja in za
usmerjanje, se lahko koncajo v prostoru kroga ali krogle, ki ni
manjii od 16 mm v premeru.

Gibi, ki jih moramo opraviti varno zato, da bi prepreéili stik
ali nezaielen dogodek, kot sta poikodba osebe ali ikoda na
materialu, ali jih moramo opravili v posebni smeri, vsebujejo
delovni faklor varnosti ali varovanja.

23
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Pravilo 3.11 Gibi, ki .morajo slediti ostro uslogeni smeri (lok krivulje je enak

ali ostrejii kot krog), vsebujejo delovni fakior za spremembo

smeri,

Pravilo 3.12 Doliino poti pri gibih, ki vsebujejo delovni faktor za spre-

membo smeri, merimo po resniéni sledi giba (po skici).

o~ o~
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Xonec Zaletek

To opravimo fako, da seifejemo doliine ravnih &rf AB in BC,

g g

kot prikazuje skica.
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Il. DEL — DVIGANIE IN ODLAGAMNIE

CETRTO POGLAVIE

PRIJEMANIE

|. Definicija

Prijem je dejanje, pri kalerem se dotaknemo in pridobimo oblasi nad enim

ali ve& predmeti. Prijem se zaéne potem, ko se je roka primaknila predmetu in

©pri WOFAC Corporalion, Moorestown, N.J., USA

je v poloiaju, da lahko zaéne delo s prsti. Prijem se konda polem, ko smo

dobili oblast nad zahievanim itevilom predmeiov.

Il. Oblike prijeman]

Poznamo 4 glavne skupine prijeman;j:

enostavni prijemi
manipulativni prijemi
komplicirani prijemi

posebni prijemi

Prijeme razvrstimo po teiavnosti enako kot gibanja, f.j. kol zelo lahke
(»0« faktorjev dela), lahke (1 fakior dela), povpreéne (2 faktorja dela), te-
zavne (3 faklorji dela) in zelo tezavne (4 faktorji dela). Glavne spremenljivke,

ki vplivajo na teiavnost in s fem na ¢as prijemanja, so:

oblika prijema
velikost, oblika in teia predmeta, ki ga primemo
dejstvo, ali je prijem viden ali slep.

Kadar se delavéeva pozornost ali pogled lahko osredotodi na predmet, je
prijem viden. Kadar se delavéev pogled in pozornost ne konéata na pred-
melu, je prijem slep.

Vse pravice za SFR Jugoslavijo ima ZP Iskra Kranj, org.; Zavod za avtomatizacijo, Ljubljana

A. Enostavnl prijem

- Enostavne prijeme uporablijamo za osamele predmete; prijemi ne zahtevajo
é‘ vel od enega giba. Enostavni prijemi so treh oblik:
[d
>
§_ sfikalni prijem
' a prijem s prsfi (stisni)
T prijem z roko (objemn})
O
a
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1. Stikalnl prijem

Pri stikalnem prijemu dobimo fiziéno oblast nad predmetom tako, da se z

delom felesa dolaknemo predmeta. Stikalni prijem ne vkljuéuje posebnih

prijemalnih gibov, kajti opravimo ga med zadnjim delom seganja. Zato ga ne

klasificiramo, razen pri teiavnosti, in ne predvidevamo Zasa. Stikalni prijemi

s0 najenostavnejie oblike prijemov in se pojavljajo, kadar hoZemo predmet

polisniti ali podrsati. Glej skico.

Prikaz stikalnlh prijemov

Tipi¢ni stikalni prijemi

2. Prijem s prsti (stisni)

Prijem s prsti nastopa, kadar moramo samo zapreli prste na predmetu. Te
prijeme klasificiramo kot zelo lahke (0 faktorjev dela) in zahtevajo 1 CEH ne

glede na to ali je prijem viden ali slep. Ta &as podvojimo, kadar predmeti

tehtajo ve& od 1,5 kp. Tipi¢ne prijeme s prsti prikazujemo v skici.

26
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Prikaz prijemov s prstl

— — .
=== T

Tipicni prijemi s prsii

Zgledi za analize pri prijemu s prsti.

Opis giba Analiza giba CEH
Primi (PrP) zavoj&ek cigaret na pisalni mizi 0 — 1
Primi (PrP) matico z vrha delovne mize 0 — 1

3. Prilem z roko [objemni)

Prijem z roko je enojno prijemalno gibanje, pri katerem s prsti, ki delajo
skupno ali brez palca, objamemo predmet. Te prijeme klasificiramo kot lahke
(1 faktor dela); prijemi zahlevajo 2 CEH ne glede na to, ali je prijem viden ali
slep. Ta ¢as podvojimo pri predmetih, teijih od 1,5 kp. Tipi¢ne prijeme z roko
prikazujemo na skicah:

Prikaz prijemov 1 roko

Tipi¢ni prijemi z roko

27
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Zgleda analiz za prijem z roko.

Opis giba Analiza giba CEH
Primi (PrR) rotico zaboja za orodje {1 —
Primi (PrR) kos cevl, ki fehfa 3,63 kp 1 —X2 4

B. Manlpulativni prijem

Prijeme osamelih predmetov v urejenih skladovnicah, ki zahfevajo vel od
enega giba s prsti, imenujemo manipulativne prijeme. Ti se bistveno razli-
kujejo po ilevilu gibov in zahtevanem &asu. Klasificiramo jih ali kot povprecne
(2 fakiorja dela), teiavne (3 faktorji dela) ali zelo tezavne (4 faktorji dela) v
skladu s tem, koliko prijemalnih gibov zahtevajo. Cas je odvisen fudi od

tega, ali je prijem viden ali slep.

Povpredno Ztevilo CEH
Stavils faktorjev ‘
gibov I vidno i slepo
|
i
1 do 2 2 — i 4
3 ; 3 e g
4 ali vel , 4 — ; 8 8
I

Prikaz manipulativnih prijemov

Prijemanje zalepke na ovojnici

(> trikotnika
ity r mize
s

Tipi¢ni manipulalivni prijemi osamelih predmoiov

28
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Zgledi manipulativnih prijemov:

Analiza giba CEH
1. Primi blok papirja na pisalni mizi (slepo) 2 — 4
2. Primi karton na pisalni mizi (vidno) 3 — 5

3. Primi konec maskirnega pasu, prilepljenega na po-
vriino (vidno) 4 = 8

C. Kompliciran prijem

Kompliciran prijem uporabljamo zato, da pridobimo ro¢no oblast nad pred-

melom v neurejenih {nametanih) kupih ali neurejenih skladovnicah.

( TTTTT T TIT T TP rITOTT

Tipidni predmeli na nemetanih kupih

Komplicirane prijeme klasificiramo kol povpreéne (2 faktorja dela); teiavne (3
faktorji dela) in zelo teiavne (4 fakiorji dela) v skladu z obliko in velikostjo
predmeta in po tem, ée je prijem viden ali slep. Velikost predmetov merimo
z nazivi po tehle velikostih:

Glavna mcra (1) najvecja nediagonalna me-a dolzine, iirine ali vidine

Premer (d) premer predmela s pravilnim prerezom kot valj, kvader ali

iesterorobi predmet

Debelina (s) vidina, do katere se predmet dviga nad ravno ploskvijo na
kaleri lei.

29
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Pritoénik za u/nrk-fécfur ® hitri postopek

Oblikovance in tanko, plosko oblikovane predmete, opisujemo z glavno
mero in debelino. Cilindri¢ne in druge predmete s pravilnim prerezom merimo
z glavno mero in premerom.

Razpredelnica za kompliciran prijem je fale:

i Faktorji dela
Pogoji

2 3 4
glavna mera ‘mm | 6) s é)... w5 B
premer mm d 6). .. .. 6 v s 6
debelina mm s T 45,2) e o A2 o

CEH
vidno | 3 5 : 8
slepo i 6 8

Ne delamo ¢asovne razlike med vidnim in slepim prijemom pri predmetih z
glavno mero 6 mm ali manj, kajli predmeti so tako majhni, da jih prsti pri
Prijemanju skrijejo, Eeprav so vidni.

D. Posebni prijemi
1. Drsni prijem

Kadar je predmet blizu roba ravne ploskve, ga lahko obvladamo s stikalnim
prijemom, ki mu sledi drsno gibanje do to¢ke prav za robom ravne ploskve
in prijem s prsti. To kombinacijo vpisujemo kot drsni prijem. Drsni gib je na-
vadno gibanje A — 0 ali B — 0.

e

Med zadnjim delom drsnega gibs primemo s prsti in ne vkljuéujemo dodat-
nega dasa,

Zgled:

Opils Analiza giba CEH

Primi podrsno novec z mize A—0 2
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2. Preprijem

Ta fip prijema se nanaa na gib pri prenaianju predmeta iz ene roke v drugo.

Gibe sestavljajo prijemni gib z eno roko in izpusini gib z drugo; oba giba -

se nekoliko prekrivala. Oba giba, prijem in izpust, sta lahko prijema s prsti
ali roko. Casovne vrednosti, ki jih uporabljamo za prijem z roko, uporabljamo
1a vse preprijeme.

Zgleda:

Opis Analiza giba CEH
1. Predaj ravnilo iz roke v roko 1 — 2
2. Predaj predmet 1,8 kp iz roke v roko 1 —Xx2 4

lll. Dodatni 2asi, ki jih dodajamo osnovnim prijemalnim vrednostim

Vrednosti za kompliciran prijem iz prejinjih razpredelnic moramo povelati,
¢e se pojavijo nekatere okoliiéine.

A. Blvariabilni faktor

Bivariabilni fakior je mnoiina Casa, ki jo dodamo kompliciranemu prijemu,
pripravljanju ali sestavljanju, kadar se eden feh elementfov, ki ga opravljamo
z eno roko, popolnoma ali delno prekriva z enim feh treh elementov, ki ga
opravljamo z drugo roko. Ce opravljamo komplicirani prijem z eno roko so-
¢asno kot komplicirani prijem z drugo roko, moramo vsakemu dodati bi-
variabilni fakior. Popolnoma enak je postopek tedaj, kadar komplicirani pri-
jem prekriva pripravljanje ali sestavljanje. Bivariabilni fakfor moramo dodali
tudi, &e se kak del teh spremenljivih standardnih elementov prekriva z drugim.
Bivariabilni fakfor, ki ga dodamo simultanemu kompliciranemu prijemu, sta
2 CEH. Bivériabilni faktor za ostale standardne elemente bomo obravnavali
v ustreznih poglavjih.

B. Zataknjeno (za), sprijeto (sp), polzko [po)

Kadar se predmeli staknejo kot vzmeti, se vlisnejo kot pladniji ali so polzki
kot oljnat ¢ep, se Pri_prijemanju pojavlja dodatna tezava, zato moramo
vkljuciti dodatni ¢as, Za vsakega teh pogojev dodajamo prijemu 1 CEH.
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C. Tefa

Teikl predmeli so redko na razmelanih kupih. Ce pa se to le dogaja, ledaj
lahko prijem obravnavamo kot pri osamelem predmefu.

IV. Casovna razpredelnica za prijeme

Pregled prijemov in njihove vrednosti so v razpredelnici. Casovne vrednosti

©pri WOFAC Corporation, Moorestown, N.J, USA

se razlikujejo po 3tevilu fakforjev dela, kakor tudi po fem, ali je prijem

viden ali na slepo. j
! CEH t
Vrsta prijemov | Faklorji dela — I
1 | vidno i slepo
Enosfavni' |
Prijem s prsti : 0 1
Prijem z roko 1
Preprijem 1
i

Manipulativni

Povprecno ...2 giba 2 ! 3 4
... 3 gibi ‘ i 6
...4 gibi : 4 e , 8
1

Komplicirani '

1 ; !
[ Glavna mera .6 4 8 i 8
I 6) .. 5o B | -
: Premer mm ...6 3 5 6
6) .+ 2 3 4
Debelina mm ...1,2 : 3 5 é
1,2)... 2 3 4

Dodatki (samo za komplicirani prijem): |

Vse pravice za SFR Jugoslavijo ima ZP Iskra Kranj, org.; Zavod za aviomatizacijo, Ljubljana

zataknjeno (za)
sprijeto (sp) ;
polzko (po) 5
bivariabilni fakior (bv) . '

N = s -

' Za predmels, letje od 1,5 kp, pomnoii ¢as z 2.

Ponalis prepovedan
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V. Analiza In &as

Analizo prijema sestavljajo simboli za 3tevilo faktorjev dela, ki mu sledi
pomiiljaj. Simbol X 2 dodajamo analizam za prijeme z »0« in »i« fakior-
jem dela, kadar je teia veja od 1,5 kp. Kadar je zazeleno, dodajamo sim-

bole za pomiiljajem zato, da bi navedli, ali je prijem viden ali slep, ali je

vklju¢en dodatni &as za simulfano, zataknjeno, sprijeto ali polzko.!

