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Anotacia

Trachla, Maria: Vplyv technickej dokumentécie na rychly, plynuly

a kvalitny priebeh vyroby.

Hlavnou témou bakalarskej prace je popis vplyvu technickej dokumentacie na vyrobu,
na jej rychly priebeh, na plynulost’ vyroby a na kvalitu vyroby.

Praca rozoberd sucasny stav tvorby technickej dokumentécie vSeobecne a vo firme
LUKO s.r.o.

Poukazuje na dosledky zanedbania technickej dokumentacie.

Navrhne najvhodnejsi sposob tvorby technickej dokumentacie pre podmienky firmy
LUKO s.r.o.

Spracuje ekonomické naroky navrhovaného riesenia.

Truchla, Maria: Influence of the documentation to speed, smoothness

and quality of production.

The main theme of thesis is to describe the impact of technical documentation to
production, to its rapid progress, continuity and quality.
The study presents the current state of technical documentation in general and in the
company LUKO Ltd.

It points to the consequences of failure of technical documentation in practice. It
proposes the most appropriate way to create technical documentation for conditions
LUKO Ltd. Company.

It handles the economic demands of the proposed solutions.
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Vyrobny proces v odevnom podniku zahfiia pracovné ¢innosti od objednavky
zdkaznika cez néavrh a konStrukciu vyrobku, tvorbu technickej dokumentéicie, po
samotny vyrobny proces a odbyt.

Kazda ¢innost’ v tomto sthrne ma svoje ddlezit¢ miesto, ktoré nesmie byt
zanedbané amusi byt vykondvané snajvdcSou preciznostou a zodpovednostou.
Jednotlivé oddelenia v odevnom podniku na seba nadvédzuju a preto nemalt ulohu
zohréava celé operativne riadenie podniku.

Dolezita tulohu zohrava organizacia vyrobného procesu. Je to vlastne
usporiadanie zakladnych CcCinitelov vyrobného procesu aich skupin do jednotnej
ststavy. Operativne riadenie vymedzuje kazdému z tychto Ccinitelov jeho diel¢iu
funkciu a upravuje vztahy medzi nimi, ich skupinami a tiez ich vztahy k celkovému
vyrobnému procesu. Hlavnou ulohou organizacie vyrobného procesu je ¢o najvyssia
efektivnost’ a hospodarnost’. Na produktivite vyroby sa podiela kazd¢é oddelenie a kazdy
zamestnanec a preto nesmie byt’ zanedband Ziadna ¢innost’ podniku.

Firma LUKO s.r.o. patri na ¢eskom trhu uz k tradicii. AvSak ani tradiciam sa
problémy nevyhybaji a ako kazdy podnik 1 LUKO s.r.o. musi napredovat’ so sucasnou
dobou a technologiou. Zanedbanie technického pokroku moéze mat’ za nésledok nizku

produktivitu prace .

1. Technicka dokumentacia
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Technickd dokumentécia je sucast'ou technologickej pripravy vyroby. Je jednym

z pilierov stavby plynulosti a efektivneho riadenia vyroby v podniku.

1.1 Analyza technickej dokumentacie

Technologicky utvar patri medzi najdolezitejSie Utvary v podniku, pretoze na
nom zavisi prosperita podniku. Jej ulohou je zabezpecit’ dokonaly a bezporuchovy chod
vyroby, zabezpecit’ zvySovanie produktivity prace.

O tvorbu technickej dokumentacie sa stara technoldg. Ten spolupracuje so
vSetkymi Gtvarmi podniku, musi byt’ flexibilny, musi mat’ prehl’ad o novych trendoch
vo vyrobe, o novych strojoch, 0 novych moznostiach spracovania vyrobku. Ulohou
technoldga je i zladit’ ¢asto protichodne poziadavky zédkaznika a navrhnat’ optimalne
rieSenia technoldgie vyroby.

Technoldg musi taktiez poznat’ materidlne moznosti svojho podniku. Nielen to,
s ¢im toho ¢asu podnik disponuje, ale i s ¢im by bol schopny v budicnosti disponovat’
a Ci sa vobec podniku oplati, vzhl'adom na typ vyroby, zaobstaravat’ si inovované stroje

a mechanizmy. [2]

Sucastou technickej dokumentacie je:

1.1.1 Technicky nakres

Je to grafické zobrazenie vyrobku na zdklade hotového modelu. Zakladom je
predny pohlad v mierke 1:10 azadny pohlad v mierke 1:20. V pripade potreby je
doplneny o nékresy detailov v mierke 1:5, napr. detail vrecka, ozdobnych prvkov
a podobne.

Obsahuje ¢islo fazony, pripadne nazov fazoény. Je umiestneny na prvej strane
technickej dokumentacie a uz z prvého pohl'adu nai je zrejmé, o aky vyrobok sa jedna.
Musi mat’ dobrt technicku, ale i esteticki Uroven. Pouziva sa nielen k vyrobnym

ucelom ale i k obchodnym.

[2]
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1.1.2 Technicky popis

Vyjadruje tvar a spracovanie vyrobku z vnutornej i vonkajsej strany. Strucne sa
uvadza pod nakres a charakterizuje vyrobok jednou — dvoma vetami.

Podrobnejsi popis sa uvadza vedl'a nakresu alebo na samostatny list. Poskytuje
informdcie o vyrobku, a o vSetkych jeho sucastiach, jeho vzhlade, vypracovani,
detailoch materidli i drobnej priprave. Informuje o spracovani odevu v jednotlivych
partidch v oblasti Svovych zdloziek, Sirke Stepov, umiestneni vreciek, dierok a pod.
Kvoli prehl'adnosti sa popisuje v jednotlivych celkoch. Taktiez musi obsahovat nazov
vyrobku, oznacenie fazény. Modze mat uvedené idalSie informacie napr. meno

zakaznika, ¢islo kolekcie a podobne. [2]

1.1.3 Supis operacii

Z technologického hladiska je to najmenSia cast pracovného procesu.
Spracovava sa podla zhotoveného modelu — referenéného vzorku. Spracuva sa
s ohladom na materidl, strojovy park dielne, organizaciu vyroby i kvalifikaciu
pracovnikov. Text musi byt stru¢ny, prehladny, terminologicky spravny, s uvedenim
nutnych pomdcok. Kazda operacia je doplnend o tarifnu triedu, normocas a mzdu. Pre
svoju prehl'adnost’ sa ma delit’ na niekol’ko usekov, ktoré su charakteristicky odli§né:

[2]

-lepiaren

-priprava

-montaz

-dokoncovacie prace

-zehliaren

-adjustacia

1.1.4 Pracovny predpis
Je suhrn technologicko-ekonomickej dokumenticie, ureny na vyrobu

konkrétneho vyrobku, na konkrétne vyrobné podmienky. Na prvej strane je technicky

nakres a popis, ndzov vyrobku, Cislo fazény. DalSia strana obsahuje technické

12
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a ekonomické udaje, ktoré sa tykaji ako vyrobku, tak i dielne, kde sa bude vyrobok

zhotovovat’. Su to udaje o pracnosti vyrobku v normohodinach a normominutach.
Ostatné strany obsahuju stpis operacii, tie sa €lenia do celkov podla dielov.

Celky maju technologicku navéznost’ a su doplnené o sucty ¢asov a miezd. Vychadza zo

supisu operacii, kazda operacia ma svoje poradové Cislo (pre pocitac ¢iselny kod).

1.1.5 Pracovny postup — pracovna analyza
Ku kazdej operéacii sa vytvara pracovna analyza. Ide o podrobny rozbor operacie

na pohyby a tkony, ktoré postupne nadvédzuju od zaciatku do konca, aby mohol byt
stanoveny c¢as potrebny na jej vykonanie. Prisposobuje sa pouzitému materialu

1 pouzivanym strojom. [2]

1.1.6 Referen¢ny vzorok
Je urcujuci podklad pre technologa pre vypracovanie pracovného predpisu i pre

vyrobny proces. V pripade nejasnosti je to zachytny bod a podl'a neho sa vykonava
kontrola zhotovenych vyrobkov a technologického spracovania . V pripade, Ze ddjde
k nejakej zmene na vyrobku (zvy€ajne na ziadost' zdkaznika), tdto zmena sa na

referenénom vzorku musi oznacit’.