Zgledi za analizo

3
:m Opis Analiza giba CEH
1. Prijem raditke na mizi s prsti 0— 1
2. Prijem 2,26 kp teike cevi s prsti 1—x2 4
3. Prijem 5 X 5mm sljudastega izolatorja z nameta-

nega kupa (slepo) 4— 8
4. Prijem oljnatega €epa 3,2 X 50 mm s kupa (vidno) 3— 6
5. Prijem dveh 50 X 75 mm velikih vzvodov; bivaria-

bilno s kupa (slepo) 2— 6
! Kadar uporabliamo fe simbole, bo analiza za zgled 5: 2-sl-bv.
Vi. Zgledi za prijeme
2
;131 Opis gibat Analiza giba CEH
1. Polo#i roko profi zaboju, da ga potisne} na stran

(stik, vidno) — =
2. Primi (PrP) radirko na pisalni mizi (s prsti, vidno) 0— 1
3. Primi [PrR) verlgo, ki visi s kripca (z roko, vidno) 1— 2
4. Primi [PrM) gornji vogal lista v knjigi preden ga

obrne3 (manipulativno, vidno) 3— S
5. Primi (PrK) vijak 6 mm @ X 25 mm s kupa (kompli-

cirano, slepo) 3— 6
6. Primi (PrR) krmilno rolco na dvigalu (z roko, slepo) 1— 2

1 Zato, da bi prikazali pravilno analizo prijemov, obsegajo vsi zgledi podroben opis pri-

fema. Pri resni¢nl izdelavi analize dela zadostujejo- e podériani odsekl opisov.
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e

é Opis giba! Analiza giba CEH

7. Primi (PrK) sponko za papir 0,8 X 25mm s kupa
(komplicirano, vidno, zataknjeno) 3— 6

8. Primi (PrK) krogli¢nl lefaj 1,57 @ (komplicirano,
slepo) A 8
9. Primi (PrP) gumb pisalnega stroja (s prsti, vidno) 0— 1

10. Primi (PrK) baterijo za blisk 31,8 X 57,2 mm s kupa
(komplicirano, vidno) 2— 3

11. Primi (PrK) vzmet 6 @ X 22 mm s kupa (komplici-
rano, vidno, zalaknjeno) 3— 6

12. Primi (PrR) rotico na 5.3 kp teikem koveku (z roko,
vidno) 1— X 2 4

13. Primi (PrK] jekleno podloiko 0,38 X 5.6 mm @
(komplicirano, vidno, polzko) 4— 9

14. Prenesi (Se) prste k papirju z namenom, da ga driig
na mesfu -med pisanjem (stik, vidno) - —

15. Primi [PrK) 2 vijaka, 9,5mm © X 50 mm soéasno
s kupa (komplicirano, slepo, bivariabilno) 2— 6

16. Primi (PrK) oljnato vimet 3,2 @ X 25mm s kupa
(komplicirano, slepo, zataknjeno, polzko) 3— 8
17. Primi (PrP] 1,81 kp tezak predmet (s prsti, vidno) 0— X2 2

18. Primi (PrK) Za3asto, oljnato podloiko 3,2 X 6 mm
@ s kupa (komplicirano ,vidno, sprijeto, polzko) 4— 10

19. Primi (PrM) konec traku prileplienega na predmet
‘(manipulativno, vidno) 4— 8

20. Primi [PrK) vivod 25 X 50 mm s kupa (komplici-
rano, vidno, sprijeto) 2— 4
21. Primi podrsno (PrM] list z roba pisalne mize A—0 2
22. Preprimi (PPP) pero Iz leve roke v desno 1— 2

23. Preprimi (PPR) 0,9 kp tetko kladivo iz leve v desno
roko 1— 2

24. Preprimi (PPR) 2,72 kp teiko napravo Iz desne v
levo roko 1— X2 4

25. Primi (PrK) cilindri¢no stroénico s kupa 19 O X
12,5 mm (komplicirano, vidno) 2— 3

! Zalo, da bl pokazal pravilno analizo prijemov,
jema. Pri izdelavi resni¢ne analize dela zadoslujej
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VIl. Zakljutek v oblikl pravil za uporabo

Pravilo 4.1

Pravilo 4.2

Pravilo 4.3

Pravilo 4.4

Pravilo 4.5

Stikalni prijem ne zahteva ¢asa in ni vkljuéen v analizo.

Prijeme, ki zahievajo samo en gib, klasiliciramo kot prijem s
prsti ali prijem z roko. Prijem s prsii ali prijem z »0« faklorjem
dela zahteva 1 CEH. Prijem z roko ali prijem z 1 faktorjem dela
zahleva 2 CEH. Te &ase podvojimo, ¢e je predmet teiji od
1.5 kp.

Prijeme, ki zahlevajo veéje itevilo gibov, klasificiramo ali kot
manipulativne ali komplicirane in jih analiziramo kot gibe, ki za-
htevajo 2,3 ali 4 faktorje dela, v odvisnosti od teiavnosti. Ca-
sovne vrednosti, ki se spreminjajo od 3...8 CEH, razberemo

iz casovne razpredelnice za prijeme.

Case za komplicirane prijeme, ki jih opravimo popolnoma ali
delno simultano z drugimi kompliciranimi prijemi, pripravljaniji
ali sestavljanji, ki se razlikujejo od cikla do cikla, moramo po-
veclali za 2 CEH. Taki prijemi so bivariabilni.

Case za komplicirane prijeme, ki vkljutujejo zataknjene, spri-
jete ali polzke predmele, poveéamo za 1 CEH za vsak pogoj,

ki se pojavi.
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Il.DEL — DVIGANJE IN ODLAGAMNJE

PETO POGLAVIE

IZPUSCANIE

I. Definicija

Standardni element izpuiZanja je dejanje, pri katerem delamo z udom (na-
vadno s prsti) fako, da ud log¢imo od predmeta (ali predmetov) ali da pred-
met lo¢imo od uda. Funkcija izpuiéanja je nasprotna prijemanju.

Il. Oblike izpu3éan]

Poznamo tri oblike izpuiéanij:

stikalno izpuitanje
izpuiéanje s prsfi (teznosino)
izpuianje z roko (iz objema)

A. Stikalno izpuiianje

Slikalno izpuidanje je izpuianje, pri katerem izgubimo obvladovanje pred-
meta, ko se felesni ud zaéne odmikati. Je nasprotni gib stikalnemu prijemu.
Stikalno izpuidanje ne vkljuéuje posebnega izpustnega gibanja, ker stik pre-
kinemo med zaleinim delom naslednjega seganja. Zato ga ne klasificiramo
kot tefavno in ne predvidevamo ¢asa.

Prikaz slikalnega izpuiéanja

36
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B. Izpufanje s prsti (teZnostno)
Teinosino izpuilanje je nasprolno prijemu s prsti. Pojavi se fakrat, kadar
predmet lahko izpade izmed prstov ali kadar lahko laket odmakne roko

od predmela, neposredno po prekinitvi kontakfa. Teinosina izpuicanja klasi-
ficiramo kot zelo lahka (0 fakiorjev dela) in zahtevajo 1 CEH.

C. lzpuitanje z roko [iz objema)

Izpuitanje iz objema je nasprotno prijemu z roko. Pri izpuicanju iz objema

©pri WOFAC Corporation, Mooresiown, N. 1., USA

moramo prste odvili od predmeta, preden lahko opravimo izpui¢anje. lzpu-
itanje iz objema klasificiramo kot lahko (1 faktor dela); takina izpuicanja za-
htevajo 2 CEH.

lzpuilanje s prsti (zelo lahko — lzpuicanje z roko (lahko —
0 faktorjev dela) 1 faktor dela)

D. Posebni primeri

Vsa izpuicanja, ki se pojavijajo med odmelavanjem, so simultano dopolnilo
zadnjega dela odmetalnega giba. Zalo ne zshtevajo dodatnega ¢&asa in jih
ne pokaiemo v analizi.

Ill. Analiza in &as

Vse pravice za SFR Jugoslavijo ima ZP Iskra Kranj, org.; Zavod za avlomalizacijo, Ljubljana

Analizo za izpuiéanje sestavljata simbol za faktor dela in pomiiljaj, npr. 0—
ali 1—, Casovne vrednosti so 1 ali 2 CEH.

Ponatis prepovedan
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IV. Zgledi za tipi¢na lzpuiianja

e

;:\ Opis giba! Analiza giba CEH
1. Izpusti (IpP) zavoj cigaret na pisalno mizo 0— 1

2. lzpusti (IpR) rodico kovcka 1— 2

3. lzpusti (IpR) 25 mm debelo cev, ko si jo viaknil v primei 1— 2

4. lzpusti [IpS) predal kartoteéne omare, polem ko si

ga potisnil v zapri poloiaj — —
5. lzpusti (IpP) vijag, ko si ga poloiil na delovno mizo 0— 1
€. lzpusti (IpR) drfa] rocice f— 2

7. lzpusti (IpS) knjigo potem, ko si jo podrsal po mizi — —

! Prikazati hoéemo pravilno analizo izpuicanj. Opis vsebuje delaljno informacijo. V res-

ni¢ni analizi vklju¢ujemo samo podértane simbole in besede.

V. ZakljuZek v obliki pravil za uporabo

Pravilo 5.1 Stikalno izpui¢anje ne zahteva &asa in ga ne vkljuéujemo v

analizo.

Pravilo 5.2 Izpuiéanje s prsti klasificiramo kot zelo lahko (»0« faktor-
jev dela) in zahteva 1 CEH.

Pravilo 5.3 Izpuicanje z roko klasificiramo kot lahko (1 faktor dela) in
zahteva 2 CEH.

Pravilo 5.4 Vsa izpuicanja, ki se pojavljsjo med odmetavanjem, ne zahte-
vajo dodalnega casa k odmetavalnemu gibu in jih ne vklju-

cdujemo v analizo.
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Il.DEL — DVIGANJE IN ODLAGANJE

SESTO POGLAVIE

PRIPRAVYLJANIE
I. Definicija

Pripravijanje je dejanje obracanja in usmerjanja predmeta v pravilen polozaj
za naslednji delovni element.

e S

Pripravljanje je najveckraf potrebno pred standardnim elementom seslavlja-
nja. Primer: ¢e primemo vijak na natresenem kupu, bo navojni del v upo-
rabnem polozaju za priblizno 50 % vseh primerov. V teh primerih ni polirebno
pripravljanje. Zalo pa bo v ostfalih 50 %o primerih navojni del v neuporabnem
poloiaju; vijak moramo pred seslavljanjem pripraviti (obrniti) v uporaben
poloziaj, kot kaie skica.

Zgled predmeta, ki pred sesfavijanjem zahteva pripravijanje

Vijak pred pripravijanjem  Vijak med pripravljanjem Vijak po pripravijanju

Nacelo Work-Faclorja je, da moramo vsa potrebna pripravljanja opravili
pred standardnim elementom sestavljanja.

Pripravljanje, ki je tako enostavno, da ga lahko opravimo z enostavnim gibom
prsta ali z zasukanjem roke, ne itejemo za poseben element pripravljanja, &e
ga lahko opravimo med premikanjem k naslednjemu elementu.

Variacije pri standardnem elementu pripravljanja klasificiramo v skladu z nji-
hovo feiavnostjo enako kot gibanje, prijemanje in izpuicanje, 1. j. kot zelo
lahko (»0« fakiorjev dela), lahko (1 faktor dela), povpre&no (2 fakiorja dela),
teZavno (3 faklorji dela) in zelo tezavno (4 faktorji dela). Glavni razmisleki pri
klasificiranju pripravljanja so:

— ali ga izvedemo z eno roko ali z obema rokama

— velikost predmeta
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II. Tipl pripravljanj

Pripravijanje 1 eno roko: kadar lahko predmet obrnemo z eno roko, pri-
pravljanje klasificiramo z 0—, 1—, ali 2— faklorji dela v odvisnosti od ve-

likosti predmeta, kot prikazuje razpredelnica.

Faklorji dela
| y
i 0— ! 1— | y
S o - ’ e
Glavna mera | 10)...100 [100)...250 | ...10
CEH , 4 5 6

Pr.pravljanje z obema rokama: kadar moramo predmet obracati z obema
rokama, element klasificiramo s 3— ali s 4— fakiorji dela za pripravljanje, kar

je odvisno od velikosti predmeta, kol prikazuje razpredelnica.

| Faktorji dela
3— -
Glavna mera 100)...250 | 250)...
CEH | 7 | 8

Pripravljanje predmetov s feio nad 2,5 kp moramo analizirali tako, da upo-

{evamo vsako posamiéno gibanje.

lil. Simultano pripravljanje (bivarlabilno delo)

Kot smo navedli v ¢etrlem poglavju v odstavku il A, pravimo za nekatere
elemente dela, ki vsebujejo variabilno ifevilo gibov, da se pojavljajo simul-
fano — soéésno, kar v analizi dela oznaéujemo kol bivariabilno. Kadar pri-
pravljanje popolnoma ali delno prekriva drugo pripravijanje, manipulativni

ali komplicirani prijem ali sestavljanje, moramo dodati bivariabilni fakior.

Pri pripravljanju zahteva bivariabilno delo dodatek 50 % k ¢asovni vrednosli

za pripravljanje po &asovni razpredelnici za pripravljanje.
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IV. Procentualno pojavijanje pri pripravljanju

Predmel moramo pripravili, kadar je v neuporabnem polozaju. Odstotek

¢asa, ko se lo dogaja, imenujemo odstolek pojavljanja. Zaokroiujemo ga
k najblizjemu: 0 %o, 25 %o, 50 /o, 75 s, 100 */s. Resniéni odstotek pojavljanja pri

pripravljanju kaie naslednja razpredelnica:

Odslolek

pojav-
ljanja

Pogoji za pripravljanje in prikaz

0%

25 9%

50 %

75 %

100 %o

1.

Prijem z neurejenega kupa; uporabimo ga lahko skoraj v vecini pri-

merov, npr. pripravljanje krogli¢nega leiaja po prijemu s kupa.

Prijem s skladovnice; vedno v pravilnem poloiaju, npr. priprav-

ljanje igralne karle, prijete s skladovnice.

1. Prijem z neurejenega kupa; obe od dveh specifi¢no pripadajodih

1.

1.

1

ploskev moramo poloziti v specifi¢ni smeri; npr. pripravljanje le-
senega bloka, prijetega s kupa z obema speciticnima, pripadajo-

¢ima stranema navzgor.

Prijem z neurejenega kupa; ena specifi¢na stran mora biti usmer-
jena v specificni poloiaj; npr. pripravljanje vijaka, prijetega s
kupa.

Prijem s skladovnice s predmeli, naloienimi izmenoma; specifi¢na
stran mora bili usmerjena v specifiéno smer; npr. pripravljanje
kovinskega vzvoda s skladovnice, na kateri vzvodi lezijo izme-

noma.

Prijem z neurejenega kupa. Predmet mora biti v specifi¢nem po-

lozaju, npr. pripravijanje elektriénega stikala, prijetega s kupa.

Prijem s skladovnice; vedno v nepravilnem poloiaju, npr. pri-
pravljanje kovinske ploiée (obradanje) po konéani prvi vrialni
operaciji.

Kadar pripravljanja ne opravljamo v vsakem ciklu, doloéimo pravilen 2as za

pripravljanje, e pomnoiimo individualni ¢as za pripravljanje z odstotkom po-
javljanja, zackrozienim na najblijih 25 %6 (25 %5, 50 %, 75 °). Kot zmnoiek
uporabimo najblizje celo itevilo CEH.
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V. Razpredelnica za pripravljanje

Zaradi laije uporabe podaja razpredelnica ¢asovne enole za vse kombinacije
laktorjev dela in odstotke pojavljanja.

Faktorji dela
0 ‘ 1 ' i I3 a4

ena roka i obe roki

©pri WOFAC Corporation, Mooresiown, N.J., USA

Glavna mera

" 10)...100J 257(3!I ..;710 I ..~ 250 250) . ..
vepallls | wem
t o ”7;5“__‘7 1 ' 2
50 2 I 3 ; 4
| 75 .; 4 5 5 i 6
! 100 4 5 4 6 7 i 8
bivari..-abilno 7 dodaj 50 °/ na_;as —_ J e

VI. Zapisovanje analize In Zasa

Analizo za pripravljanje sestavlja simbol za 3tevilo faktorjev dela, simbol —

bv, ¢e je pripravljanje bivariabilno, in odstofek pojavljanja.

Ce pripravljanje ni bivariabilno, preberemo ¢as neposredno iz razpredelnice.
Ce je bivariabilno, ¢as iz razpredelnice povedamo za 50 % in zaokroZimo k
najblizji celi dtevilki-

Vse pravice za SFR Jugoslavijo ima ZP Iskra Kranj, org.; Zavod za aviomatizacijo, Ljubljana
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Vil. Zgledi za tipl¢na pripravijan]a

1%
i
5

Zgled

Opis giba! Analiza giba CEH

g T

1. Pripravi [PpN) 6 X 38 mm velik strojni vijak prijel s
kupa 0 —50° 2

P

2. Pripravi [PpN]) kljug, 50 mm dolg, prijef v iepu 0—75% 3

3. Pripravi (PpN) podloiko, 19 mm @, prijefo na ku-
pu; lahko jo montiramo obojestransko —_ —

© pri WOFAC Corporation, Mooreslown, N.J, USA

4. Pripravi (PpVY) (obralanje) 6,4 X 300 X 300 mm
plosko desko, prijefo na mizi po prejinji strojni
operaciji, obojeroéno 4 —100% 8

5. Pripravi [PpM) 6 mm dolg vijak, s kupa 2 — 50 "% 3

6. Pripravi [PpN] 12,5 X 25 X 25 mm veliko elektric-
no stikalo, prijeto na kupu; pred montaio v spe-
cifiéni legi 0—75% 3

7. Pripravi (PpN) dva vijaka 3 mm © X 50 mm, pri-
jeta na kupu; v vsaki roki eden 0-bv-50%/0 3

8. Pripravi (PpSE) kovinski vzved, 125 X 200 mm ve-

lik, prijet na kupu, pred sestavljanjem v specifi¢nem

polozaju 1 —75% 4

9. Pripravi [PpSO]) (obraéanje) knjigo 127 X 229 mm,
prijeto s skladovnice; preden jo poloiimo na pi-
salno mizo v pravilnem poloZaju za branje; obo-
jeroéno 3—100% 7

10. Pripravi (PpM) dve zakovici 6,4 X 32mm 9 s
kupa, pred sestavljanjem ena stran zgoraj, v vsaki
roki ena 2-bv-50 %/ 5

! Ker Ielimo prikazali pravilno analizo pripravljanja, vsebuje opis giba podrobno informa-

cijo. Yendar v resniéno enalizo vkljuéujemo samo podériane simbole in besede.
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VIl Zbir v obliki pravil za uporabo

Pravilo 6.1

Pravilo 6.2

Pravilo 6.3

Pravilo 6.4

Pravilo 6.5

Vsako pripravljanje, ki je tako enostavno, da ga lahko opra-
vimo z enostavnim gibom prsta ali zasukanjem roke, ne velja
za posebno pripravljanje, &e lahko delovni element opravimo
solasno s prenaianjem k naslednjemu elementu.

Pripravljanje, ki ga opravimo z eno roko, vsebuje 0 —, 1 —
ali 2 — faktorja dela in zahteva 4 ali 5 ali 6 CEH v odvisnosti od
velikosti predmeta.

Pripravljanje, ki ga opravimo z obema rokama, vsebuje 3 ali
4 faktorje dela in zahteva 7 ali 8 CEH v odvisnosti od velikosti
predmeta.

Kadarkoli opravimo pripravljanje simultano in sodasno s priprav-
ljanjem, kompliciranim Prijemanjem ali sestavljanjem v drugi
roki, moramo dodati bivariabilni fakior. Bivariabilni faktor za
pripravljanje je 50 % vrednosti iz asovne razpredelnice.

Kadar pripravljanja ne opravimo v vsakem ciklu, dobimo pra-
vilen &as, ée pomnoiimo individualno pripravljanje z odstot-
kom pojavljanja, zackroienim na najblizjih 259/ (25 %/, 50 s,
75 %),

Uporabimo zmnoiku najblizje itevilo CEH.
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1. DEL — DVIGANIE IN ODLAGANIJE

SEDMO POGLAVIE

DYIGANIJE IN ODLAGANIE

|. Dviganje

Dviganje je kombinacija freh gibov: seganja, prijemanja in transportiranja.
Ta kombinacija se pojavlja tako pogosto, da je bila zato izdelana posebna raz-
predelnica za dviganje, ki kombinira gibe in omogola obé&uten prihranek
pri trudu za analiziranje dela. Spremenljivke é&asa, ki so prikazane v osnovi
razpredelnice, so razdalja seganja in razdalja transporfiranja ter faktorji dela,
ki so vkljuéeni v prijemanje. Pri razvijanju razpredelnice so pri seganju upo-
itevali gibe z enim faktorjem dela, pri fransportiranju pa gibe z dvema fak-

torjema dela. Prijeme so upoitevali kot vidne.

Dodaine vrednosti v dodatku na koncu razpredelnice upoitevajo spremen-

liivke za leio fer slepo in bivariabilno prijemanje.

Kadar sta razdalji za seganje in fransportiranje razliéni, uporabljamo srednjo
vrednost,

Dviganje E Faktorji dela pri prijemanju

Sréanja razda]ja pri seganju : \ i i
in transportiranju (mm) 0 L i £ ; 2 r 4
100 A 8 9 10 | 12 | 15
250 B 2 13 | 1| 16 | 19
.. 500 C 17 | 18 | 19 1M | 24
.- 750 D 21 2 | 23 25 ' 28
... 1000 E | 25 26 | 27 29 32

Dodatki za leto!

v &S0 o= 1 2 | 3 |4
250)... =121 4 e 8

Dodatki ra slepo ali bivariabilno?
slepo | — — i =

bivariabilno = — —_ 2

' Na osnovi faklorja dela za leio pri lransporliranju.

' Dodaj fudi oznako 1a slepo delo.
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Da bi preprecili podvojitev, moramo pazilti, da ne vkljuéimo individualnega
elementa seganja, ki sledi izpuicanju, kadar uporabljamo kombinirano vred-

nost za dviganje iz ¢asovne razpredelnice za dviganje.

Il. Odlaganje

Odlaganje je kombinacija tehle treh gibov: fransportiranja, izpuicanja in se-
ganja.

Ceprav se fa kombinacija pojavlja, je navadno enostavneje, da analiziramo
vsak element posebej, kol pa da bi uporabili razpredelnico za odlaganje.
Zato fakina razpredelnica ni vklju¢ena v priro&nik.

Il Zgleda za dviganje

Opis Analiza giba  CEH

Zgled

-

- Dvigni (Dvi) radirko s pisalne mize. Giba za seganje
in fransportiranje sta dolga 375 mm. Prijem je vi-
zualen C—o0 17

2. Dvigni (Dvi) krogli¢ni lefaj 1,6 mm @ s kupa. Se-
ganje je 550 mm, Transporliranje je 700 mm. Prijem
je vizualen D— 4 28
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. DEL — SESTAVLJAMNJE, IZVAJANIE, RAZSTAVLIANIE

O5SMO POGLAVIE

SESTAYLIANIE

I. Definicija

Seslavljanje je delo, pri katerem zblizujemo predmele. Sestavljanje se
zalne lakoj po gibu, ki prenaga predmet ali predmefe k foéki za sestavljanje
z drugim predmetom in konéa, ko so predmeti fako sestavljeni, da jih lahko

izpustimo, ali kadar se zacne drug standardni element.

Seslavljanje delimo v dva osnovna razreda:

1. Mehansko sesfavljanje

Sestavljanje, ki obsega vlikanje enega predmeta v drugega, imenujemo me-
hansko sesfavljanje.

Zgleda:

1. sestavljanje kljuca v kljuéavnico,

2. sestavljanje ¢epa z luknjo na vzvodu.

2. Povriinsko sesfavljanje

Sestavljanje, ki vkljutuje prinaianje povriin dveh predmelov v dolocen med-

sebojni odnos brez mehanskega pripomocka, imenujemo povriinsko sesfav-
ljanje.

Zgleda:

1. sesfavljanje Ziga z ovitkom,

2. sestavljanje podloike nad luknjo v kovinski ploséi.
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Il. Princip ¢ep — taréa (vloiek — luknja)

Work-Factor sistem pri analiziranju sestavljanj lemelji na principu éep — taréa
(vloztek — luknja). Ta princip se uveljavlja pri obeh, {.j. mehanskem in po-
viiinskem sestavljanju. Kadar sestavljamo dvoje predmetov, je eden &ep
(predmet moskega tipa — vloiek), drugi pa taréa (predmel ienskega tipa —
luknja).

Viozek vtikamo v luknjo (taréo) ali luknjo natikamo na vloiek. Cas za eno-
stavno seslavljanje je odvisen od: oblike luknje, velikosti luknje in od raz-

merja med mero vloika in mero luknje- Vaino je, da razumemo tele pojme:

A. Oblika luknje [tarZe)

Poznamo dvoje oblik za luknje (tarée): zapria in odprta.

1. Zaprta (X) luknja {taria)

Zapria luknja (X) ima takino obliko, da moramo s predmetom pred vtika-

njem fipati v §tiri smeri, . j. desno, levo, naprej in nazaj.

Zgled: okrogla luknja v podloiki je zapria luknja (X).

Prikaz smeri lipanj v zaprlo luknjo
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2. Odprta (I} luknja

Odprta luknja ima takino obliko, da moramo s predmetom, ki ga sestavljamo,
pred viikanjem fipali v dveh nasprotnih smereh, t. j- desno in levo, ali na-
prej in nazaj.

Zgled: dolgo, ozko odprije primeza je odpria luknja (1).

Prikaz smeri fipanj v odprlo luknjo

B. Velikost luknje

Pri velikosti luknje uporabljamo tri razrede:

Razred luknje Oznalba v hilrem poslopku
Do vkljuéno 3 mm ) e |
Nad 3 mm do vkljuéno 10 mm s 10
Nad 10 mm 10)...
50

i

ll
I
I
{
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Mera prek odprline v luknji velja za velikost luknje. To je premer pri pra-
vilno oblikovanih luknjah ali najmanjia mera pri nepravilno oblikovanih luk-

njah. Kadar je luknja sloicasta, uporabljamo mero prek osnovne ploskve
sfoica.

Dv - Dv Dv

NI
NN

DN
DI

' pri WOFAC Corporation, Moorasiown, N. J, USA

N
A\

% 7 i

l . Resni¢ne mere pri razli¢nih oblikah lukenj lj
L
i h
| 3
2
3 C. Razmerje med velikostjo vloika in velikostjo luknje
i
2 !
5 Razmerje vloiek/luknja (DK.= D koli¢nik) je matematiéni rezultat iz deljenja
E
s mere vloika in mere luknje, 1. j. vlozek/luknja = DK.
1 ]
o ) e du
2 Razmerje vloiek/luknja: DK D
o . %, =
.E '-_—-"l
I e
o
]
f >3
_S \J
:"' _|dm
~N
4 ©
! E
‘ 2 e Ov
>
&
o4 =i
N 3 N
“ o
1 w
1 vy
L 2
; -
i ES
l g Prikaz vloiks in luknje
2 .o
H | -
JI Pri razmerju viozek/luknja uporabljamo troje razredov.
r _§ Razred za koli¢nik Kratka oznaéba
L1
>
~ § Do vkljuéno 0,4 ...04
. a Nad 0,4 do vklju¢no 0,9 ...09
'E; Nad 0,9 0.9)...
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Velikost vloika je premer na &elu vloika ali trefjina premera na vloiku, &e se
vloiek konéa v obliki krogle ali sioica. Glej skice:

Q=T() :
EFEE:

=9
ST

Resni¢ne mere vloikov z razli¢nimi oblikami

Ill. Gibi neposredno pred sestavljanjem

Gibi neposredno pred sestavljanjem vsebujejo fakiorja dela za usmerjanje in

za toleranco cilja.

Zgled:
Zgled Opis giba Analiza giba CEH
1. Transportiraj (Tr) klju& 375 mm h kljuéavnici cC—2 9

IV. Navadno mehansko sestavljanje

A. Podeizcrmenti

Erostavno mehansko sestavljanje tvorijo trije podelementi:

1. Tipanje (Ti): skupina kratkih gibov, ki prinesejo vioiek ali luknjo v poloia;j
za sesfavljanje,

2. Zravnanje (Zr): gib, ki je véasih potreben, da spravimo osi vlotka in
luknje skupaj fako, da se zaéne viikanje.

3. Ytikanje (V1): resni¢no parjenje vlioika in luknje.
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B. Casovna razpredelnica za enostavno mehansko sestavljanje

Casovne vrednosti v razpredelnici vklju¢ujejo opisane podelemenie.

Mehansko!
Sestavljanje zapria X odpria |
koliénik
o ) |
DK w0 <09 0,9) 0] 00004 ...0,9[0,9)...
Velikost .3 g2 | §¥ 5 fEe 64 64 104
luknje A0 | 53] 6+ 10 4 3t 41 82
v o mm 10). .. 2— 31 71 2= 3 7!

C. Zgledi za enostavno mehansko sestavljanje

"' Zgornje desne itevilke so &asi za lipanje. Spodnje ilevilke so skupni ¢asi za sestavljanje.