Dokumenty, ktoré sice nepatria priamo do technickej dokumentacie, ale maju

priamy vplyv na vyrobu a operativne planovanie vyroby:

1.1.7 Vyrobny prikaz
Je dokumentacia zaradena na vSetky dielne. Sklada sa z materidlovej rozpisky

a strucného technického popisu. Vydava ho utvar riadenia vyroby a obsahuje:
- ¢islo vyrobného prikazu
- ¢islo fazény
- udaje o materiali, jeho zloZenie
- cena materialu za bm
- rozpis kusov podla velkosti
- celkovy pocet kusov v planoch
- datum zahdjenia vyroby

- datum expedicie
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- informécie o adjustacii

1.1.9 Denné hlasenie dielne
Dokumentacia, do ktorej sa po skonceni pracovnej doby zapisuje denny vykon

dielne. SlUZi na kontrolu plnenia planov a vykonu.

1.1.10 Expedicny list
Dokumentacia zaradend na vSetky dielne, ur€end najmé majstrom, so zoznamom

fazén v poradi, akom sa expeduju, s datumom expedicie, poctom kusov. Slizi na

prehl'adnost’ planu vyroby a kontrolu plynulosti vyroby.

1.2 Tvorba technickej dokumentacie

Technickd dokumentacia sa vypracovava na technologickom utvare, ktory zdruzuje

niekol’ko oddeleni.

1.2.1 Technologicky utvar

Technicku dokumentéiciu vypracovava technoldg, v spolupraci s modelariiou,
konstrukénou dieliou, strihdrnou i Sijacou dieliiou. Organizacne sa technologicky utvar
deli na niekol’ko skupin technologov, ktori:

-urcuju technologické predpisy

-vypracovavaju technologické popisy jednotlivych fazéon

-vypracovavaju cenové normohodiny

-zjednocuju technologiu

-testuji hotové vyrobky tak, aby ich mohli zaradit’ do kvalitativnych skupin

Na zaklade toho sa technologicky utvar deli na niekol'’ko oddelenti, a to:
Oddelenie vyvojovej technologie

Ich ulohou je skumat® ahladat nové moznosti uplatnenia progresivnych
sposobov spracovania urcitych operacii.
Oddelenie technickej normalizacie

Ich ulohou je vypracovavanie technickych noriem , ich doplnkov a zmien.

Oddelenie tvorby technologickych predpisov

14
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Ich ulohou je vypracovanie technologického predpisu na urcity model, s ¢im je

spojeny vypocet normohodin na dany model a cenova kalkulacia. [2]

1.2.2 Tvorba technickej dokumentacie

V sucasnej dobe je viac moznosti tvorby technickej dokumentécie. Technicky
nakres a popis sa vypracovava ku kazdému modelu, podla ziadosti zadkaznika.

Pri supise operacii je zdkladom tvorba databdze s operaciami, normocasmi,
tarifnou triedou, a mzdou. Supis operacii sa zdruzuje do stavebnicového systému, kde
st vSetky operacie oznaené Ciselnym kodom, je k nim priradena kvalifika¢na trieda, ,
normocas i pracovné pomocky — strojové vybavenie. Na ¢eskom trhu je napriklad
program ,, Projekt Macenauer®, zhotoveny priamo pre odevné podniky, niektoré firmy
vyuzivaju skladovy program ,,Qassis*, ktory tiez plni tento ucel, napriek tomu, ze nie je
urceny priamo na odevnu vyrobu. OP Prostéjov pouZziva systém SAP R/3, iné podniky
systétm QUORT.

Spracovanie dokumentacie pomocou vypoctove] techniky mé rad vyhod. Je
rychle, prehl'adné, umoznuje navdzné pokraCovanie pri tvorbe vyrobnych postupov

a taktieZ dava moZnosti réznych kombindcii.

[3]

1.2.3 Odevna terminolégia v technickej dokumentacii

Pri tvorbe technickej dokumentécie je potrebné dbat’ na pouzivanie odbornej
odevnej terminologie. V sucasnej dobe, pri nedostatku kvalifikovanych technologov,
alebo za tcelom ekonomického Setrenia sa na post technologa prijimaju pracovnici bez
odborného odevného vzdelania. To moze mat’ za ndsledok pouzivanie nespravnych

terminov v technickej dokumentécii a neskor 1 chaos vo vyrobe. NajcastejSie zamieniané

terminy:
Spravny termin : slangovy termin:
Obnitkovat’ oendlovat’
Stepovat presit
Vsit’ rukav nasit’ rukav
Podohnut’ zahnut

15
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Golier limec
Vrecko vacok
Priklopka patka
Sev $vik [3]

Odborné terminy st presne dané a vymedzené slova a presnym
a nezamenitelnym vyznamom. Rozumie im kazdy odbornik na danu problematiku

v kazdom case a preto pri pouzivani nespravnych terminov vznikaju nedorozumenia.

2. Rozdiely medzi malosériovou a vel’kosériovou
vyrobou.

Vyrobu mézme vzhl'adom na objem objednavok delit’ na vel'kosériovi a malosériov.

2.1 VePkosériova

Z urcitého modelu sa vyraba vel’ké mnozstvo kusov, fazony sa liSia iba v malych
rozdieloch, podnik pouziva Specializované stroje a mechanizmy, automaty na zvysenie
produktivity prace, pracovnici maja stalé pracovisko, ktoré sa meni minimalne a svoju
operaciu vykonavaju na vysokej kvalifika¢nej tirovni.

Podnik mé viac dielni, medzi ktoré sa vyroba rozdeluje tak, aby bol
zabezpeceny plynuly chod vyroby a ¢o najmenSie c¢asové straty medzi fazénami.

Samozrejma je dokonald priprava vyroby.

Spomal’ovanie plynulosti vyroby.

Velkokapacitné podniky disponuji  velkym mnozstvom pracovnikov,
zakaznikmi s vysokym odbytom a vacSim zdrojom finanénych prostriedkov. Vdaka
tomu je vo vel'kosériovej vyrobe plynuly chod vyroby zabezpeceny:

- malou striedavost'ou fazon

- pouZivanim automatov

- vyuzivanim najnovsich technologii a postupov

- Skolenymi mechanikmi

16
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- vyuzivanim informacnych technolégii pri priprave vyroby (vhodné PC

programy na tvorbu technickej dokumentacie)

Plynulost’ vyroby sa zvy¢ajne narusi:
- prichodom nového zamestnanca, ktory sa musi zaucit’ na svoju operaciu
- kazivostou stroja, kedy sa stroj opravi, popripade vymeni
Ja, kedy ] Opravi, poprip y

- zmenou fazény

2.2 Malosériova

Tento typ vyroby je dnes Castejsi jav. Podnik vyraba menSie mnozstvo kusov
zjednej fazény, fazoény sa casto striedaji, opakuju sa v roznych nepravidelnych
intervaloch. Vzhl'adom na nepravidelnt fazoénovost’ podnik nedisponuje automatmi,
pracovnici ovladaju viac operacii, su flexibilnejsi. Mnohokrat su to podniky s jednou

dielnou. Pri tejto vyrobe je nutné dbat’ na pripravu vyroby.

Spomal’ovanie plynulosti vyroby.

Malé¢ podniky maju obmedzeny pocet pracovnikov a nezriedka velka
fazénovost. Kvoli situacii na konkurencnom trhu podniky mnohokrat nedisponuji
takymi finanénymi prostriedkami, vd’aka ktorymi by zabezpecili najnovSie stroje
a mechanizmy, kolkokrat ani dobrého technologa, ktory by vypracoval vhodnu
dokumentéciu k vyrobe. Plynuly chod vyroby narasa:

- Casta striedavost’ fazon

- vyhl'adavanie vzorkov

- vyhl'addvanie drobnej pripravy

- vysoka farebnost’ materialu a pouzitych niti

- kazivost’ strojov a absencia kvalifikovanych mechanikov

- zauCanim sa pracovnika na novua operaciu

- odstrafiovanie vzniknutych chyb

- neodborne vypracovana technickd dokumentacia

V malosériovej vyrobe je najdolezitejSim clankom vyroby majster, na ktorom
spociva vietka zodpovednost’ za vyrobu na dielni a ktory ma rozsiahle pravomoci. Uzko

spolupracuje s technolégom, pokial' podnik technoldéga zamestnava. Pokial podnik
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technologa nezamestndva, majster zvycCajne preberd cCast uloh technoldga a jeho
povinnostou je:

- spolupracovat’ pri vypracovavani vyrobnych planov

- spolurozhodovat’ o rozpise vyrobného planu na dielni

- zaistuje zmeny a presuny planov na dielni

- vypracovava pracovné postupy a dispozicnu schému

- prestuduje si pracovny predpis, zozndmi sa s technologiou a ujasni si postup

zhotovenia vyrobku. [1]

Je potrebné pripomenut, Ze majster v malosériovej vyrobe je mnohokrat
pretazovany, plni vela inych tloh, ktoré vSak nie su predmetom tejto prace, preto sa

0 nich zmienovat’ nebudem.

3. Vyrobna kapacita

Vzhl'adom na planovanie a zabezpecenie dobrého priebehu vyroby je potrebné si overit’

a zhodnotit’ daje, ktoré ekonomicky zabezpecia rentabilitu a efektivnost’ vyroby..

3.1 Meranie vyroby

Robi sa v jednotkach :

- mnozstva - hodnota sa udéva v kusoch

- pracnosti - hodnota sa uddva v normohodinach. Je to vel'mi presné meranie
i pre potreby  porovnavania medzi dieliiami, alebo porovnavanie medzi dekadami.

- v penaznych jednotkach — ide o ekonomické hodnotenie vyroby

Na plynuly chod vyroby vplyva iobjemovost objedndvok ich optimalne
zaradenie do vyroby. Pri objednavke s velkym poctom kusov v jednej farbe bude
vyroba plynulejSia ako pri objedndvkach sudanou farebnostou, kedy je sa vyroba
zdrzuje pri Castom prevliekani niti, rozbalovani balickov, pouzitim drobnej pripravy
(rozlicné etikety pri rozliénych materialoch)

[6]
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3.2 Vyrobnu kapacitu ovplyviiuje mnoho faktorov:

- pracovny ¢as - mal by odpovedat’ 8 pracovnym hodindm

- ovplyviiuje ho absencia pracovnikov

- pocet pracovnikov a intenzita ich prace — kapacita sa planuje na urcité

mnozstvo
pracovnikov a intenzita sa vyjadruje v percentdch plnenia noriem

- pracovny priestor — jeho velkost’, idrzba

- pouzivané stroje a zariadenia — zavisia od ekonomickej situacie podniku

- pracnost’ vyrobku — ¢im pracnej$i vyrobok, tym je potrebny vyssi ¢as na jeho
zhotovenie, pripadne je potrebna vysSia odbornost’ pracovnikov

- organizacia celého vyrobného procesu — od zadania zakazky, cez technickt

dokumentéciu, vyrobny prikaz az po rozdel'ovanie prace majstrom.

2]

3.3 Vplyv technickej dokumentacie na plynuly chod vyroby

V malosériovej vyrobe sa Casto stdva, Ze pocas kratkeho casového tseku - den,
alebo niekol’ko dni — sa vyhotovuje niekol’ko rdznych fazén na niekolko réznych
objednavok. Majster rozdel'uje a kontroluje vyrobu podla vyrobnych prikazov a ako
podklad mu sluzi technologicky predpis, ktory obsahuje nakres vyrobku, jeho popis,

postup operacii navizujicich na seba s normoc¢asmi a mzdovymi tarifami.

3.3.1 Pri rozdelovani prace na dielni, majster potrebuje poznat’:

- vykon dielne v kusoch

- vykon pracovnicky na danej operacii za hodinu

- Cas, potrebny na vypracovanie vSetkych kusov v danej operacii

Pokial’ majster nemé podklady s normocasmi, nie je schopny optimalne rozdelit

pracu. [2]

V tom pripade moze nastat’ situacia, kedy pracovnik nebude modct’ vykondvat’

operaciu, pretoze predchadzajuca operacia eSte nie je ukoncena.
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3.3.2. Pri zostavovani vyrobného postupu je nutné dodrziavat’ tieto zasady:

- nezarad'ovat’ na jedno pracovisko operacie s rozdielnym charakterom — napr.
Zehlenie a Sitie

- jednotlivé operacie musia na seba plynule nadvizovat

- dbat’ na efektivne vyuZzivanie strojov a zariadeni

- zabranit’ zbyto¢nému premiestiiovaniu prace a pracovnych pomocok

3.3.3. Modelové situacie

Nasledujice modelové situacie zobrazuji realne situacie v odevnom podniku
vzniknuté vo vel'mi kratko ¢asovom obdobi. Obe poukazuju na nedostatok pozornosti,

na nedostatocne vypracovanu technickii dokumentéciu i na pretaZzenost’ majstra.

3.3.3.1 Modelova situacia ¢. 1.

Staly zakaznik pozaduje model 23 — klasickd kosel'a s dlhym rukavom, golier
BD. O kratky cas si ten isty zdkaznik objedna koSele model 23, ale so zmenou.

Zmena = farebne odlisny golier na jednej objednavke.

Ide ojednorazovii zmenu na zelanie zdkaznika, Cislo modelu sa nemeni.
Pracovnic¢ka vytvarajuca pracovny prikaz tuto zmenu zaznaci do vyrobného prikazu.
Model 23 sa robil v blizkej minulosti a preto si nikto poriadne neprecita vyrobny prikaz
a nevSimne si tito zmenu. Zisti to az kone¢na kontrola.

RieSenie: Paranie uz naSitych golierov, nakladanie, strihanie a vyhotovenie
novych golierov , montaz goliera, kone¢na kontrola.

Dieliiu stoji tato chyba 23 Nm/ks

Poucenie : Je potrebné, aby si majster na zaciatku vyrobného procesu
prekontroloval a dobre nastudoval vyrobny prikaz. V pripadoch ojedinelych
a zriedkavych zmien je vhodné tieto zmeny na vyrobnom prikaze oznacit’ vyrazne,
napriklad farebne. Pocas celého vyrobného procesu majster kontroluje, €i sa plnia udaje

na vyrobnom prikaze.

3.3.3.2 Modelova situacia ¢.2

Zékaznik XY pozaduje kosele s naprsnymi vreckami a priklopkami, fazéna 701.

Vrecka st naSité 1mm, priklopky oStepované tieZ na Imm. ZD s protizahybom, sedlo
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neStepované. Casto sa Sije fazéna 700, co koSel'a toho istého materialu, ale vrecka su
naSit¢ Imm+ oStepované Smm, priklopka je oStepovand na Imm+5mm. ZD je s dvoma
zahybmi do sedla a sedlo oStepované na Imm+5mm.

Strihovo su tieto fazoény rovnaké, rozdiely su iba v Stepoch jednotlivych dielov.
Z toho dovodu technolég vypracoval jeden technologicky predpis s poznamkou
,Fazona 701 ako fazona 700, ale srozdielmi., Nevypracoval vSak samostatny
technologicky predpis avo vyrobnom procese si pracovnicky nevSimli rozdiely.
Vrecka i1 sedlo oStepovali podla fazoény 700, ktord sa Sije Castejsie.

RieSenie: Paranie a presSivanie vreciek. Dielfiu to stoji 16 Nm/ks.

Poucenie: Pri velkom mnozstve a striedavosti fazéon je potrebné vyhotovit

technologicky predpis s podrobnym popisom a nakresom ku kazdej fazone.

3.3.4 Désledky zanedbania technickej dokumentacie:

- pretazovanie pracovnych sil

- ¢asové straty vo vyrobnom procese

- Casté chyby na vyrobkoch a ich odstraiiovanie
- nizka produktivita vyroby

- zhorSenie akosti vyrobkov

- zvySena spotreba materialu kvoli opravam

Modze sa stat, Ze je potrebné do dokumentacie doplnit’ informdcie, ziskané po
urcitom ¢asovom odstupe. Ide napriklad o informacie ohl'adom spracovania materidlu
(napr. skrizené karo, odtiene v balikoch ai.). Nie je potrebné vypracovavat novu
dokumentéciu, ale je nutné zaznamenat tieto informacie do dat v systéme ido uz

zhotovenej dokumentacie rucne (viz priloha €.1, str.1).

4. Sucasny stav vo firme LUKO s r.o..

Firma LUKO sr.o0. je rodinny podnik s tradiciou od roku 1880. Zamestnava
priblizne 40 zamestnancov — Si¢iek. Radi sa teda medzi menSie podniky. Zaobera sa

Sitim panskych kosiel’ v najvyssej kvalite.
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§ij1’1 koSele sluzobné, uniformové, na bezné nosenie, Sportoveé, mierenkove,
velkosti klasické 1 nadmerné. Samozrejmost'ou je reSpektovanie Zelania zdkaznika, Co
sa tyka zhotovenia koSiel a vypravovania detailov, umiestnenie vySivky, vrecka,
gombikovych dierok a vzdjomnd komunikacia medzi zdkaznikom a firmou.

Denny plan vyroby je cca 200 — 300 koSiel' denne, v zavislosti od naro¢nosti
fazény. Firma spractva predovSetkym kvalitné cCeské materidly, no nie iba uni

(jednofarebné), ale tiez karo, pasik, ¢i iny vzor.