B
%, Opis giba Analiza giba CEH
S
1. Sestavi (MS) 1,6 mm @ &epa z 12,7 mm @ Juk- X 10) oo

njo DK ...04 2
2. Sestavi (MS) 1,6 mm @ &epa z 1,73 mm @ fuk- X S

njo DK 0,9) i 13
3. Seslavi (MS] 5,55 mm O &epa s 6,35 mm @ luk- X aa w10

njo DK + #1059 6
4. Sestavi [MS] kratek &ep 6,35 mm v odprie Ze- | ... 10

ljusti primefa 7,95 mm DK wes o 049 4

53
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V. Enosfavno povrlinsko sestavljanje

A. Yloiek in luknja (taréa)

Enostavno povriinsko sestavljanje analiziramo na podoben naédin kol mehan-

sko seslavljanje s temile modifikacijami:

1. Luknja. Obliko luknje (tarée) doloc¢imo na enak naéin kot za mehansko
sestavljanje. Simbola sta PSX in PSI.

2. Mera luknje. Uporabljamo enake razrede za mere luknje kot za mehansko
sestavljanje, le da je mera luknje mera reie med predmeti, ki jih sestav-

ljamo.

Prikaz zgleda za reio
m

Mera luknje je velikosl reie

3. Rarmerje vloiek/luknja. To razmerje pri povriinskem sestavljanju ni po-
trebno. Cas je odvisen od oblike in mere, ki jih luknja ima; éas preberemo

neposredno v razpredelnici.

B. Casovna razpredelnica za enostavno povriinsko sestavljanje

Casovne vrednosti v razpredelnici vkljucujejo Zase za fipanje in za vikanje.

Povriinsko!
Sestavljanje
X I
velikost reie v mm raprla odpria
.3 127 8s
.10 6? 52
10) ... 3 3

' Zgornje desne ilevilke so &asi za lipanje. Spodnje Havilke 1o shupni ¢asi 14 sorlavijanje

54
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C. Zgledi za enostavno povriinsko sestavljanje

Opis giba Analiza giba CEH

1g.

1. Sestavi (PS) 12,7 mm @ plo¥do s 143 mm &
krogom PSX - | 12

2. Sestavi [PS) konico svinZnika kjerkoli vzdoli
50 mm dolge &rie preden napided na érlo PSI .3 8

3. Sestavi [PS) konico svinénika v krog 12,7 mm &  PSX 10)... 3

4. Sestavi [PS] kvadrat 50 mm k ravni &ti v ob-
| moéju 12,7 mm _ PSI  10)... 3

© pri. WOFAC Corporalion, Moorestown, N.J., USA

VI. Dodatki k enostavnemu sestavljanju

Pri sestavljanju nekatere okolii¢ine vecajo teiavnost pri fipanju ali povzro-

cajo ie dodatno tipanje.

Kadar teh okolii¢in ne moremo odstraniti, moramo k od¢itanim vrednostim za

sestavljanje dodali dodaten éas.

A. Dodatki za tipanje

Nekatere okolii¢ine lahko veéajo itevilo gibov pri tipanju. Dodatni ¢as pred-
videvamo tako, da dodamo odstctke k odéilanemu éasu za tipanje, kot pri-
kazuje razpredelnica za seslavljanje. Analizo seslavlja odslotek vseh vplivov,
pomnoien s ¢asom za tipanje; rezullat zaokroiimo na najblifjo decimalko,
npr. 70 % od 4 CEH je 2,8 CEH. Ta rezulfat zaokrozimo na 3 CEH.

Drugi zgledi: 3,2 - 3; 0,4 = 0; 1,5 = 2, itd.

Vse pravice za SFR Jugosiavijo ima ZP Iskra Kranj, org.; Zavod za avtomalizacijo, Ljukliana

Ponatis prepovedan
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) pri WOFAC Corporation, Moorestown, N.J, USA

Tabela dodatkov

°/o dodatka za seilavljanje

...125}...175 ... 375|375)...

Razdalja v mm ...25‘...50'..,75

Razdalja prijemalit¢al — ’ e | 10 | 20 | 30 50 70
Osna razdalja [ e Y 7 2. Sest. T2, Sesl.
— | 20 | 30 50 p 1 i — L)
delno slepo 150 —
trajno slepo 30 | 50 | 70 | 150 | 250 | 500 —

rarzno

Zasukanje: mehansko 3 CEH; povriinsko 4 CEH
Bivariabilno: 50 % (tipanje + dodatki)
Nameicanje: Obracanje — uporabi pravila za gibanje

Premeicanje — uporabi pravila za sestavljanje

Teia — kp ol | e o3 | Lol | B,

%0 dodatka k skupnemu &asu

2 — 30 50 70 100
za sestavljanje

1. Razdalja prijemalit2a (RP)

Razdaljo prijemaliiZa merimo premolrtno od najblizjega prijemajolega prsta
do dela na Zepu ali taréi, ki ga sestavljamo.

Prikaz za razdaljo prijamaliida

Teiavnos! za seslavljanje se seveda vela, kolikor se vela rardalja prije-
maliiéa.
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Zgledi z razdaljo prijemaliiZa

e

‘ :U‘ Opis giba Analiza giba CEH
* 1. Sestavi [MS) 6,25 © mm sornik s 7,62 9 mm X ...10; DK ...0,9

luknjo, RP 100 mm @ = 20 %y, 0,274 08

©pri WOFAC Corporalion, Moorestown, N.J., USA

6
1
7
2. Sestavi [MS) 1,52 @ mm sornik 5 2,54 Y mm X ...3; DK ...09 9
1
0
3

luknjo, RP 54 mm = 10 %, 01 X707
| 1
3. Sestavi (MS) 6,35 mm lesen klin z 12,7 mm luk- X 10)...; DK ...0,9

L njo, RP 160 mm = 30 %, 03xX1-=03 -

] —

i ' 4. Sestavi [M5) 12,45 mm jeklen sornik z 12,7 mm X 10)...; DK 0,9)... 7

i leiajem, RP 120 mm -~ 20 %o 0,2X 10,2 —
7

2. Osna razdalja [OR)

Kadar sestavljamo dvakrat v istem Zasu, sta sestavljanji lezavnejsi, kolikor je
razdalja med njima veéja. Razdalja med luknjama (OR) je premoérina raz-

dalja v mm med sredii¢ema predmetov, ki ju sestavljamo.

Dve luknji in dva ncpovezana &epa Dve luknji in dva povezana éepa

Vse pravice za SFR Jugoslavijo ima ZP Iskra Kranj, org.; Zavod za aviomatizacijo, Ljuhljana

QOdstolno povedanije za razli¢ne razdalje do 175 mm precilamo z razpredelnice

za sestavljanje, podroéje dodatkov.

Kadar je medsebojna razdalja veéja od 175 mm, analiziramo najprej eno se-
slavljanje, temu pa sledi sestavljanje z drugo roko. Kadar razdalja med tar-
¢ama presega 375 mm, se pojavi umsko delo, ki zahteva 5 CEH po prvem
sestavljanju.

Ponatis prepovedan

57
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Zgieda z osno raxdaljo

-:E, Opis giba Analiza giba CEH
1. Sestavi [MS) jekleno ploi¢o z 2 luknjama 3 mm X...3.DK... 0,9 9
@), z 2 trnoma (1,6 mm ) z obema rokama,
OR 125 mm = 50%, 05X7=-35 4
13
2. Sestavi [PS) 375 mm ravnilo k 2 fotkama 152 PSI ...3 8
mm dale¢ z namenom, da napravii érfo,
OR 152 mm = 70 9/, 0,7 X5=3,5 4
zasukanje (Za) Za 4
16

3. Delno slepo (ds) in frajno slepo (ts)

Kadar je to¢ka sestavljanja zakrita, postane sestavijanje teiavnejie. Tezavnost

raste, e se povecuje pol na slepo.

Poznamo dva razreda zakritih lukenij:

Trajno slepo — Odprtina luknje (ali ¢ep) sta popolnoma nevidna med trans-
portiranjem in sestavljanjem.

Delno slepo — Odprtina luknje in Eep sta vidna v zacetku transportiranja,
pred sestavljanjem pa sta zakrita.

DolZina slepega fransportiranja (imenujemo jo slepa razdalja) zahteva indeks

za povecano ifevilo tipanj pri slepem sestavljanju.

Kadar ocenjujemo sesfavljanje in slepo razdaljo, moramo skrbno paziti:

a) Kadar sta luknja ali vioiek zakrita samo med delom giba in sta vidna Zele
takrat ko se zaine lipanje, sestavljanje ni slepo.

b) Kadar je del obeh elemeniov, odprtine pri luknji in glave pri vlozku, med
fipanjem viden, sesfavljanje ni slepo.

c) Kadar so roka in prsti edini predmeti, ki zakrivajo vloiek in luknjo, sestay-
lianje ni slepo.

d) Vsa povriinska sestavljanja so vidna.

58
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Zgled 1a trajno slepo sestavljanje

Zgled Opis giba Analira giba CEH

1. Seslavi (MS) 2 635mm Cep 1 @ 12,7 mm MSX 10)...; DK...09 3
luknjo za ploiéo: luknja je stalno skrifa.

fs 75 mm — 70 % 07 x1 0,7 1

4. Blvarlablinl faktor

Kadar se razli¢ni variabilni delovni elementi prekrivajo, moramo dodali bi-

variabilni fokior, zalo da nadomeslimo dodaino teiavnost.

Razli¢ni deli sestavljanja so lipanje in dodatki k tipanju. Zato, kadar sestav-
lianje (s tipanjem) prekriva drugo seslavljanje, komplicirani prijem ali priprav-

ljenje, moramo vsakemu dodali bivariabilni faktor.

Bivariabilni fakiorji za vsak standardni element so:

— za komplicirani prijem dodalek 2 CEH

— 12 pripravijanje dodalek 50 % po razpredelnici

— za seslavljanje dodatek 50 % skupnega lipalnega &asa (. j- tipa-

nje in dodatki).

- Igleda:

Zgled Opis giba Anslize giba CEH

1. Sestavi (MS) sornika (& 12,2 mm) z luknjJama MSX 10)...;DK0,9). 7
(& 12,7 mm); RP 150 mm — 30 %, .
OR 100 mm — 50 % 08x1 08 1

bivariabilno delo (bv) 05x18 09 1

9

2. Seslavi (MS) podlotki (luknja @ 8,13 mm) s MSX...10; DK 09). 10
‘Zepoma (& 7,37 mm), OR 150mm -70%, 07 X 4 28 3
bivariabilno delo (bv) 05 x68 34 3
16

Bivariabilni faklor uporabljamo, kadar sestavijamo dva loZena predmeta hkrati.

Kadar pri seslavljanju enega predmeta (ki ima lahko dva depa ali dve
tarti), uporabljamo obe roki, tedsj bivariabilni faklor nl potreben.
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Kadar sestavijamo loceno v razdalji farg, vedji od 175 mm, pri analizi in ¢asu
smaframo, da je delo enakovredno dvema popolnima sestavljanjema. Sestay-

ljanji se ne prekrivala in bivariabilni faktor ni potreben.

Zgleda:

S‘ Opis giba Analiza giba CEH

1. Sesfavi [MS) 2 sornika (1,63 mm @) 22 luknjama  x . 3;DK0,9)... 13

(1,78 mm ) 200 mm dale¢, RP 100 mm 20/, 02X7=14 1
OR 200 mm - 2 sestavljanji 2.MS 14
28

2. Sestavi [MS] 2 sornika (4,07 mm @) z 2 luknja- X ...10;DK ... . 09 6
ma (5,08 mm 2), 400 mm dale¢,

RP 80,5 mm == 20 ¢/, 02xX4-:08
pogled in pregledovanje druge luknje Po + Pg 5
OR 400 mm 2. sestavljanje 2. MS

B. Dodatki, ki sledijo tipanju
1. Zasukanje

Razpredelnica navaja casovno vrednost 3 CEH za zasukanje pri mehanskem
sestavljanju. Zasukanje je pofrebno vselej, kadar moramo neokrogel pred-

mel zasukali, preden ga lahko viaknemo. Kadar sestavljamo predmete, kot

kljué s kljucavnico alj lesen klin pravokotnega prereza s pravokofno fuknjo, =
jih moramo pred viikanjem zasukal;.

Zgleda:

S' ) Opis giba Analiza giba CEH

1. Sestavi (MS) 12,7 mm kvadratni predmet s 14 X 10)...; DK 0.9)... 7
mm kvadratno luknjo

RP 150 mm 309/, 03 71 03 —
Zasuk (Za) — 3
10
2. Sestavi (MS) konec jeklenega droga (635 <« ... 10; DK... 0,9 4
6,35 - 300 mm) v teljusti primeia, odpriega
za 7,95 mm; RP 200 mm 50 % 052 9
Zasuk (Za) — 3
60

|
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Vse pravice za SFR Jugoslavijo ima ZP Iskra Kranj, org.; Zavod za aviomatizacijo, Ljubljana

Kadar povriinsko sestavljanje zahleva zasukanje, je éasovna vrednost 4 CEH.

Zgled:
2 Opis giba Analiza giba CEH
1. Sestavi [PS) list v obmoéju 6,35 mm z robom PSX...10 6
pisalne mize,
Zasuk (Za) Za 4
10

2. Name3&anje

Nameiéanje je péde!emenl, ki se pojavi, kadar vtikanje pri sestavljanju ne
dokonéa parjenja vloika z luknjo. Cas je odvisen od lega, ali je nameicanje
nobraéalno« ali npremestilno«. Nameifanja ne moremo uporabljati pri po-

vriinskem sestavljanju.

Kadar je potrebno nameiéanje obradalnega lipa, analiziramo sestavljanje na

obi¢ajen naéin in nameiéanje analiziramo kot navadno transportno gibanje.
Kadar je pofrebno nameilanje premestilnega tipa, prvo sestavljanje anali-
ziramo na obicajen naéin, nameilanje pa kot drugo sestavljanje.

Zgleda:

r?;‘ Opis giba Analiza giba CEH

1. Sestavi {MS) Zarnico bajonetnega tipa (6,1 mm X ...10;DK0,9).. 10
@) z okovom Zarnice (6,35 mm)
Za (ep v precni utor) . —_
Na A—0 2

2. Sestavi [MS) podloike (13,2 mm < luknja] s
stopni¢astim sornikom [prva sfopnja <& 6,35
mm, druga sfopnja @ 12,7 mm)

1. sestavljanje X1 o3 DK 25::0/4 2

2. sestavljanje (Na) X10)..DK09).. 7
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C.