Z navstevy boli zistené tieto skuto¢nosti:

Firma vyhotovuje koSele podla objednavok. Ma vela réznych zékaznikov
a preto i objednavky su roznorodé. Objednavky sa lisia:

-fazénami

-poctom kusov vo velkosti

-farebnost’'ou §itého i Sijacieho materidlu

-technologickym vypracovanim

4.1 Obsahova napli objednavok

Obsah objedndvok v tejto firme je vel'mi pestry. Vzhl'adom na sucasny stav na
trhu prace si firma nemdze dovolit’ stratit’ zdkaznikov. Preto sa moze stat, ze prijme
v kratkom ¢asovom obdobi objednavky typu napr.:

-300 kusov kosiel’ pre zdravotnicky personal — technologicky nenaro¢né kosele
v jednej farbe, v dvoch — troch velkostiach (napr. M ,L, XL)

-54 kosiel' polovnickych — naro¢na fazéna vzhladom na mnozstvo drobnych
detailov, priklopiek, vreciek, dierok, gombikov, naplecnikov. Zhotovuju sa v jednej
farbe, avSak vo viacerych velkostiach.

-70 kosiel’ pre urcitu skupinu v jednej alebo dvoch velkostiach, v jednoduche;j

a nendrocnej fazone, ale vysoka farebnost’.

Z toho vyplyva, Ze praca je skuto€ne rozmanitd a planovanie vyroby

a organizdcia majstrom je velmi nédro¢nd. Firma si nemdze dovolit' Casové straty
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spdsobené vyrobou, preto je potrebné velmi efektivne planovanie vyroby a dokonala
organizacia zo strany majstra.

Majster musi mat" pohotovo poruke vSetky podklady tykajice sa vyroby,
zhotovovanych vyrobkov, aby nestracal ¢as hl'adanim technickych a technologickych

postupov a popisov.

4.2 Stav dielne

V minulosti, ked’ firma LUKO s.r.o. zamestnavala va¢si poCet zamestnancov,
obsadila firma viac priestoru a delila sa na niekol’ko dielni — striharen bola oddelena od
Sijacej dielne. Dnes, vzhl'adom na mensi pocCet pracovnicok, tym padom 1 mensi pocet
vyuzitych strojov, aiza Gcelom Setrenia energii, sa firma rozklada na jednej velkej
dielni, ktora je vhodne upravena pre podmienky vyroby a zabezpecovanie plynulého
chodu materialu. Priamo na dielni sa material naklada i strihd, rozdel'uje, kompletuje
1 kontroluje, Zehli 1 bali. Na presun materialu sluzia dopravné voziky a prepravky. Cely

vyrobny proces teda prebieha na jednej dielni.

4.3 Vyroba

Objednavka je zadana na objedndvkovom liste, Co je vlastne vyrobny prikaz
[priloha 1]. Obsahuje zakladné tdaje o poZadovanom vyrobku ako je : fazona, material,
podet kusov od kazdej velkosti, datum expedicie. Dalej zakladné technologické tdaje:
dizka rukava, ak nie je identickd sbeznou diZkou, spracovanie légy, spracovanie
spodného okraja, vyhotovenie vreciek a podobne. Tieto Udaje su vSak iba strucné
anemoOzu byt ndhradou technologického popisu. Objednavkovy list je ur€eny najma
majstrovi a rozdel'ovacke. Spolu s rozdelenymi dielmi putuje po dielni vo viacerych
vyhotoveniach a ulohou majstra je okrem efektivnej organizacie vyroby 1 dohliadanie
na to, aby boli vSetky udaje na objednavkovom liste dodrzané.

Plynulost vyroby musi byt zabezpeCend tak, aby nevznikal problém i so
zasobovanim medzi operaciami. Na to slizia dopravnikové voziky mensSej velkosti
a prepravky. V prepravkach sa prendSa material menSich rozmerov a menSieho objemu,
najmd na pripravu, dopravnikové voziky sa pouzivaji na prenos velkych dielov

a sucasti. Po montazi sa kosele vesaju na Stipcové vesiaky.
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Vo firme LUKO s.r.0. je na dany pocet pracovnic¢ok jedna majstrova, ktora ma
dve pomocné pracovnicky:

- rozdelovacka — jej ulohou je rozdelovat vystrihnuté diely podl'a udajov na
objednavkovom liste (podl'a farieb, velkosti) . Tie potom kompletuje podl'a operacii.
Napriklad : manzety spodné, vrchné + lepiva vloZkovina. Bali¢ky putuju v prepravkach
na zaciato¢né pracovisko a potom postupuju d’alej po vyrobe.

- pomocna majstrovda — pomaha majstrovej pri zadel'ovani uloh, zastupuje ju
v jej nepritomnosti, ale iba v pripade potreby. Inak je zaradend do S$ijacieho procesu.
Idedlne je, ak je to osoba vSestranne zruc¢na, takZe moze vykonavat aktkol'vek operaciu,

ak je nedostatok pracovnicok, napriklad z dévodov chorobnosti.

4.4 Striharen

Firma LUKO s.r.0. pouziva rokmi overené strihy a Sablony. Material naklada
ruéne na jednoduchom nakladacom stole. Na oddelovanie pouZiva rezaciu pilu
a klasické noznice. Sablony s zhotovené z tvrdého papiera, ktory ma obmedzenu

zivotnost’, preto je potrebné ich pravidelne menit.

4.5 Technicka dokumentacia

Co sa tyka technickej dokumentacie, nebolo mi umoznené do nej nahliadnut’ .
V rozhovore s majitelom firmy bola zo strany firmy vyjadrend neddvera a strach
z konkurencného boja a ochrana vsetkych udajov, tykajucich sa technologie vyroby
kosiel. Tento postoj samozrejme akceptuje a chapem, kedZe som pracovala ako
technolég aviem, Ze iiné firmy si prisne strazia svoje know-how. Preto budem

vychadzat’ hlavne z mojich osobnych poznatkov a skusenosti.

5. Navrh najvhodnejSieho sposobu tvorby technickej

dokumentacie pre podmienky firmy LUKO s.r.o.

Vzhl'adom na velku fazonovost’ a malii objemovost’ zdkazok by firma LUKO

s.r.o. mala mat’ vypracované operativne riadenie a evidenciu vyroby. Ulohou evidencie
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vyroby je zaistit' zber a spracovanie informacii, ktoré umoznuji kontrolu kvality

1 kvantity vyroby. Na zaklade tychto informacii sa potom robia patricné rozhodnutia.

Firma v sucasnej dobe nezamestnava ziadneho technoléga. Na vyrobky, ktoré
toho cCasu podnik zhotovuje, vypracoval technologicki dokumentaciu technolég,
ktorého podnik zamestnaval v minulosti. Dokumenticiu na nové fazony zhotovuje
majster, alebo konatel’ka firmy na zaklade svojich teoretickych i praktickych vedomosti.
Pokial’ firma nie je ochotnd zamestnat’ technologa, je tu eSte moznost’ vyuzitia sluzieb
externého technologa, ktory vypracuje technologicky nékres, popis, predpis na zaklade

navstevy, referen¢ného vzorku a ekonomickej situacie dielne (strojového vybavenia).

Po zvazeni ekonomickej situacie vo firme LUKO s.r.o0., a vzhl'adom na to, Ze sa
radi medzi malé podniky, je vhodné vytvarat’ technickti dokumentaciu v stavebnicovom
systéme Pokial’ firma nie je ochotnd zainvestovat' do kupi operatorského systému
»Macenauer®, da sa stavebnicovy systém vytvorit’ i v beZznom programe Excell, kde je
mozné vytvorit’ i tabulky na kontrolu denného vykonu, normovacie tabulky a iné.
Tento program je jednoduchy a praca v lom nezaberie vel'a ¢asu. Majster by mal mat’

moznost’ nahliadnut’ v pripade potreby do programu a vytiahnut’ si potrebné informacie.

Spracovanie pomocou vypoctovej techniky ma rad vyhod. Je rychle, prehladné,
umoziuje flexibilni tvorbu vyrobného postupu. Taktiez umoznuje rychle vypocty
normominut i mzdovej sadzby na nové vyrobky okamzite pri tvorbe sipisu operacii na
dany vyrobok. Dalej umoZiiuje uchovavanie dat z minulosti aich nasledné rychle
vyhl'addvanie.

[6]

5.1 Obsah technickej dokumentacie

V podnikoch tohto typu, kedy vykonava majster ¢asto i ulohu technoldga a sam
si vytvara pracovné postupy sa zlucuju tieto dve funkcie do jednej. V tom pripade si
majster vytvara pracovny postup ¢o najjednoduchsie. Mnohokrat sa vynechava
pracovna analyza operacii, celkovy supis operacii ipracovny predpis. Technicka

dokumentécia v tom pripade obsahuje :
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- technicky nakres
- technicky popis

- pracovny postup — ktory zlucuje pracovny predpis a supis operacii  Priloha 1]

V pripade naroc¢nej alebo uplne novej fazoény si majster vypracuje pracovnu

analyzu naro¢nej operacie, rozoberie ju na ukony a vlozi do technickej dokumentacie.

5.2 Priklad tvorby stevebnicového systému v programe Excell
Zékladom v stavebnicovom systéme je rozdelenie operacii podla urcitych

technologickych celkov.

Nazov Cislo
technologického | tech.
celku celku
Lepiaren 1
Manzety 2
Goliere 3
Vrecka 4
Rukavy 5
PD 6
ZD 7
Montaz 8
Gombikovanie 9
Zehl + adj 10

Tab.c.1 Technologické celky

Dalej sa pokratuje samostatnymi opericiami, ktoré je mozno flexibilne dopliiovat.
Zalezi v podstate od technoldga, aku alternativu zvoli vzhl'adom na kapacitu vyroby
a podniku, s oh'adom do buducnosti. Vhodné je napriklad oddelit’ Zehlenie od Sitia po
stovkach. Zalezi to vSak od tvorcu dokumentacie, aku variabilitu zvoli.

Vel'ké podniky disponuji databazami s ¢islami 6 az 7-miestnymi. Pre malé podniky
typu firmy LUKO s.r.o0., je velk4 databaza zatazujuca. Preto je vhodnejSie ocCislovat’
operacie jednoducho na zapamdétanie, v pripadoch menSej firmy postacia ¢islovania 4-
miestne.

Databaza operéacii na vyrobu manziet.
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kvalifika¢nt triedu, normocas na danu operaciu a mzdovu sadzbu:

potrebné na zhotovenie manziet, Cislo operacie,

Cislo
operacie | popis operacie k.trieda | normocCas | sadzba
2 001 | Nalepit’ vlozk. Na manzety duplované 2 0,985 0,0241
2 002 | Nalepit’ vlozk. Na manzety gul’. Usekn. Hran. 2 0,608| 0,0115
2 101 | Zakreslit’ oblinky na manzete 2x 2 0,6 0,0132
2 110 | Zazehlit ulicku na manzete 2 0,32| 0,0131
2 120 | Usit’ ulicku na manzete - ul. Zazehlena 2 0,53 0,0226
2 121 | Usit’ ulicku na manZzete 2 0,616 0,0116
2 130 | Zosit manzety-gulaté, hranate, useknute - karo 3 1,158 0,0255
2 131 | Zosit manZety ovinovacie - karo 3 2,565| 0,1096
2 132 | zosit manZzety hranaté, gulate, useknute - uni 3 0,968 0,0213
2 133 | Zosit manzety bocné strany 3 0,484 0,0091
2 134 | Zosit’ manzety ovinovacie duplované 3 1,254 0,0276
2 135 | Zosit manz.na 3x s razporkom 3 1,064| 0,0234
2 200 | Zastr. A obréatit manzety 2 0,61 0,0064
2 201 | Obratit’ ozd.manz. Na naprs.+vytl. Rozky zastr. 2 0,5] 0,0094
2 202 | Zastrihn. A obritit’ manz. Ovinovacie 2 0,65 0,0123
2 210 | Vyzehlit manzety lisom na Sablondch 2 1,5 0,033
2 211 | Vyzehlit manZzety ovinovacie 2 1,29 10,0243
2 300 | Ostepovat’ manzety - duplov. 0.8 cm Step uni 3 1,311 0,056
2 301 | Ostepovat’ manzety gul'até 5 mm 3 1,062 0,0234
2 302 | Ostepovat’ manzety useknuté 5 mm 3 1,107] 0,0244
2 400 | Zazehlit' spod. Kraj manZzety 2 0,409| 0,0077
2 401 | Zazehlit vrchny i spod. Okraj manzety ovinov. 2 091| 0,0172
2 500 | Oznacit vysitie dier. Na ovin.manz. 3 0,36 0,0068
2 510 | Vysit dierky na 1 par manZzet -2 dierky na manzetu 3 0,744 0,0187
2 511 | Vysit dierky na manZz. 8x — ovinovacie manz. 3 1,226| 0,0308
2 512 | Vysit dierku na 1 par manziet - 1 dierke na manz 3 0,308 | 0,0094
2 600 | Nasit’ 2 gombiky na manzetu — 1par 3 0,78 0,016
2 601 | Nasit’ 2 gombiky na manzetu — 1par kdro (pérenie) 3 0,98 0,0319

Tab.c.2 Databaza operacii na zhotovenie manZiet

Z takto zhotovenej databdze je jednoduchym preklikdvanim mozné za kratky cas

vytvorit’ supis operacii na novy vyrobok i s normoc¢asom a mzdou.

ManzZety useknuté uni:

Cislo

operacie | popis operacie kval.trieda | normoc&as | sadzba
2 002 | Nalepit’ vlozk. Na manZzety gul’. Usekn. Hran. 2 0,608 0,0115
2 121 | Usit’ ulicku na manZzete 2 0,616 0,0116
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2 132 | zosit manZzety hranaté, gulate, useknute - uni 3 0,968 0,0213
2 200 | Zastr. A obratit’ manzety 2 0,61 0,0064
2 210 | Vyzehlit manZety lisom na $ablonach 2 1,5 0,033
2 302 | Ostepovat manzety useknuté 5 mm 3 1,107 0,0244
2 400 | Zazehlit spod. Kraj manzety 2 0,409| 0,0077
2 510 | Vysit dierky na 1 par manZzet -2 dierky na manzetu 3 0,744| 0,0187
6 606 | Nasit' 2 gombiky na manzetu — 1par 3 0,78 0,016
7,342 0,1506
Tab.c.3 Supis operacii pri vyrobe manZiet uni

ManZety useknuté karo:

¢islo

operacie | popis operacie kval.trieda | normocas |sadzba
2 002 | Nalepit’ vlozk. Na manzety gul’. Usekn. Hran. 2 0,608| 0,0115
2 121 | Usit’ ulicku na manzete 2 0,616 0,0116
2 131 | Zosit manzety-gul'até, hranate, useknute - karo 3 1,158 0,0255
2200 | Zastr. A obratit’ manzety 2 0,61 0,0064
2 210 | Vyzehlit manZzety lisom na Sablondch 2 1,5 0,033
2 302 | Ostepovat manzety useknuté 5 mm 3 1,107 0,0244
2 400 | Zazehlit’ spod. Kraj manzety 2 0,409 0,0077
2 510 | Vysit dierky na 1 par manZzet -2 dierky na manzetu 3 0,744| 0,0187
6 607 | Nasit' 2 gombiky na manZzetu — 1par karo (parenie) 3 0,98 0,0319

8,430 0,1874

Tab.c.4 3 Supis operacii pri vyrobe manZiet karo

5.3 Expedicny list

Expedi¢ny list je zoznam fazén v poradi akom sa expeduji, poctom kusov, Cislom

vyrobn¢ho planu. Je k dispozicii najmid majstrom arozdelovackdm na kontrolu

priebezného stavu vyroby na dielni. Podl'a neho si majster zarad’uje vyrobu na dielni,

podl'a potreby posuva jednotlivé fazony na jednotlivé operécie, pripadne uprednostiiuje

omeskané fazony.

EXPEDICIA

26.2.2011

¢islo VP pocet kusov | Model/fazéna
4020 500 MKD POST 2044
4025 400 MKK POST 2056
4037 200 MKD POST 2046
4026 600 MKK POST 2054
4030 10 MKD TPF
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4034 10 MMK TPF
4089 100 MKK SSB
4088 66 MKD Sarutn
3920 34 DBD Saturn
3925 45 MKD B 9153
3926 40 DBD Shop
3927 40 DBK Shop
4035 40 DBD Eliter
4036 25 DBK Valerie
4037 32 DBK Eliter
4039 10 MKK 2710
4180 6 MKD 2711
4171 6 MKK CA Classic
4170 81 MKK VIE B 5171
4172 18 DBK 3124
4173 4 MKD CA Classic
4174 6 JAS 3101
4168 5 JAS 3102
4167 24 JAS 3103
4166 19 MKD VIE 5170
4163 24 MKD Fermen dirigent
4162 250 DBK POST 3044
4161 800 DBD POST 3054
4160 11 MKM Ferman dirigent
Tab.c.5 Expedicny list

5.4 Denné hlasenie

Pre kontrolu denného vykonu a zefektiviiovanie riadenia je potrebné denné hlasenie

dielne a denné hlasenia pracovnikov.