Dodatek za teio

Cas za seslavljanje je daljii, kolikor je vecja teia predmela. Dodalni ¢as

pri-

kaiemo kot odstotek od skupnega casa za sestavljanje. Pravilen odstolek

dolo¢imo iz razpredelnice .za seslavljanje; ¢as se menja s prenaiano teio.

Zgled:

o Opis giba Analiza giba CEH

1. Sestavi (MS) 2,26 kp tezak ulitek v formo X10)...;DK0,9)... 7
RP 100 mm 20 % 0,2 41=20,.2 —
Za — 3
M 05-10=35 5

15

VI Zgledi za sestavljanja, ki vsebujejo kombinacije dodatkov

'3'1 Opis giba Analiza giba CEH

1. Sestavi [MS]) 7,95 mm &ep (kroglast konec) z X...10;DK...04 5

luknjo 9,5 mm; RP 100 mm = 20 °: OR 75 mm
300

Sestavi [MS) pokrov aviomobilskega hladilnika
(50.8 mm @ |uknje) z grlom hladilnika (48,3
mm 9),
Pokrovko moramo zasukati in obracafi po wvii-
kanju (1,6 kp upora)
Za
Na

- Sesfavi [MS] dva sornika 5,55 mm v 6,75 mm

luknji, OR 100 mm - 50 "/
bivariabilno delo

Sestavi (MS) 2 frna (5,6 mm @) z 2 luknjama
(6.1 mm <) 200 mm narazen, RP 125 - 20 "%
OR 200 mm

62

05X3-15

X10)...;DK0,9)... 7

X...10;DK...0,9
05X4=20
05>X6—=3

X...10; DK 0,9)...
0,2 X 40,8
2. MS

10

11
22

i

I
I
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o
~N

Opis giba Analiza giba CEH

5. Seslavi (MS] stopnicast sornik (prvi @ 2,41 mm, X...10:DK... 04 5
drugi @ 8,9 mm| z luknjo 9,4 mm @
RP = 150 mm, ds 75 mm

RP 150 - 30°%0; ds 75 - 30 %% 06 4<3-=18 2
Na (mora biti prestavljen) X...10; DK 0,9)... 10
RP 150 - 30°%; ds 75 =: 30 % 06 <4 24 2

19

6. Sestavi (MS) 2 trna (1,6 mm @) 1 2 luknjama X...3;DK...0,9 9
(2,54 mm ©) — 450 mm daleé; RP = 100 mm;
Is = 62,5 mm; RP 100 mm = 20°%; ts 62,5 mm

+ 70 % 0,9 X7::63 6
Pogled in pregledovanje Po 4 Pg 5
2. luknja; OR = 450 mm 2. MS 15

35

VIl. ZakljuZek v obliki pravil za uporabo

Pravilo

Pravilo

Pravilo

Pravilo

Pravilo

Pravilo

Pravilo

8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

8.6

8.7

Cas za enostavno sestavljanje je odvisen od razreda sestav-
lianja, oblike luknje, velikosti luknje in od razmerja med veli-

kostjo vloika in velikostjo luknje.

Obliko luknje razporedimo v dvoje fipov, zaprti in odprti.
V zaprti luknji moramo tipati v 4 smereh. V odprti luknji tipamo

samo v dveh smereh.

Velikost luknje pri mehanskem sestavljanii je premer pravilno
oblikovane luknje, najmanjia mera nepravilno oblikovane luknje
in mera prek stoica na luknji, oblikovani v obliki prisekanega

stozca.

Velikost luknje pri povriinskem sestavljanju je refa med pred-

metom, ki ga sestavljamo, in luknjo.

Velikost vloika je premer elne ploskve na koncu vloika ali

1/3 premera na vlozku, &e se vloiek konéa s kroglo ali stoicem.

Koli¢nik vloiek/luknja je razmerje iz deljenja velikosli vloika

z velikostjo luknje.

Gib neposredno pred sestavljanjem vedno vsebuje dva | k-

torja dela: foleranco cilja in usmerjanje.
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Pravilo 8.8

Pravilo 8.9

Enostavno mehansko sestavljanje vsebuje fipanje, zravnanje in

viikanje.

Enostavno povriinsko sestavljanje vsebuje lipanje in vtikanje.

Skupne Zase preberemo iz razpredelnice za seslavljanje po hi-

frem postopku.

Case za enostavno sestavljanje moramo povecali pod temile

pogoji:

1.

Razdalja prijemalii¢a je veéja od 50 mm

Razdalja med luknjama je veéja od 25 mm

- Vloiek in luknja sta zakrita pred pogledom:

a)' med prejinjim gibom in med sestavljanjem (trajno slepo)
ali

b) samo med seslavljanjem (delno slepo).

Dodatni ¢as za navedene tri pogoje izra¢unamo tako, da po-
mnoZimo osnovni ¢as tipanja z odstotkom, ki ga preberemo

v razpredelnici za sestavljanje.

- Kadar sestavljamo simultano z drugim sestavljanjem, kom-

pliciranim prijemanjem ali pripravljanjem, moramo uporabiti
bivariabilni dodatek (50 %o od skupnega ¢asa za tipanje).

- Neokrogel predmet moramo pred vlikanjem v neokroglo

luknjo zasukati. Zato moramo dodati gib zasukanja. Njegova
vrednost je 3 CEH pri mehanskem sestavljanju in 4 CEH pri

povriinskem sestavljanju.

. Kadar z gibom viikanja ne konéamo ujemanja vlozka z luknjo,

so polrebni 3e dodatni gib ali gibi. Tem gibom pravimo na-
meilanje; nameiéanje je obracalnega ali premestilnega tipa.
Kadar je nameicanje obralalnega tipa, ga analiziramo kot
gibanje. Kadar je nameicanje premestilnega fipa, prvo se-
sfavljanje analiziramo na navaden naéin, nameifanje pa ana-

liziramo kot drugo sesfavljanje.

- Kadar teia pri seslavljanju prekoraluje 1 kp, izra¢unamo do-

dalni ¢as kol odstotek iz razpredelnice za sestavljanje in sicer

iz skupnega &asa za sesfavljanje.
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I DEL — SESTAVLIANIE, IZVAJANIE, RAZSTAVLIANJE

DEVETO POGLAVIE

IZVYAJANIE

I. Definicija

Izvajanje je delo ob uporabi strojev, opreme, instrumentov, orodij ali drugih

naprav, ki opravljajo delo. Tudi del telesa lahko véasih uporabimo kot orodje.

Il. Razredi izvajanj

Izvajanje lahko vkljuéuje fizicne gibe, ki jih vodi delavec, fizicne gibe, ki jih

vodi stroj ali uporabljen proces, ter ¢&isto strojno ali procesno delo ali niji-

hovo kombinacijo.

A. FiziZni gibi, ki jih vodi delavec

Zgleda:
Opis giba Analiza giba CEH
1. Brisanje prahu na pisalni mizi s krpo 4 (D—0) 28
2. Dviganje vzvoda na vrialnem stroju po vrianju C—1 7
luknje
B. Fizi¢ni gibi, ki jih vodi stroj ali uporabljen proces
Zgleda:
Opis Ansliza giba CEH
1. Premikanje navzdol vzvoda na vrtalnem stroju  strojno delo
zato, da prevrtamo luknjo v plodéi. Lakef pre- sD 100
maknemo za 375 mm, toda gibanje vodijo de-
belina in fip kovine, velikost in hitrost svedra
itd. Cas smo izracunali.
2. lzlivanje tekoéine iz posode. Operacijo smo sD 50
stopali

65




—_—

Vse pravice za SFR Jugoslavijo ima ZP Iskra Kranj, org.; Zavod za aviomalizacijo, Ljubljana

Ponatis prepovedan

lzdaja: X. 69

Stran: 65

© pri WOFAC Corporetion, Moorestown, N. J.,, USA

Prirognik za work-fécfar ® hitrl postopek

C. Cisti strojnl all procesni ¢as

Zgledi:

Zgled Opis giba Analiza giba CEH

1. Drianje zaboja s predmeli v kislinski raztopini, sb 50
Cas, ki ga dobimo iz standardnih podatkov v
tehnoloiki pripravi

2. Cakanje pri elekiriénem radunalniku, da opravi SD 30
operacijo; operacijo smo siopali

3. Dviganje palefe z elekirignim vilicarjem. Cas sD 75
smo izralunali tako, da smo delili doliino poti
s hitrostjo dviganja

4. Cakanje, da se ulitek strdi v formi. Cas smo SD 300

doloéili z aviomatskim merilcem &asa

lll. Zaklju¢ek v oblikl pravil za uporabo

Pravilo 9.1  Vse fizi¢ne gibe pri elementu izvajanja, ki jih vodi samo de-

lavec, analiziramo v skladu s pravili za gibanja.

Pravilo 9.2 Vse fizi¢ne gibe pri elementu izvajanja, ki jih vodi stroj ali pro-

ces, ovrednolimo, ¢e uporabimo ustrezne standardne podatke

(¢asovne standarde) ali jih izralunamo, stopamo ali ocenimo.

Pravilo 9.3  Cisti strojni in procesni Zas (ne vkljuduje fiziznih gibov) ovred-

timo tako, da uporabimo ustrezni standardni podatek; lahko pa

ga tudi izraéunamo, stopamo ali ocenimo.
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DESETO POGLAVIE

RAZSTAVLIANIE

I. Definicija

Razstavljanje je delo pri lo¢evanju predmetov, ki so povezani. To je na-
sprotno delo sestavljanju.

Razstavljanje se pojavlja samo takraf, kadar je potreben poseben in izrazit
gib zato, da bi logili predmeta.

Il. Analiza in &as

Razstavljanje vrednofimo, ¢e analiziramo gibanje ali gibanja, ki so vkljuéena
v skladu s pravili, opisanimi v tretjem poglavju.

Pogosto je nujno, da popustimo pritisk na orodje (kot npr. kljug), preden
moremo zaceli gib razstavljanja. V fakinih primerih vklju¢ujemo v analizo
sprocanje sile (SS), ki zahteva 1 CEH.

lll. Zgledi tipiénih razstavijanj

s Opis Analiza giba CEH
1. Razstavi (Ra) sornlk 50 mm Iz luknje A—0 2
Transportiraj sornik 300 mm dale& na delovno
mizo C—1 7

2, Razstavi [Ra) zabo] Iz regala; transportiraj za
625 mm na vrh police (samo en gib) D—1 9

3. Razslavi (Ra) lomljlv del za 125 mm iz poseb-
nega zaboja in transportiraj na kontrolno plo- B—1 5
skev 375 mm dalet C—1 7

67




lzdaja: X. 68

Priroénik za wurk_fél:fﬂr ® hilri poslopek

Slran: 47

org.; Zavod za avtomatizacijo, Ljubljana ©pri WOFAC Corporation, Moorestown, N.J., USA

Vse pravice za SFR Jugoslavijo ima ZP Iskra Kranj,

Ponatis prepovedan

Zg.

Opis Analiza giba CEH

4. Razstavij (Ra) 2,72 kp tetak ulitek za 200 mm Iz

forme. B—2 6

Prenesi ulitek 375 mm k napravi C—4 13
5. Razstavi (Ra) 9,06 kp tezak zaboj galvaniziranih

predmetov (obojeroéno) iz kislinske kopeli

(300 mm) C—4 13
6. Razstavi (Ra) kljué z vijaka po privitju SS 1

Odloii klju¢ na delovno mizo C—1 7

IV. Zakljuki v obliki pravil za uporabo

Pravilo 10.1 Razstavljanje ovrednotimo, &e analiziramo gibanje ali gibanja,

ki so zajeta v skladu z opisanimi pravili v tretiem poglavju.

Pravilo 10.2 Razstavljanje orodja, ki sledi neposredno uporabi sile ali vrtil-

nega momenta, moramo zadeti s sproilanjem sile,

1 CEH.
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IV.DEL — OSTAL| ELEMENTI DELA

ENAJSTO POGLAVIE

UMSKO DELO

I. Definicija

Umsko delo je dejanje, pri katerem uporabljamo o&i, ufesa, moigane in
Zivéni sistem zato, da opravimo delo. Operacije, kot so pregledovanje in
branje, vkljuéujemo v umsko delo.

L —

Mnoga umska dela potekajo socasno s fiziznimi gibi. Ta dela imenujemo so-
¢asna, njihove &ase pa vklju¢ujemo v ¢ase pri fizi¢nih gibih,

Case upoitevamo le pri fistih umskih delih, ki se dogajajo neodvisno, kot
posledica fiziznih del ali na nacin, da porabijo ve& Zasa kot ustrezni gibi
udov. Kadar obstaja en ali oba Pogoja, pravimo, da se umsko delo dogaja za-
poredno,

Pri umskem deluy, za kaferega so dologeni Zas; pPo Work-Factor hitrem po-
stopku, so trije podelementi:

pogled 2 CEH
pregledovanje 3 CEH za pregledovano tocko
reagiranje 2 CEH

Te ¢asovne vrednosti lahko uporabimo za enostavnejie oblike umskih del.

Il. Pogled

Pogled usmeri o&j v polozaj in jih prilagodi, da vidijo, foda ne vkljucuje res-
ni¢nega gledanja ali Pregledovanja. Pogled, ki zahteva 2 CEH, bo usmeril
ofi tako, da bodo videle na ploskev 75 X 75 mm pri normalni bralnj oddalje-
nosti, ki znafa 375 mm. ’

Vsak pogled bo zajel eno ali veé pregledovanih fok. Kakor hitro je po-
frebno, da se o¢j prilagodijo novemu poloiaju, je polreben drugi pogled.
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Zgleda:

1. Da z merilom izmerimo predmel, 50 mm dolg, je potreben pogled na
ploskev, kjer predmet leii (verjeino opravimo to v &asu, ko smo merilo
prinesli k predmelu), povriinsko sestavljanje merila z eno stranjo pred-
meta in pregledovanje (&itanje mere) na drugi strani. Pred pregledova-
njem ni pofreben dodaten pogled, kajti o&i so vedno usmerjene v kvadrat
75 X 75 mm.