5.4.1 Denné hlasenie dielne
Vyplituje majster na konci pracovnej smeny a slizi na kontrolu denného vykonu dielne.
Podrla vysledkov sa robi analyza vyroby, ¢i je operativne riadenie ucinné, ¢i st potrebné

zmeny v organizicii dielne a vyroby a podobne.

DENNE HLASENIE datum

DIELNA

SMENA

STAV PRACOVNIKOV
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¢.planu ks ¢.planu ks

Tab.c.6 Denné hlasenie dielne

5.4.2 Denné hlasenie pracovnikov (iikolovy list)

Vypliia pracovnik na konci kazdej pracovnej smeny. Sluzi na kontrolu denného vykonu
pracovnika. Pokial' nebol splneny denny vykon, majster zistuje pri¢inu a zabezpeci

odstranenie pricin obmedzujtcich vykon pracovnika.

meno a priezvisko 0s.¢islo datum

operacia ¢islo planu | por.¢islo bloku ks
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pocet kusov

odpracovany normocas

poznamky

Tab.c.7 Denné hlasenie pracovnika

Na dennom hlaseni pracovnika nesmie chybat’ osobné Cislo pracovnika, ktoré slizi na

rychle vyhl'adanie v systéme a datum.

Poradové cislo bloku — V odevnej vyrobe sa objednavky rozdel'uji do tzv. blokov. Je
to skupina kusov v kazdej ¢innosti.
Objednavka obsahuje urcity pocet kusov. Rozdeli sa na mensie bloky podl'a velkosti

a farieb. Kazdy blok ma svoje poradové cislo. Napr:

4140 / 1

Kedy 4140 - je ¢islo vyrobného planu

1 - jeporadové ¢islo bloku

V praxi je bezné, Ze viac pracovnicok vykondva tl isti operaciu. Zapisovanim
vypracovanych blokov si pracovni¢ky vedu nielen zaznam o vykonanej praci, ale maju
1 doklad k pripadnej reklamacii.

Taktiez je bezné, ze jedna pracovnicka pocas pracovného diia vykondva viac
operacii, preto je potrebné zaznamenat’ ¢islo operacie na ukolovom liste. Ked’ze firma
LUKO s.r.o. neinvestuje do systému ciarovych kédov, musi si pracovni¢ka slovne
zapisat’ operdciu, alebo, v pripade Ze ju vykonava pravidelne, poznd Cislo svojej
operacie a zapise si ho.

Na zéver pracovného dia si pracovnicka spocita pocet vypracovanych kusov
a majster zhodnoti stav vykonu a normocas. Do poznamok pripiSe pripadné prestoje,

dévody nepritomnosti a podobne.

Ukazka vyplneného tikolového listu:
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Anna Mala 203 | 3.8.2005
Nm

operacia Cislo planu por.¢islo bloku ks

126 6606 | 1,2,3,6 75

6607 | 6,9,12 140

pocet kusov 215
odpracovany normocas 167,7Nm
pokazeny gombikovac, vypomoc pri strihani

Tab.c.8 Vyplnené denné hlasenie pracovnika

Mnohokrat sa moéZeme stretnut’ s ndzorom, ze je potrebna alebo vhodna kontrola
produktivity prace — vyplilovanie denné¢ho hlasenia v kratkych ¢asovych intervaloch —
napriklad kazdé 2 hodiny. V malosériovej vyrobe je to vSak zataZzovanie pracovnikov
na tkor pracovného ¢asu. Vo velkosériovej vyrobe, kedy pracovnicka vykonava pocas
celej pracovnej smeny jednu operaciu, tato kontrola vyznam urCite ma, ale
v malosériovej vyrobe by vyhodnotenie vykazovalo skreslené vysledky podmienené

farebnost'ou, Cize Castym prevliekanim niti, alebo striedanim operacii.

5.5 Externy technolog

Ako bolo spomenuté v vode kapitoly 5, v sucCasnosti Firma LUKO s.r.o.
technoléga nezamestnava a vystaci si s dokumentdciou doposial’ vypracovanou. Pri
tvorbe novych jednoduchych fazon, ktord sa liSia od doteraz spracovavanych iba
nepatrne v detailoch si veduci pracovnici dokazu vytvorit pomocou stavebnicového

systému technologicky postup a stpis operacii.
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Avsak moze nastat’ situdcia, ked’ firma ziska nového zakaznika, ktory bude mat’
zaujem o Uplne odlisSné vyrobky. Mozu to byt napriklad sukne, nohavice. V takom
pripade, pokial’ firma nemé zdujem zamestnat’ technoldga, navrhujem sluzby externého
technologa.

Externy technolog -je flexibilny

- ma poznat’ najnovsie technické inovacie
- je nezavisly

- ovlada technologické spracovanie vyrobkov

Externy technoldg vypracuje technicku a technologickti dokumentéciu na dany
vyrobok za urcitych podmienok a tym jeho zavidzok voci danému podniku konéi. Musi
vSak poznat' technické vybavenie daného podniku a dielne, musi byt obozndmeny
s kapacitou dielne a sposobmi strihania a nakladania, dostupnych strojov a zariadeni.

Pre svoju priacu potrebuje podnik navstivit  osobne, vhodna je

i fotodokumentacia dielni, pouzivanych strojov a zariadeni.

6. Ekonomické naroky navrhovaného rieSenia.

6.1 Stavebnicovy systém v programe Excell

Je finan¢ne najmenej narocny, pretoze tento program je sucastou programu
Windows. Investicia je iba do c¢asu, ktory tomu venuje osoba poverena tvorbou
dokumentécie. V tomto pripade, vo firme LUKO s.r.0. sa tito praca bude rozdel'ovat
pravdepodobne medzi konatel’ku firmy a majstra. V kaZdom pripade je potrebné, aby si

tvorcovia technickej dokumentacie ujednotili pojmi a terminoldgiu.

6.2 Externy technolog

V sucasnosti Coraz viac firiem vyuziva sluzby externych technolégov a to nielen
v odevnom priemysle. Nie su finan¢ne narocné a ak podnik nerozSiruje vyrobu

pravidelne o nové fazony, nie je potrebné Casté vyuzivanie tychto sluzieb.
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Externy technoldog ma svoj pevny cennik, stanoveny na urcité ¢asové obdobie,
zvycajne jedného roka. Cena za sluzby externého technoldga je individualna. Zavisi od
mnohych faktorov:

- jeho doterajSej praxe a kvality sluzieb

- od ekonomicke;j situécie Statu

- od mnozstva konkurencie

- od ekonomickej situacie v regione, v ktorom ma hlavné pdsobisko

Preto je potrebné pocitat’ s tym, Ze cena takejto sluzby zavisi od samotného
technoldga, je individualna, nie je dana urcitou normou alebo sadzobnikom. Vhodné je
prestudovat’ si referencie daného technoléga, porovnat ceny =za tieto sluzby

u konkurencie a vyhnut’ sa tak undhlenym rozhodnutiam.

Priklad cennika tvorby technickej dokumentécie dokumentacie:

Cennik tvorby technickej dokumentacie
Pre odevn, technicku a pradiarensku vyrobu —r.2010

Tvorba technického nakresu
(podl'a obt'aznosti) maximalna cena na 1. vyrobok 3 200,-
Tvorba podobného vyrobku (zI'ava 50%) 1 600,

Tvorba pracovného predpisu + noriem spotreby pracovného ¢asu
Na jednotlivé operacie (podla celkového normocasu vyrobku)

0,17 NH (10 minut) napr. pradlo 1 760,-
1,17 NH (70 minut) napr. panske nohavice 12 320,-
3 NH ( 180 mintt) napr. stanovy pristreSok 31 680,-
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Podmienky:
1.Vzorok vyrobku
2.Vzorok vyrobku + filmovy zdznam operacii
(analyza operdcii je presnejSia a je mozné navrhnuat’ racionalizaciu jednotlivych
operacii)
3. 2 navstevy u zdkaznika (cestovné — sadzba 10,70K¢/km

Tab.c.8 Cennik tvorby technickej dokumentdacie

Zaver

Firma LUKO s.r.0. sa stretava, tak ako kazdy podnik s malosériovou vyrobou,
s mnozstvom existenénych problémov. Od udrzania si zdkaznika, cez absenciu
pracovnikov az po velka konkurenciu na naSom trhu. V sti¢asnosti pocituje natlak
najmi z Azijskych krajin, kde sa vSak kvalita materidlov a sidasne kvalita vypracovania
vyrobku mnohokrat neda porovnat’ s kvalitou tradiénych Ceskych vyrobcov. Z toho
dovodu su menSie podniky nutené tlacit' cenu svojich vyrobkov nadol iza cenu
mensieho zisku. Po splateni najnutnejSich zavdzkov si nemdzu financne dovolit
investiciu do najmodernejsich informacnych technoldgii, strojov a mechanizmov.

Z toho dovodu existuje firma LUKO s.r.o. na takej rovni, na akej je a snazi sa

udrzat’ na trhu. Konatelia firmy stavili na tradiciu a na kvalitu materialov a vyrobkov.
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Rozhodli sa ponechat’ vyrobu bez organizacnych zmien. Navrhované rieSenia moézu
praktizovat’ podl'a svojich finan¢nych potrieb a moznosti. Je potrebné vSak mysliet’ na
nepretazovanie majstrov a pracovnikov. Preto odporac¢am tvorbu dokumentacie na nové
fazény vystudovanymi technolégmi s praxou a skisenost’ami. V pripade firmy LUKO
s.r.0. prenajatim sluzieb externé¢ho technoldga. Rovnako odporic¢am dennu evidenciu
vyroby za ucelom efektivneho planovania vyroby, dennu kontroly vykonu
a samozrejme stavebnicovy systém tvorby technologickych postupov.

V kazdom pripade patri firme LUKO s.r.o. pod’akovanie za to, Ze sa snazia
vytvorit® pracovné miesta a vychadzaju iv ustrety zenam, ktoré maju problém sa
zamestnat,, ako napriklad matky s malymi detmi. M6zeme dufat, ze sa malé podniky

udrzia a na trhu najdeme i v budicnosti vyrobky tradi¢nej ceskej kvality.

Zoznam pouZzitej literatary:

[1] Havlicek,F. Ing a kolektiv, Technickd priprava a organizace v odevni vyrobé,
TUL,
2006
[2] Kaprasova, Milena, Ing. Technicka priprava vyroby, TUL 2005
[3] Kolektiv pracovnikov OP Prost&jov, Odevni ndzvoslovi 1.¢ast, Prostéjov 1981
[4] Libal Vladimir a kol., Organizace a vizeni vyroby. SNTL, Praha 1979
[5] Macenauer, Ivo, Projekt Macenauer, Prostéjov 2004

[6] Machatova, AneZka, Ing, Rizeni vyroby, TUL 2005
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PRILOHA ¢&. 1

Vzor technickej dokumentacie pre malosériovi dieliiu — technicky nakres,
technicky popis sdodatocnou poznamkou oh’adom chyby materialu

atechnologicky postup so supisom operacii.
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KoSela kratky rukav — POST 2058

Kosel’a s kratkym rukavom, kéro,

Golier BD (button — down) so stojackom
Predny diel s2ma vreckami a priklopkou,
etiketou POST (nova verzia)

Zadny diel so sedlom,hladky bez zahybov

Material: firma Anteks artikel V10 -Zlto-
bielo-Sedé karo

* _ : ZloZenie: 98% Bavlna+ 2%XLA

R ‘ Velkostny sortiment: 35/36N — 47/48N
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Golier:

Golier:

- dvojdielny golier

- §pica goliera dizka 8 cm

- Sirka goliera v strede ZD — 4,8cm

- vyska stojacky v strede ZD — 3,2cm

- §tep goliera na Smm

- vzdialenost’ od hrany Spica po stred dierky 1,5cm

- gombik ¢.14, 4dierkovy, zIty

- pod gombikmi je zosilenie s priemerom 1,5cm zo
zakladného materialu

Stojacka:

- vySka stojacky v strede ZD — 3,2cm

- obruba stojacky ostepovana Smm

- presitie celej stojacky po vsivani goliera Imm

- zapinanie stojacky na 1 gombik a dierku

- vel’kost’ gombika na stojacku ¢.18, 4-dierkovy, ZIty
- gombikova dierka 2cm od okraja stojacky

Vlozkovina:
-vrchny golier podlepeny vlozkovinou Kufner N 502 P13
- zrazanie goliera po oprati cez Smm, ako aj odlepovanie vlozkoviny je dovod na reklamaciu

Predné diely:

- na l'avom PD klatoléga 3,5cm Sirka, Step Smm obojstranne

- klalotéga podlepena vlozkovinou Kufner N252 P13

- 6 gombikovych dierok , od velkosti 50 pridat’ jednu dierku

- rozpétie dierok - 1. dierka 6,5cm od stojacky po stred dierky
d’alSie rozostupy 9 cm od stredu po stred

-na pravom PD léga - 2x2,6cm zaloZend, zaZehlena
- §tep 2,5 cm od predného kraja
gombiky — v.18, 4-dierkové, v strede 1égy

- na vnatornej strane gombikovej 1égy nasité rezervné gombiky cca 10cm od spodného okraja

- na 'avom i pravom prednom diely st naSité naprsné vrecka, z toho jedno s priklopkou
a druh¢ s etiketou putkom pre pero.

Naprsné vrecka:

- useknuté
- z4lozka 2 x 2,6cm podohnutd, presitd Imm od podohnutia (2,5¢cm od horného okraja vrecka)
- Sirka vrecka 14cm
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- spodna Sirka 10cm

- dizka vrecka v strede 15cm

- bo¢na dizka vrecka 13cm

- dizka useknutia 3cm

- naSitie vreciek 1mm

- naSitie vrecka je v obrube uzasité do tvaru U v Sirke 3 stehy

- na 'avom vrecku z vnutra na l'avej strane (pri 1ége) nasité putko na pero

Gombik a dierka:

- na kazdom vrecku v strede zaloZzky zvislo vysita dierka
- gombik v.18, 4-dierkovy, ZIty

Etiketa POST:

Art.201193 von Bally Labels

- umiestnend 2mm na 'avym naprsnym
vreckom

- naSitad dookola na 1mm

DIEPOST LAPOSTE 1APOSTATH

Putko na pero:

- na l'avom vrecku na vnltornej strane zalozky vl'avo (pri lége)
- putko zhotovené zo zakladného materialu, nasité po stranach
a v strede uzavierkovac¢om — tvori dve oddelenia pre pero

- dizka putka Scm, Sirka 0,7cm

Priklopka:

- umiestnena 1cm nad pravym naprsnym vreckom

- podlepena vlozkovinou Kufner N252 P13

- vyska priklopky 6cm

- Sirka — podl'a vrecka, povolené pre¢nievanie 0,2cm z oboch

A stran

- Step priklopky 0,5cm

- dierka v strede priklopky — stred dierky 1,5¢cm od spodného
okraja priklopky

Umiestnenie vreciek:



Technicka univerzita v Liberci, Fakulta textilna

- vzdielenost’ od hrotu plecného $vy po horny okraj vrecka - vel’. 35/36 —37/38 = 19cm
- vel. 39/40 — 43/44 = 20cm
- vel’. 45/46 — 47/48 =21cm
- vzdialenost’ od kraja PD po kraj vrecka - vel. 35/36 —37/38 =5 cm
- vel'. 39/40 — 43/44 = 6 cm
- vel. 45/46 — 47/48 =7 cm

Zadny diel:

- s dvojitym sedlom, hladky, bez zahybov
- sedlo neStepované

Rukavy:
- kratke
- zélozka Siroké 3,1cm, 2x podohnuta
- zalozka presita ma 3cm
Montaz:
Svy: - prieramok — anglicky rukav (3irka §va 1,1cm)
- rukavovy a bo¢ny Sev — kapnat
- dolnd obruba — rovnd, 2x podohnut’ 0,7cm zakladacom

Etikety:

Velkostné Cislo — v strede priekrénika (velkosti podl'a tabul'ky mier)
Symbol oSetrovania — v 'avom boc¢nom §ve 10cm nad dolnym krajom

a 98 % Baumwaolle, 2% XLA

WA APE

o Prod. Jahr 2009

Steh

— dbat’ na dizku stehu 4-5 stehov na lcm



Adjustacia:

Skladanie:

Technicka univerzita v Liberci, Fakulta textilna

Kazda kosel'a musi byt ozehlena a samostatne zabalend v ¢irom sacku z PP s pomocnymi
materidlmi Stecifickymi pre kosele.
Hotovy rozmer poskladanej kosede 34x22cm

Na najvrchnejSej koSeli musi byt’ polozend vrstva kartona

Pomocné adjustacné materialy:

-vysek jednoduchy alebo T 33x21 cm

-hodvébny papier 1 harok biely

-plastovy golierovy pas

-papierovy pas pod golier

-malé spony alebo kovové spony pre ramend a rukavy
.vel’ka spona na chrbat

Nalepka na sacok:

Umiestnenie nalepky na sacok vpravo dole.