2. Da bi opravili isto operacijo na 125 mm velikem predmetu, bi bil potreben

fe en pogled pred pregledovanjem, kajti o&i moramo usmeriti s povriine
75 X 75 mm.

V navedenih zgledih moramo predmet gledati naravnost. V mnogih primerih
pa lahko predmet gledamo po3evno, kot npr.: pri pregledovanju glajene plo-
skve zaradi prask. V teh primerih je ploskev, ki jo drugade gledamo v mejah
kvadrata 75 X 75 mm, mnogo veéja. Resniéna ploskev, ki jo gledamo, je
odvisna od osvellitve, nacina pregledovanja itd.; vse to vpliva na kot, pod
katerim driimo predmet. Zato da bi ugotovili resniéno itevilo potrebnih po-
gledov, moramo skrbno analizirati resniéne pogoje.

lll. Pregledovanje

Pregledovanje vkljutuje eno ali ve& pregledovanih tock v odvisnosti od tega,
kaj pregledujemo. V terminologiji Work-Factorja, je ena pregledovana to¢ka
primerna za:

1. Dolodanje prisotnosti in istovetnosti ali odsotnosti ene ali katerekoli sku-
pine jasno vidnih in razlogljivih znaéilnosti, predmetov, simbolov ali last-

nosti; v nadaljevanju jih bomo imenovali zna&ilnosti.
Zgled: Preglej predmel, da ugotovii, ali ga je kontrolor oznaéil ali ne.

2. Doloanje prisotnosti ali odsotnosti natangno 1, natanéno 2, natanZno 3 ali
natanéno 4 jasno razloénih znaéilnosti.

Zgled: Preglej predmef, da ugotovii, ée ima ali nima vrtane 3 luknje.
3. Spoznavanje do vkljuéno treh itevilk itevila.

Zgledi: 1. Beri 39654 = 2 pregledovani tocki
2. Beri 39-65-4 = 3 pregledovane locke
3. Beri TS 4—87/5483 = 4 pregledovane tocke
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4. Spoznavanje besed, ki imajo do 6 ¢rk (pogoj je, da so besede znane je-
ziku bralca). Vse oslale besede zahlevajo eno pregledovano lotko za
vsake 3 ¢rke.

Zgleda: 1. Beri: "Work-Factor« = 2 pregledovani tocki
2. Beri: pregledovanje = 5 pregledovanih tock.

Za vsako skupino #evilk in (ali) érk uporablijamo eno pregledovalno raz-
dobje, eprav je znaéilnosti v skupini manj od 3.

IV. Reagiranje

Reagiranje zajema proces, ki se dogaja ob sprejemanju sporodil ali signalov;
prav fako zajema reagiranje pripravljanje, da napravimo fiziéno ali umsko
dejanje, ki sledi sprejemaniju.

Pri Work-Factor hitrem postopku reagiranje razvrstimo v dvoje tipov:
enostavno reagiranje in izbiralno reagiranje,

A. Enostavno reagiranje
Enostavno reagiranje uporabljamo, kadar sprejemamo drailjaj in kadar na
osnovi drailjaja zaénemo specifiéno dejanje ali umsko delo.

Kadar delavec lahko predvideva, kdaj se bo v njegovem delovnem ciklu

dogodek zgodil, ne uporabljamo vrednosti za feagiranje.

Ce mora delavec preklopiti stikalo, kadar med delovnim ciklom zasveti rdeéa
lu¢ in kadar je njen blisk v enaki tocki vsakega delovnega cikla, nj potreben
Cas za reagiranje.

Polreben pa je ¢as za reagiranje pri nepredvidenih dogodkih.

Zgled:

Kadar rdeéa lug lahko zasveti v-vsakem ¢asu med delovnim ciklom in signa-
lizira delavcu, naj preklopi slikalo, zato da uslavi stroj, ker se je stroj blo-

kiral, in se ta dogodek ne pripeti pogosto, je potreben ¢as za reagiranje v
vrednosti 2 CEH.
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B. Izbiralno reagiranje

Izbiralno reagiranje je pojem, ki ga uporabljamo takrat, kadar mora delavec
izbirati med razli¢nimi moznostmi, ki so mu seveda znane.

Zgled:

Sortiranje po pregledovanju predmetov na 3 kupe po razli¢nih velikostih kot

na primer;

1. premajhen
2. pravilen
3. prevelik

Kadar izbiralno reagiranje sledi neposredno pregledovanju, uporabljamo ¢as
za reagiranje 2 CEH.

Kadar se izbiralno reagiranje pojavlja neodvisno od pregledovanja, upo-
rabljamo ¢as za reagiranje 2 CEH pri vsakih dveh razli¢nih dejanjih, ki sta

lahko posledici drazljaja ali signala.

V. Pomnenje in spominjanje

Pomnjenje se nanaia na dejanje, pri katerem utrdimo Stevilo, besedo, misel
ali podobno zna¢ilnost v spominu lako, da se je lahko spomnimo nekaj tre-
nutkov pozneje. To ni enakovredno pomnjenju pesmi ali razpredelnice s
$evilkami.

Spominjanje se nanaia na dejanje, pri katerem priklicemo iz spomina infor-
macijo, ki smo si jo zapomnili.

Obe dejanji, pomnjenje in spominjanje, zahtevata vsako po 2 CEH,

Zgled:
Prenos troitevilénega itevila iz racunalnika na list papirja vkljuéuje tale um-
ska dela:
E Opis Analiza CeH
w
1. Branje itevila Po + Pg 5
2. Pomnjenje Re
3. Usmerjanje o&i na papir . Po + Pg
4. Polaganje sviné&nika Cas za sestavljanje
5. Spominjanje 3tevila Re 2
6. Pisanje itevila Cas za pisanje
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VI. Ratunanje

Ratunanje se nanaia na proces sestevanja, oditevanja ali mnoienja dveh eno-
ftevilEnih 3tevil. Ralunanje zahteva 2 CEH.

Zgled:
Seitej: 3
7
2
12

Analiza seitevanja:

E‘ Opis Analiza CEH
1. Beri 3 Po + Pg 5
2. Beri 7 Pg 3
3. Seitej 3 + 7 Re 2
4. Pomni 10 Re 2
5. Beri 2 Pg 3
6. Seitej 10 + 2 Re 2
7. Pomni 12 Re 2

Skupno: 19

VIl. Zgleda tipiénih analiz, ki vkljutujeta elemente umskega dela

1. Stakni konec zice s sponko, prenesi pogled in opazuj merilec, da ugo-
tovii na skali prisotnost ali odsotnost napetosti.

E Opis Analiza CEH
w
1. Prinesi Zico in stakni z veliko sponko B—2 6
2. Poglej z o&mi na merilec Po
3. Preglej stanje na merilcu Pg
Skupno: 11
74
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2, Dvigni majhen sornik (6 mm @ X 50 mm dolg), preglej konec sornika
na praske, odloii (sornike s praskami v eno posodo, somike brez prask
v drugo posodo).

© pri WOFAC Corporation, Moorestown, N.J., USA

o .
'E Opis Analiza CEH
1. Sezi 200 mm k sorniku B—1 5
2. Primi sornik 3— 5
3. Pripravi sornik 0—50% 2
4. Prenesi 200 mm sornik k delovni mizi B—1 5
5. Poglej konec sornika Po 2
6. Preglej konec sornika Pg 3
7. Prenesi sornik 200 mm k pravi posodi ' B—1 5
8. lzpusti sornik 0— 1
B Skupno: 28

Viil. ZakljuZki v obliki pravil za uporabo

Pravilo 114 Umsko delo ovrednotimo v obliki 3 podelementov:

pogled 2 CEH
pregledovanije 3 CEH za pregledovano lo¢ko
reagiranje 2 CEH

Pravilo 11.2  En pogled bo usmeril oéi za gledanje na prostoru 75 X 75 mm
pri normalni bralni razdalji 375 mm.

Pravilo 11.3 Pred eno ali ve¢ pregledovanih to¢k bo vedno potreben po-
gled.

Pravilo 11.4 Ena pregledovana to&ka je primerna za:

1. Dolo&anje prisotnosti in istovelnosti all odsotnosli ene ali
katerekoli skupine jasno vidnih in razlo&nih znaéilnosti,
predmetov, simbolov ali lastnosti, ki jih skupno ozna&imo
kot znalilnosti.

2. Dololanje prisotnosti ali odsolnosti natanéno 1, natanéno
2, natanéno 3 ali nalanéno 4 jasno vidnih znaéilnosti.

Vse pravice za SFR‘JugosEavijo ima ZP Iskra Kranj, org.; Zavod za aviomalizacijo, Ljubljana

3. Spoznavanje do vkljuéno treh itevilk v $tevilu.

4. Spoznavanje besed, ki imajo do 6 &rk, pod pogojem, da je
beseda znana govorici bralca. Vse ostale besede rahtevajo
po eno pregledovano toc¢ko za vsake ftri &rke.

. Pregledovalno razdobje uporabljamo za vsako skupino ite-
vilk in (ali) &rk, ¢e je ievilo znalilnosti v skupini manijie
od 3.

Ponatis prepovedan
v

75




©pri WOFAC Corporafion, Moorestown, N.J, USA

Vse pravice za SFR Jugoslavijo ima ZP Iskra Kranj, org.; Zavod za aviomalizacijo, Ljubljana

Ponatis prepovedan

lzdaja: X. 68

Pfir'oc'.nik za wnrk_fécfor ® hilri postopek

Stran: 75

Pravilo 11.5

Pravilo 11.6

Pravilo 11.7

-

Pravilo 11.8

Pravilo 11.9

Pravilo 11.10

Reagiranje je dvojno: enostavno reagiranje in izbiralno reagi-
ranje.

Enostavno reagiranje je pojem za sprejemanje drailjaja in na-
slednji zacetek posebnega dejanja ali umskega dela.

Izbiralno reagiranje je pojem, ki ga uporabljamo, kadar mora
delavec izbirati med nekaj razliénimi dejanji, ki so mu znana,

Kadar delavec pri enostavnem reagiranju lahko predvideva,
kdaj se bo dogodek pripetil v njegovem delovnem ciklu, ne
uporabljamo vrednosti za reagiranje.

Kadar delavec pri enostavhem reagiranju ne more predvide-

vati dogodka, ki se pripeti kadarkoli med delovnim ciklom,
uporabljamo vrednost za reagiranje 2 CEH.

Kadar izbiralno reagiranje sledi neposredno pregledovanju,
uporabljamo vrednost za reagiranje 2 CEH.

Kadar se izbiralno reagiranje pojavi neodvisno od pregledo-
vanja, uporabljamo za reagiranje vrednost 2 CEH pri vsakih
dveh razlignih dejanjih, ki lahko sledita drailjaju ali signalu.

Pomnjenje je dejanje, s kalerim uirdimo v spominu ifevilo,
besedo, misel alj podobno znaéilnost z namenom, da jo lahko

prikliéemo iz spomina nekaj ¢asa pozneje.

Spominjanje je dejanje, pri katerem prikli¢emo iz spomina in-
formacijo, ki smo si jo zapomnili.

Oboje, pomnjenje in spominjanje, zahteva po 2 CEH.

Ralunanje se nanaia na proces seitevanja, odilevanja in mno-
Zenja enoitevilénih $tevil. Racunanje zahteva 2 CEH.
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IV. DEL — OSTALI CASOVHNI ELEMENTI

DVANAIJSTO POGLAVIE

GIBl TELESA IN HOJA

. Hoja

Cas za hojo je odvisen od prehojene razdalje (itevilo 750 milimefrskih ko-
rakov) in od tega, ali je hoja neovirana ali ovirana.

A. Neovirana hoja

Hojo klasificiramo kot neovirano, kadar ni ovir. Vecina hoje je tega tipa. Ne-
ovirano hojo vrednotimo, &e pomnoiimo 3tevilo 750 milimelrskih korakov
(korak je stopnja, ki pomakne felo za 750 mm) z 8 CEH in dodamo 12 CEH
za zaletek in konec. Pomnoii étevilo metrov s 4/3 zato, da dobii itevilo 750
milimetrskih korakov!

B. Ovirana hoja

Hojo klasificiramo kot ovirano, ¢e je potreben pocasnejii tempo zaradi enega
ali ve¢ tehle pogojev:

-

. Korak upocasnimo zaradi ozkih hodnikov (prehodov) ali ovir.

2. Nosimo bremena nad 12 kp.

3. Koraki so negotovi zaradi polzkih ali hrapavih ploskev.,

4. Bremena nosimo ali pofiskamo, pri tem pa so bremena nestabilna in ovi-

rajo razgled.

Ovirano hojo vrednotimo, ¢e pomnoiimo ¥evilo 750 milimelrskih korakov z

10 CEH in dodamo 12 CEH za zaéetek in konec.

C. Hoja po stopnicah navigor In navzdol

Uporabljamo vrednost 10 CEH za korak.
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2g.

. Zgled| za hojo

Opis hoje

Analiza CEH

Obra&anje za manj kot 120° in sicer pred hojo ali po hoji,

- Pojdl 20 korakov v orodjamo z namenom, da

dvigne$ orodje

- Prinesi orodje 13,6 kp tezko na 16,8 m od orod-

jarne k stroju

- Polisnl majhen roéni vozit¢ek 15 korakov skozi

zoien prehod

. Prenesl ovitek s &asovnimi listl 100 korakov k

rafunovodstvu

- Preidi 20 stopnic navzdol

|. Obratanje felesa

A. Pred hojo ali po njej

(20 % 8) + 12 172
16,8 X 4/3 = 22Kor

(22 X 10) 412 232
(15X 10) + 12 162

(100 X 8) + 12 812

(20 % 10) 200

€asno s prvim ali zadnjim korakom pri hoji. Zato ni pofreben dodatni &as.

Kadar se moramo obrniti za 120°
dodamo konstanto 10 CEH k &asu za hojo.