Art.204x
Hemd LA sprotlich gelb kariert
Grpsse ;

Prod.Jahr: 2009

Pocet koSiel’ v kartonoch:

30ks v jednom kartone, ale iba v jednej vel'kosti!!!
Kartony, ktoré obsahuji menej ako 30 ks, alebo st v nich velkosti pomiesané, musia byt
zalepené Cervenou veliacou paskou!!!

Max. 12 kartonov na jednej EURO — palete

Technologicky postup:

por. | Cislo kval.

Cislo | operacie | popis operacie Tr. [ normocas | sadzba
1 2003 | Nalepit vlozk. Na preves goliera a stojacku (3x) 2 0,600| 0,019
2 2004 | Nalepit viozk. na PD 1 x 2 0,410| 0,013
3 2005 | vylisovat PD + odobrat 1 x diel 2 0,310 0,01
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4 2001 | Obrubit stojagik 2 0,300 0,09

5 2011 | Zosit preves goliera karo 3 0,580| 0,018

6 2100 | otogit a zastrihnut preves goliera 2 0,370| 0,012

7 2010 | vyzehlit preves goliera 2 0,370 0,012

8 2200 | Ostepovat preves goliera 3 0,600| 0,019

9 2210 | vsit preves goliera do stojacika 3 0,600| 0,019
10 2211 | otoit stojadik, presit pod prevesom 3 0,230| 0,007
11 2212 | orezat stojacik 2 0,120| 0,004
12 2300 | vysit dierky do $picov goliera 2 x 3 0,220| 0,007
13 1301 | Vysit dierku do stojadika 1 x 3 0,200| 0,006
14 5001 | Zazehlit zalozku rukava na 2 x 2 0,620| 0,019
15 5002 | Presit zalozku rukava 1 x 5 alebo 1 mm 3 0,380| 0,012
16 4501 | Zosit priklopku 3 0,380| 0,012
17 4510 | Obratit priklopku 2 0,470 0,015
18 4520 | Ostepovat priklopku 3 0,300| 0,009
19 4530 | vysit dierku do priklopky 3 0,240| 0,007
20 4600 | usit putko zakladadom §. 7 mm 2 0,195| 0,006
21 4004 | zazehlit zalozku na vrecku rovno na 2x 1 par karo 2 0,320| 0,011
22 4010 | Presit zalozku na vrecku 1 mm - 1par 3 0,280| 0,009
23 4100 | vysit dierku na vrecko 1 par 2 0,300| 0,009
24 4200 | Zazehlit vrecko do tvaru podla $ablony Karo 1par 2 0,965| 0,031
25 4601 | Nasit putko uzaviekovagom 2 0,612| 0,019
26 6008 | Zazehlit PD L+P na 2 x Karo 2 0,92| 0,028
27 6112 | presit clatolégu 5mm obojstranna 3 0,590| 0,018
28 6123 | Presit PD P 1 mm Karo 3 0,390| 0,012
29 6205 | Odzehlit cletolégu L' PD 2 0,170| 0,005
30 4410 | Nasit vrecko useknute karo 1 par 3 2,240 0,071
31 4515 | Nasit a presit priklopku 3 0,600| 0,019
32 6203 | Nasit etiketu nad vrecko dookola 3 0,240| 0,007
33 6907 | vysit dierky na PD 5 x 3 0,550| 0,017
34 6908 | vysit dierky na PD I 6 x - od vel.50 3 0,660| 0,021
35 6990 | Kontrola PD, zastrihnut priekrénik 2 0,720| 0,022
36 9001 | Oznasit gombiky pod vrecko 1par 2 0,300| 0,009
37 9101 | Nasit gombik pod vrecko 1par 3 0,560| 0,017
38 9201 | Nasit gombiky na koselu 6 x (aj rezerva) 3 0,420 0,013
39 9202 | Nasit gombiky na koselu 6 x od vel. 50 (aj rezerva) 3 0,500| 0,016
40 7010 | Nasit sedlo dvojdielne na ZD bez zahybov 3 0,500| 0,016
41 8012 | Zosit koselu v ramenach nasit a presit - vsadeny Sev 3 1,360| 0,042
42 8100 | nasit a presit golier + vlozit vel.&is. Do priekrénika 4 1,800| 0,056
43 7200 | Vvsit rukavy zakladagom - anglicky 4 1,700| 0,053

Zosit boky a rukavy KR preplatovany Sev s viozenim

44 8300 | symbolu 3 1,800| 0,056
45 8400 | Orezat spodny okraj ko3ele - rovno 2 0,280| 0,009
46 8401 | Obrubit spodny okraj kosele zaklada&om rovno 3 0,820| 0,026
47 8501 | Uzasit kratky rukav uzavierkovadom 2 0,420 0,013
48 9002 | Oznagit gombiky pod $pice 2 x 2 0,300| 0,009
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49 9102 | Nasit malé gombiky pod $pice goliera + vloZit spevnenie 3 0,420 0,013
50 9103 | Nasit rezervny gombik maly 3 0,150| 0,005
51| 10002 | Koneéna kontrola Karo 3 1,470 | 0,046
52| 10100 | vyZehlit koselu, pozapinat, vloZit golierovy pas 2 3,091| 0,093
53| 10200 | Poskladat koselu na dekel papier 2 2,090| 0,068
54| 10300 | Zabalit koselu do karténa + triedenie + Stitok nalepit 2 0,920| 0,029

35,953| 1,204
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PRILOHA ¢&.2

Vyrobny prikaz sndkresom astru¢nym popisom vyrobku.
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V > 63 Vyrobny prikaz Jas 2 17.3.2009 !

j Q_, Sklad : 99

- JEDNOTKOVE CENY % KALKULAGNE CENY
MC N Znacka Cennikova Navrhova rezia Cennikova Navrhova
KUPINA : Nezaradené
[aterial : 300778-roz-62 DB 3/4r,312414255/20168-549/ .

1 PVM-ZM-JAS-00648 20168-549 Eldorado 2341/5649 1.300m Skladova 0.00
1 PM-BKV-02088 Nite Belfil 1417 0.150ks Skladova 0.00
{1 PM-BKV-00450 Gombik 18 U6322 43/1 6.000ks Skladova 0.00 0.04 0.00
1 PVM-PM-JAS-00100 EL Prestige Seda 70029/950 priek. 1.000ks Skladova 0.00
1 PM-BKV-00673 Vlozka Kufner M302N 17090 0.200m Skladova 0.99 0.19 0.00
1 PM-BKV-01750 Prirez 280x330+30mm 450g biglo-3edy 1.000ks Skladova 0.06 0.06 0.00
N PM-BKV-00245 Spona K 380 1.000ks Skladova 0.00 0.00 0.00
1 PM-BKV-01574 Spendl\'k 16 strieborny PPIT/687T216 5.000ks Skiadova 0.00 0.01 0.00
1 PM-BKV-01777 Vrecko 31x35 /+30+60 mm 1.000ks Skladova 0.03 0.03 0.00
)1 PM-BKV-00264 Karton 385x290x310 3v1 10 ks 0.050ks Skladova 0.51 0.02 0.00
01 PM-BKV-02000 OSetrovaci symbol BKV ks Skladova 0.00
01 PM-BKV-02001 Nélepka na vrecka BKV ks Skladova 0.00
01 PM-BKV-02002 Nélepka na karton BKV ks Skladova 0.00
L 037 0,37=
0.00

Prieramky nestepovat'

16666/50,80

Déamska bltizka Jlﬁrukév,Prestige, Giardion
Model: 3124142 SS /jas = 300778
zéklad ako 300770/3124142 ale s razporkami, hotovy razporok 8cm,

golier koSelovy otvoreny, Step 2 mm, stojaCik 2 mm, podlepeny MI02N17

rukav 3/4, s nadstavenou manzetou, podliepend vichné manzeta MI02N17,$tep nasita
2 mm, na vrchnej strane rukéva na manzete razporok 5 cm

PD:; princesovym ¢lenenim, podsddky podlepené, Step 2 mm + 30 mm

bez vrecka

ZD s princesovym lenenim

obruba lahko zackrihlend, 2 x 10 mm,Step 8 mm , razporky v boénom kraji , hotove
razporky 8cm,zalozka razpoku -overlok-Step Smm

prieramok - overlok, nedtepovat!!! , plecia overlok -3tep 2mm

etiketa Prestige v strede priekrtnika , velkosiné Cislo razené vedia etikely

symbol osetrovania; v favom boénom $ve, 15 cm nad lemom

20168-549 Brennet Eldorado 2341/5650
98% Baumwolle 2 Elasthan 641 16666 300778 20168

S Ll
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