Zgleda:

o
N

Opis

ali ve¢ neposredno pred hojo ali po hoji,

Analiza CEH

lahko opravimo so-

Obrnl se za 100" in pojdi 30 korakov do zvonca
za &as

2. Obrni se za 180° in hodl 3,66 m na polzkem flu

(36 X4/3=48=5 korakov).
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B. ObraZanje, kl ga ne opravimo v zvezl s hojo

Kraika prestopanja navadno vkljuéujejo eno ali obe nogi pri gibu siranskega
koraka, mediem ko se telo obrne do 180°.

1. Stranski korak ali obraZanje do in vkljuéno 90°

1. Ena noga se premakne 10 CEH
2. Obe nogi se premaknela 20 CEH

2. Obraéanje nad 90° do 180°
Premik obeh nog 26 CEH

Delo lahko zaénemo po gibu prve noge s korakom na siran ali obratom 90°.
Vendar je redkokdaj potrebno, da bi uporabili vrednost, ki dovoljuje &as, za
premik obeh nog.

lll. Vstajanje — sedanje

vstajanje 13 CEH
sedanje 9 CEH

1V. Zasukanje glave

do in vkljuéno 45° 4 CEH
nad 45° in vkljué¢no 90° 6 CEH

Dodaj 1 CEH za vsak fakior dela, ki je potreben pri zasukanju glavel

V. Sklepi v obliki pravil za uporabo

Pravile 12.1 Hojo klasificiramo kot navadno ali ovirano. Navadno hojo, pri
kateri ni ovir, vrednotimo, ¢e pomnoiimo 750 milimetrske ko-
rake z 8 CEH za korak in dodamo 12 CEH. Ovirano hojo (ki
vkljuéuje vsaj enc od naslednjih ovir: ozki prehodi, noinja bre-
men nad 12 kp, negotova hoja zaradi gladke ali grobe ploskve
ali bremen, ki so nestabilna ali ovirajo razgled) vrednofimo, Ze
pomnozimo $tevilo 750 milimetrskih korakov z 10 CEH in do-
damo 12 CEH.
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Pravilo 12.2

Pravilo 12.3

Pravilo 12.4

Pravilo 12.5

Pravilo 12.6

Hojo po stopnicah navzgor ali navzdol vrednotimo, ¢e pomno-
Zimo ifevilo stopnic s povpreéno vrednostjo 10 CEH za slop-
nico.

Obrati, manjii od 120¢, ki so neposredno pred hojo ali za hojo,
ne zahtevajo veé &asa, kol je polrebno za hojo. Pri obratih
120° in ve& dodamo éasu za hojo 10 CEH za obrat.

Obrati, ki niso v povezavi s hojo, zahtevajo fele case:
stranski koraki ali obrati do vkljuéno 90°

gib enega koraka 10 CEH

gib dveh korakov 20 CEH
obrati nad 90° do vkljuéno 180°

gib dveh korakov 26 CEH

Vstajanje in sedanje zahteva 13 in 9 CEH.
Zasukanja glave do vkljueno 45° zahtevajo 4 CEH. Zasukanja

nad 45° in do vklju¢no 90° zahtevajo 6 CEH. Dodajamo po
1 CEH za vsak faktor dela, ki se pojavi.

80




© pri WOFAC Corporation, Moorestown, N.J.,, USA

Vse pravice za SFR Jugoslavijo ima ZP Iskra Kranj, org.; Zavod za avtomaliizacijo, Ljubljana

Ponatis prepovedan

lzdaja: X, 68

Priroénik za wark_féCfar(@ hitri postopek

Stran: 80

IV. DEL — DRUGI CASOVNI ELEMENTI

TRINAJSTO POGLAVIE

POSEBNI GIBI

I. KroZni gibl

Gibe, ki so potrebni, da zavrtimo rotico, ovijemo iico okoli tuljave in po-
dobno, imenujemo kroine gibe.

Case za kroine gibe izpeljemo iz razpredelnice za gibanja, ¢e uporabljamo
obod, ki mu sledi gib, kot razdaljo gibanja in tevilo faklorjev za spremembo
smeri iz naslednje razpredelnice. Delovne fakforje za ostale teiavnosti upo-
rabljamo na navaden naéin.

Premer sledi v mm Stevilo faktorjev dela
eden vrtljaj vel vriljajev
«v. 50 mm ) 0 1
_S0)e s 0 0

Navadno samo zadnji vriljaj obsega fakior dela za toleranco cilja. Zgled za
kroine gibe:

S‘ Opis Analiza CEH
1. Zavrli roico 25 mm polmera 9 (B-1) 45
10 krat — ni odpora! B 1 (B-2) 6
Skupno 51

! Obod kroga s polmerom 25 mm je pribliino 160 mm.

Il. Pisanje

Povpredni &asi za pisanje itevilk in &k, visokih do 25 mm, ovrednotimo takole:

CEH
Hevilke 9 za itevilko
érke (povezane) 6 za &rko
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lll. Udarjanje s kladivom

Udarce s kladivom ceslavljata hifri gib nazaj in hitri gib naprej. Za popoln
udarec s kladivom pri uporabi fesarskega kladiva in pod povprelnimi pogoji
je polrebnih 10 CEH.

-

IV. Ponavljajo¢i se elementl dela

Kot v vsakem sistemu predvidenih ¢asov za gibe se razlike med éasovnim
vrednolenjem posameznih elemenfov in pravilnim Cistim ¢asom za delo zmanij-
Sujejo pri operacijah, ki vsebujejo mnogo razliénih elemenfoy. Zato je ver-
jetnost, da bomo dosegli Zeljeno natanénost v operaciji, zelo velika. Vendar,
kadar se doloceni elementi ponavljajo mnogokrat v cikly, je moino, da se
bodo manjie razlike povecale z mnoZenjem v velike razlike. Zaradi tega je v
skupnem ciklu lahko ¢as vedji ali manjii, tako da prekoratuje sprejemljive
uporabne vrednosii,

Velikost takih razlik za vsak element je odvisna od lega, v katero podroéje
resni¢ni ¢as pade glede na vzpostavljeno vrsio casov (razred). Na primer, gi-
banja srednjih doliin v Work-Factor hitrem postopku padajo v razred C s ¢asi,
ki jih omejujejo poli med 250 in 500 mm. Kadar uporabljamo Work-Factor
hitri postopek, ustreza gibu z enim delovnim faktorjem ¢asovna vrednost
7 CEH. Ce je gib v resnici dolg 375 mm, je razlika samo 0,1 -CEH, kajti po
Work-Faclor osnovnem postopku je za to razdaljo predviden ¢as 7,1 CEH.
Ce pa je gib dolg 275 mm, bo asovna vrednost 7 CEH razli¢na od dasovne
vrednosti, dolo¢ene po osnovnem postopku za 0,7 CEH v smeri navzgor, kaijti
¢as po Work-Factor osnovnem postopku je 6,3 CEH. Ce je gib 500 mm, se
bo vrednost 7 CEH razlikovala za 1,0 CEH v smeri navzdol, kajti ¢as, dolocen
po Work-Factor osnovnem postopku, je 8,0 CEH.

Razlika pri ponovnem pojavljanju za 375 mm dolge osnovne gibe je v analizi
Po Work-Faclor hitrem postopku majhna. Ponovno pojavljanje 275 milimetr-
skih ali 500 milimetrskih gibov (kar sta meji v tem razredu) pa lahko povzroéi
nezaZeljene napake v skupnem casu pri celem ciklu, Da bi prepredili te na-
pake, preberemo ¢as za ponavljajole se elemente s posebne razpredelnice,
ki ima osnovo v €asovni razpredelnici za Work-Factor osnovni postopek, Ca-
sovni element iz razpredelnice pomnoiimo s Stevilom ponavljanj in konéni
skupni &as zaokroiimo na celo ilevilo CEH fer zapifemo na obrazec za analizo
Po Work-Factor hifrem postopku.

Ce znals seilevek osnovnih Casov za gibanja s prsti, roko alj lahtjo pri pet-
kratnem ali veckralnem ponavljanju 25 % ali veé ¢asa od celotnega cikla, &a-
sovno vrednost preberemo iz ¢asovne razpredelnice po Work-Factor hifrem
postopku za ponavljajoéa se gibanja pri seganju in tfransportiranju.

82




e e L e S

© pri WOFAC Corporation, Mooreslown, N.J., USA

Vse pravice za SFR Jugoslavijo ima ZP Iskra Kranj, org.; Zavod za aviomalizacijo, Ljubljana

Ponalis prepovedan

lzdaja: X. 68

Priroénik za wark—l'—acfgr ® hitri poslopek

Stran: g2

Casovna razpredelnica za ponavljajola se gibanja pri gibanjih s prsti, roko

ali lahtjo
l Slevilo fakiorjev dela
Doliina , ~~ ) L | ’ il

poti | O Voo 2. *.
relo lahko lahko povpreéno lefavno zelo leiavno

S [ 5 SHES IR S e s L gl R E:

" | | )
R:zdmanl,fu prst ‘ lakel | prst | lakel | prst j laket prst | laket prsii laket
25‘i 16 | 1,8 23 | 26 | 29 34| 35| 40 |40 i 4,6
50 i 1,7 120 ' 25| 29 |.32 ) 37| 38| 44 | 44 50
75 11,9022 | 28| 32| 36! 41| 43|50 |49 57
100 | 23 |26 | 33| 38|42 48| 50|58 |58 |66
125 — |G — | 43| — 55| — 65| — |75
150 | — 3.2 4,7 6.0 7.2 8,3
175 | — 35 5¢1 6,5 7.8 9.0
200 ' — 3,8 5,4 7,0 8.4 9,6
225 § — 40 5.8 7.4 8,9 © 10,2
250 | — 42 6,1 7.8 9,3 10,7
300 l — Ak 6.5 8,5 10,2 11,7
350 | — 49 6,9 9,0 10,9 12,5
40 | — 52 7.3 9.4 11,5 13,3
450 . — 55 ! 7:6 9.8 12,0 14,0
500 | — 58 ! 8,0 10,2 12,4 14,4
625 | — 65 | 8,8 1,1 13,3 15,4
750 | — 70 | 9.6 11,9 14,2 16,3
875 | — 16 10,3 12,8 15,1 171
1000 i — 81 10,9 13,5 15,9 17,9

Vsi Zasi so v CEH (0,001 min.)

Analiza, ki prikazuje uinek ponavljanih gibov po Work-Factor hitrem po-
stopku.

! . " Analiza po Work-
: : . Factor hitrem po-
' Analiza po Work- : stopku z uporabe
Zap ' Factor hitrem °  posebne razpre-
&t - Element dela postopku i delnice za po-
: novno seganje
: : i ali transportiranje
| | Awlze CEH| Aneliza_ CEM
1.1 Seganje 375 mm po krpo za Gt 71 Cuny 7
prah : :
2. | Prijemanje krpe 1 — 24 1 — )
3. | Transportiranje krpe 375mm C—1 7,C—1 7
na vrh omare
4. Brisanje prahu (pribliino 10 X 10 (C—0) 50|10 (500 —0) 58
gibanje 500 mm) ponavlj.
5. | Odnaianje krpe 375 mm . C—1 7|C—1 7
6| _lzpuitanje krpe = 21— 2
; Skupno: - 75, 83
| 10,075 minute l 0,083 minute
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V. Sklepl v obliki pravil za uporabo

Pravilo 13.4

Pravilo 13.2

Pravilo 13.3

Pravilo 13.4

Pravilna kroina gibanja izvedemo iz razpredelnice za gibanja
tako, da uporabljamo obod pofi giba kot razdaljo giba in tako,
da uporabljamo redna pravila za gibanja, le da ¥Hevilo faktorjev
dela za spremembo smeri preberemo iz razpredelnice za kroina
gibanja.

Case za pisanje ugotovimo fako, da mnoiimo itevilo 3fevilk z
9 CEH in ¥Hevilo &rk s 6 CEH.

Case za navadno udarjanje s kladivom dolo&imo tako, da po-
mnoZimo $tevilo udarcev (en udarec sesfavljata oba zamaha —
nazaj in naprej) z 10 CEH za udarec.

Elementarne Case za ponavijajoe se gibe s prsti, roko ali lahtjo,
ki se ponavljajo 5-krat in veckrat v ciklu in ki znesejo 25 % ali
vel odstotkov skupnega ¢asa v cikly, preberemo v &asovni raz-
predelnici za ponavljajoca se seganja in fransportiranja po
Work-Faclor hitrem postopku.
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Izdaja: X 68 Prirotnik za w‘]rk_fésfﬂr ® hitri poslopek Stran: 85 —I J

B

V. DEL — UPORABA WORK-FACTOR HITREGA POSTOPKA

STIRINAISTO POGLAVIE I

PRIKAZ ANALIZ PO WORK-FACTOR HITREM POSTOPKU

|. Obrazec za enoroZno analizo po Work-Factor hitrem postopku

Obrazec uporabljamo, kadar je jasno, kafera roka uporablja daljfi ¢as med

©pri WOFAC Corporation, Moorestown, N.J., USA

operacijo, in tudi fakrat, kadar ni potrebna podrobnost v analizi o delu desne
in leve roke. Vsak element na kratko vpilemo fako, da zaénemo z Work-
Factor okrajiavami za standardne elemente, ki se pojavijajo. Temu sledita

analiza po Work-Factor hitrem postopku in ustrezni &as v CEH. Tipi¢no ana-
lizo prikazujemo v zgledu A, ki sledi.
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Il. Work-Factor obrazec za desnoroZno In levoroZno analizo dela

Te obrazce uporabljamo, kadar brez analize ne moremo doloéiti, katera roka
vodi delo.

Vsak element, ki ga ena od rok opravi, zabelezimo v natanZnem zaporediju.
Teko¢ skupni &as prikazuje stolpec v sredi obrazca.

Kadar mora ena roka driafi ali ¢akati na drugo, napiiemo simbol ... En.

(zastanek za Zakanje) v sfolpcu za analizo giba.

Cas za zastanek pri akanju prikaiemo v stolpcu elementarnih Casov. Glej ana-
lizo B, ki sledi.
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lil. Analiza, ki uporablja grafi¢ni Work-Faclor obrazec za desno in levo roko

Grali¢ni obrazec za desno in levo roko uporabljamo, kadar je glavni namen
izboljSava. Ker je ¢as prikazan grafi¢no, so osvelljeni jalovi in koristni ¢asi;
fako lahko dobimo popolno sliko operacije. .

Obrazec sestavljajo dva ali stirje stolpci. Dva siolpca uporabljamo za relativho
kratke cikle, itiri stolpce za daljse cikle, kadar ielimo zmanjiati itevilo ana-
litskih listov na minimum.

Casovna lesivica v CEH je nalisnjena navpi¢no navzdol; pri tem sredina vsa-
kega stolpca uporablja skalo 7 mm za vsako CEH; skupni ¢as za ciklus 60

CEH (0,060 min) zlahka zapisemo na eni strani obrazca s $irimi stolpci.

Analiza po hitrem postopku se zacenja z zapisovanjem prvega elementa, ki
ga opravimo z levo roko v gornjem levem vogalu obrazca. Najprej zabele-
Zimo éas v CEH za opisani element. Temu sledi kratek opis elementa, za-
¢endi z okrajsavo ustreznega imena za Work-Factor standardni element. Po-
tem zapilemo analizo giba in konéno skupni ¢as za ciklus s casom za element,
ki smo ga pravkar zapisali. Konéno zariiemo prek tocke skupnega ¢asa na
navpicni ¢asovni skali vodoravno érlo, Prihodnji element, ki ga opravimo z
levo roko, zapitemo na podoben naéin. Enako postopamo, ko zapisujemo
elemente, ki jih napravi desna roka. Elementarne ¢ase zapisujemo neposredno
pod prejinjimi popolnimi skupnimi Easi.

Tipiéna analiza Po Work-Factor hitrem postopku za popolno proizvodno ope-
racijo na stiristolpnem obrazcu za analizo je prikazana na naslednjih straneh.
To je operacija na stiskalnici, ki vkljutuje zelo razliéne standardne elemente,
strojni ¢as in nekalere ¢akalne ¢ase. Cisti ¢as, ki ga dobimo z Work-Factor
hitrim postopkom za fo operacijo, je 0,221 min.
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Izdaja:. X. 68 Priro&nik za work..fécfor ® hitri postopek Stran: 90
Analiza dela po Work-Factor hitrem postopku za delovno operacijo na stiskalnici
(List 1)
List §t: Podjetje: : Oddelek $t.|Predmet §t. pod | Oper st.
1 do 2 John Doe in sin 31 48 - 719 0 7
Predmet:
Plos¢a - CR jeklo; deb 1,27 0,075; dolZina 488 mm; teZa 1,83 kp
Operacija:naziv in opis: | vieCenje; orodje dva trna; 1031 Bliss dvojna viet. stiskalnica
: 240 Wp: 72,5 vrtlj. /min.
B LR 0 IJR—91 TLR Jo DR T IR 60 OR= (— R 90 DR—
. 1 krozno
Se k 63 63 gibanje
Se k Se k fDEiCi 9
platini | platini 3 stisk. | PR E -
E-1 za drz. T krpe
A - =] 69
~0-1 5 G- pog B = 65 5l -
36 66 o
16 32 i
1 Lk 98 98
] L7 3 1pP 5
9 - T oli platine +
3 P Dr PrOr 3| | oy teten: <k S 9 Tr krpe
—platine 10 platine— [~ mkge 1940 =1 = 07 7 4 100 °d~ —
- -0 4] I 101 platine
‘-2“ n -1*(1)12 in Gakanje| pr R 2 ) 5 C -0
5+11 T robice Orzanje + T
15 19 ¥ = 43 piatlne Se 0[.1 103
ot g . platine T
74 C-0 Ts
- o 4 Tpotiskanje
— 15 - | 45 4 15 —H 5 Platine
(premes-
+ = B = E k];[rse i titev)
1 4 S 1 iz 0lja Se k C-0
Tr Tr start B-07p platini 108
platino — platino T stroja 1 A - 3
k orodju k orodju 109 ]
1 + C-2 T % Tr krpo
Prp
E-3 We-3 7 20 -1 80 Stresanje| [ platino Il stran =
a1 <+ 1 krpe =le(l) oo C -0
i 52 52 B-04gy 112
11 11 5 14
N 1 L 10 113
i krpo 18
E Tr roke T T klst!aﬂ- 5 T
L in Se platin v
5 1 [ drianje 9 k olju -1 85 1 [~ (obraca. 115 =
T platine m C-0 p!gllne)_h }
' 2C - 1) | Drzanje
21 i E=1 | Eo 87 L kepe
3 y M (IpP je
IpP IpP + i Mogolin simulta- |
platine platine i olja s e
- 2 = 2 3 T krpo -
56 0] [ 60 =2 90 O BN (N 120 —
H. Smith 24.V.
Analitik Dne Dﬁ?gli tas| Mnolitelj
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Ponatis prepovedan

lzdaja: x, 48 Prirolnik za work..fgcfﬂr ® hitri postopek Stran: 9\
Nadaljevanje analize dela po Work-Factor hitrem postopku za delovno operacijo na stiskalnici
(List 2)
List ¥t. Podjetje: A Oddelek st.| Predmet st. pod | Oper st.
2 0d 2 John Doe in sin 37 48 - 719 0 1
Predmet: G v. y
plosca - CR jeklo; deb 1.27+0.075 mm; dolzina 488 mm: te¥a 1,83 kp
Operacije:naziv in opis: | vlefenje: orodje dva trna; 1031 Bliss dvojna viefna stiskalnica
240 Mp: 72,5 vrt./min.
— 120 — 150 = === 180 - 210 —
31 i 181 181 B-1
is2]  |° 1 ¢ 212 212
9 9 9
4 1 5 4
| Ee ;?BBK i Rolice ]
v Se k ezl 5 ustav. Obratanje ' Obradanje
Orzanje Vi stisk. k =
B 125 kipe 7] [T 155 rofici— |- 185 s R _ k
126 I D - D- n de!oynl delovni
k -2 mzi mizi
2| 4 g 1 4+ € -
Se (zivot) | (Zivot)
z roko -+ T T
Vv sredo |
platine hy ~ -
180 190
— C -1 130 1 [~ 1860 = 2 3 — 220 ]
13; Cakanje 162I Prijenanje 1 |, g 221 221
1 | 19z KO 1 oties 1
T rocice .
133 Tr krpe -1 183 193 N
Stiskanje k platini 18
zadrza. + C-0 - -+ +
— A- 1135 =1 = 165 -4 195 - 225 -
136 : 136
1 I T -
Tr -t £
odtisek
Iv v . k -+ -+
Cakanje v
. odlozitvi ] i
Drfanje Pri maza- na
—~ srede 140 . "Y — smee _} L 200 -4 L 230 =
platine \Zva)a stroj. E-3 .
k_rozne 4 cikla -+ Cakanje -+
gihe [ (SD) i 1
E- 1
i 4 }
— 145 +H 175 — 205 - 235 -~
+ ~+ ==
147 147 1 207 k3
3 IpR 5 5
Se k Tr krpe + Tr + -+
platine v slran 4 poliskanje
-2 - r odtiska T T
“"‘ 150 -] L 180 — L 210 N » 240 -
""_"*'*—-—___’——; -
H. Smith . 0,221 ’
Analitik o One | tisti Eas Mnozitel) J
-— 1




©pri WOFAC Corporation, Moorestown, N.J., USA

Vse pravice 1a SFR Jugoslavijo ima ZP Iskra Kranj, org.; Zavod za aviomalizacijo, Ljubljana
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lzdaja: X. 68

Siran: 92

Priro&nik za wgrk-fécfgr ® hilri postopak

V.DEL — UPORABA WORK-FACTOR HITREGA POSTOPKA

PETNAJSTO POGLAVIE
CASOVYNI STANDARDI PO WORK-FACTOR HITREM POSTOPKU

I. Uporaba Work-Factor hitrega postopka za razvijanje Zasovnih standardov

Skupni ¢as za ponavljajoée se odseke dela, katere smo je enkrat analizirali
po Work-Factor hifrem postopku, lahko pogosto uporabljamo, ne da bi pri
tem morali ponavljati analizo. Te vrednosii imenujemo ¢&asovne standarde
(standardne podatke).

Primer: Dviganje vija¢nika in odlaganje po uporabi je odsek dela, ki ga v
delavnici pogosto ponavljamo. Kadar je povpredje segalnih in trans-
portnih gibov 375 mm, bo analiza takale:

g Opis giba Analiza CEH
1. Dvigni vijaénik CcC—o0 17
2. Odloii vija&énik
Transportiraj vijaénik stran C—1 7
lzpusti vijaénik 0—
Skupni ¢as za dviganje in odlaganje 25
ali 0,025 min.

Il. Zgled, kadar Work-Factor hitri postopek uporabljamo za popolne
operacije

Sploien ponavljajo¢ se odsek dela v pisarni je potiskavanje papirja z qumi-
jevim Zigom. Enostaven primer lahko analiziramo takole:

E Opis giba Analiza CEH
[
1. Sezi k gumijastemu zigu C—1 7
2. Primi Zig 0— 1
3. Transportiraj zig k blazinici s érnilom B—0 4
4. Transportiraj %ig k papirju cC—o0 5
5. Transporliraj zig na stran C—1 7
6. lzpusti zig 0— 1
Skupno: 25

Analizo z vsemi odseki ¢asovnih standardov po Work-Factor hitrem postopku

lahko zapisemo na standardni naéin in spravimo v karfoteko za bodoéo upo-
rabo.




Previce 1a SFR
— v Zdruienem

N. 1, USA; v
Liubljana

'
za avlom.lin::jo.

+ Mooreslown

od

A Zav

Corporation
ISKRA KRANJ.

ijo ima ISKR

Pri WOFAC
jugoslav;
Fodjelju

% c

pPosamiéno

uporaba v go-

ter

rarmnolevanje
nj8, uvajanje in

delno
in Preverjanje znanj

polne  alj

zlasdi

Cl PRIDR2A NE,
jezike, pPoulevanje

ruge

ONU O AVTORSKJ_PRAVI

CE PO zAK
8 glede na Posfopak, Prevajanje v d
spodarskih in negospodarskih dejavnosiih,

YSE PRAYI

kopiranje n

Ponalis Prepovedan

lzdaja: 1. 1971

Priroénik za @ Work- @fﬂf @

hitri postopek

Stran:

93

PRILOGA

PREGLED KRATIC ZA WORK-FACTOR
HITRI POSTOPEK

by
CEH

Dvi
DK
DN
DR
DS
Dv

DM

DMm
DMse
DMst

DMz

dm
dr
ds

En
er

FD
FK
FM
FT
FU
Fw

GM
Gz

HN
HO
hl

IpP
IpR
IpS

Iv

Kor
KorN
KorO

krajsi del osnovnice
bivariabilng

¢asovna enota hitrega postopka

premer luknje

dviganje

D — koliénik

desna noga

desna roka

desna stran

Premer |uknje, vedji
delovno mesto

delovno mesto, mosko
delovno mesto, sedece
delovno mesto, stojeie
delovno mesto, Zensko
premer vlozka

pPremer vlozka, manjsj
dvoroéno

delno slepo

enacenje Gasa (pisi rdede)
enoroéno

faktor dela

faktor krivega giba, krozenje
faktor teze ali odpora
faktor tolerance cilja

faktor usmerjanja

faktor varnosti, varovanja

glava
glavna mera
zasuk glave

hoja

hoja neovirana
hoja ovirana
vislna ovire

oznaka za oblikg luknje (odprta)
izpus&anje

izpu§éanje S prsti

izpudtanje z roko

izputanje stikalno

Izvajanje

krivo gibanje, krozenje
korak -

korak neoviran

korak oviran
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lzdaja: 1ll. 1971 Priro¢nik za WOrk-l'écmrw hitri postopek Stran: 94
L — laket
LN — leva noga
LR — leva rok:
LS — leva stran
| — dolzina
M — teZa (masa) v kp
MS — mehansko sestavljanje i
MSI — mehansko sestavljanje v luknjo |
MSX — mehansko sestavljanje v luknjo X
m — moSki
N — noga
Na — name35¢anje
OR — osna razdalja
Odl — odlaganje
Obst — obstojeée stanje
or — obojerogno
P — prst
Pg — pregledovanje
Pi — pisanje
Po — pogled
PPP — preprijem s prsti
PPR — preprijem z roko
Pp — pripravljanje
PpM — pripravljanje malih predmetov
PpN — pripravljanje normalno velikih
predmetov
PpSE — pripravljanje srednje velikih predmetov
— enoro¢no
PpSO — pripravljanje srednje vellkih predmetov
— obojerocno
PpV — pripravijanje velikih predmetov
Pr — prijemanje
PrDr — prijem predmeta z drsanjem, drsnl
prijem
Pred — predvideno stanje
PrKk — prijem komplicirani
PrM — prijem manipulativnl
PrP — prijem s prsti
PrR — prijem z roko
PrS — prijem stikalnl
PS — povrdinsko sestavijanje
PSI — povrsinsko sestavljanje s tar&o |
PSX — povrdinsko sestavljanje s tarfo X
po — polzko
PONEL — ponovitev elementov
PONOP — ponovitev operaclje
R — roka
Ra — razstavljanje
Re — reagiranje
RP — razdalja prijemallica
RZ — zasuk roke
Rz — reza
S — stopalo
Se — seganje
Sed — sedanje
Sest — sestavljan]e
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@
. 1971 Prirocnik za Work-fact hitri postopek
5 Work-factor posiop

SR — slepa .razdalja

SS — sproséanje sile

8 — debelina

sl — slmultano

sl — slepo

Sp — sprijeto

T — toleranca cilja
Tab — tabela (po tabeli)

Ti — tipanje

Tr— tansportiranje

TS — tvorjenje sile

TZ — zasuk telesa

ts — trajno slepo

U — usmerjanje
UD — umsko delo
UG — udarni gib

V' — variabilno popredje (ponavljanje giba)
Vst — vstajanje

Vt — vtikanje

va — variabilno

vi — vizuelno
WF — Work-Factor

WFH — Work-Factor hitri postopek

W — varnost in varovanje

Za — zasukanje

ZE — zrcalno enako

Zr — zravnanje

Za — zataknjeno

2 — Zivot

2Z — zasuk sivota

Z — 3enska )

X — oznaka za obliko luknje (zaprta)




