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1. Uvod

Téma bakalaiské prace je ,Analyza pracovnich operaci pii vyrobé détskych vakl
pomoci oborovych sdruzenych normativl v programu Projekt Macenauer (pro DITA, Tabor)*.
Téma je zajimavé, a to 1 pro nékteré z dotazovych firem, které se zabyvaji touto
problematikou.

Prvni ¢ast bakalaiské prace se zabyva problematikon MTM. Metodou predem
stanovenych Casi pro méfeni pracovnich postupil se zabyval Vyzkumny ustav odévni, ktery
zanikl v roce 1989. Dalsim rozvojem metodiky se jiZ nikdo nezabyval.

Cilem bakalafské prace je tvorba pracovniho pfedpisu a tvorba analyzy operaci,
celkové technické dokumentace. Porozuméni problematiky je €asové naroéné, avsak pii
feSeni praktické ¢ast bakalaiské praci, ktera je cilem je o to jednodussi.

Na zakladé analyz je potfeba navrhnout nejvhodnéjsi systém pro tvorbu technické
dokumentace, proto se dalsi ¢ast bakalarské prace zabyva vhodnym softwarem pro podminky
DITA v.d.i., Tabor. Zjistit nabidku softwaru, bylo obtizné, jelikozZ jediny Cesky software pro
technickou dokumentaci a normovani prace je jen Projekt Macenauer, ktery pouziva vétsina
firem na vzemi CR. Po exkurzi a nasledné konzultaci ve firmé Altreva v Tiebidi, se zjistilo, Ze

firma vyuziva systém Helios, ktery je také variabilni pro odévni firmy.



2.MTM

2.1 Historie racionalizace prace

Obdobi kolem roku 1900 zadinaji prvotni mys$lenky na racionalizaci prace. Priikopnici

a zakladatelé byli Ameri¢ané Emerson, Teylor, Ford, manzelé Gilbrethovi a Francouz Fayol.

Racionalizace prace u nas

Zpocatku v obdobi mezi svétovymi valkami, byl vyvoj] organizace prace
charakterizovan na uzkou oblast pracovniho pochodu pracovnich operaci. Okupaci
Ceskoslovenska se primyslovy potencial zem& dostal do Némecka. V souvislosti s tim byl
vyvijen tlak na maximalni produkei stavajicich kapacit. K tomuto cili slouzil u nas zavadény
systém REFA (spole¢nost pro studium prace).

Po vale¢ny vyvo] védecké organizace a racionalizace prace u nas je charakterizovan
orientaci na zkusenosti SSSR. V té dobé doslo k uplatiiovani administrativnich metod v fizeni
vyrobé, které vedly k omezeni a prosazovani novych metod k organizaci prace. Normy prace
se tak nestaly méfitkem vykonané prace a nedosahli takovou urovei, aby ji vedlo k
racionalizaci a uspésnosti dosazitelné prace.

Zmény v nadi ekonomice vyvolaly feSeni konkrétnich problémi vnitropodnikového
fizeni. V roce 1957 Technicko- organizaCnim vyzkumnym uUstavem strojirenstvi (TOVUS) byl
vypracovan navrh systémi normativii pohybli. Normativy byly tvofeny tak, ze ¢asové hodnoty
byly shromazd'ovany z meéfeni, které se provadely na rlznych pracovistich, v riznych dobach
smény, u raznych délnikl, v raznych podnicich, riznych oborech i oblastech. Diky tomuto
viestrannému meéfeni se zjistila primérné vynakladana prace.

V roce 1965 byla vypracovana Statni mzdovou komisi metodicka doporudeni pro
racionalizaci a normovani prace, ve kterych byli podminky pro planovité fizeni vyroby. Tim u nas
bylo pojeti racionalizace prace vymezena jako uzaviena soustava specialnich ¢innosti. V roce 1968
byl zahajen a prace pro vyzkum Vyzkumnému ustavu odévnim pro aplikaci MTM do konfekéniho
pramyshu.[1]



Racionalizace price v zahranici

V zéapadnich zemich v obdobi povaledném zjistuji, ze vyrobni a pracovni proces je
potiebné sjednotit, aby vedlo k uspéchu rozvijeni racionalizace prace Lidska prace zistala i
nadale objektem poznavani. V tomto obdobi se zaznamenaly nejvetsi vyvoj metod, které se
zabyvali ,,metody normativi pohybi* | napf.:

e MTA- Motio Time Analysis

e  WF- Work Factor

¢ MTM- Methods Measurement Time
¢ BMT- Basic Motion Times

Prvni Gplna soustava normativii pohybii byla vytvofena A. E. Segon z Illinois v letech
1919- 1925, kdy dosahla konetného stavu vyvoje. Jednd se o soustavu “Motion Time
Analysis”.

V letech 1934 — 1938 pod vedenim J.H. Quicka vznikla ve Filadelfii dalsi soustava
Work Factor” — WF, ktera byla publikovana az v roce 1945

Dalsi zpfistupnénou soustavou v roce 1948 je “Methods Time Measurement”- MTM.
V letech 1949 — 1951 byla uveiejnéna soustava “Basic Motion Times” — BMT. Pozdégi se

vyvinuly jesté dalsi odvozené systémy normativi pohybu.[1]

2.2 Historie MTM

Metody piedem stanovenych Casi je jednim z nejvyznamnéjsich a nejznaméjsich
systémi pohybi u nas. Byl vyvinut ve 40 letech v USA u firmy Westighouse Electric.
Metoda MTM vznikla na zakladé pokust, které v roce 1940 byly provadény Methods
Engineering Council v Pittsburku v USA. Pokusy provadély panové Dr. HM Maynard,
JL.Schwab a G.J Stegemerten. Tito objevitelé po zdokonaleni postavili na principech MTA
systtm MTM. MTM byla vefejné zpiistupnéna v roce 1948. V roce 1968 byl zahdjen a prace
pro vyzkum Vyzkumnému ustavu odévnim pro aplikaci MTM do konfekéniho praimyslu. Roku
1970 vznikla metodika MTM, kdy pfibliZila problematiku metody konfekéni vyroby. [1]



2.3 Definice metody MTM

V prekladu to znamena: Metoda - Cas - Méfeni.

MTM je vytvofena na principu télesné ¢innosti a pohybu lidského téla, které jsou
zavislé na ¢lovéku a jeho lidském téle. MTM je metoda, s jejiz pomoci se kazda ruéni prace
rozklada do zakladnich pohyba, které jsou k jejimu provedeni nutné. V MTM systému jsou
sestaveny tabulky pro kaZzdy u&elové zaméfeny zakladni pohyb a u t&€chto pohybu jsou Easové
hodnoty piimo uvedeny. Cim vétsi je potet pohybii, tim je mensi rozdil v celkovém &asu dané
operace.

MTM je sloZena ze zakladnich pohybu, které jsou oznafeny pismeny a €islicemi pro

snadnou orientaci.

Rozlifuje 8 zdakladnich pohybii rukou, 9 pohybua téla a dolnich konéetin a 2 zrakové

funkce:
1. Séhnout R (Reach)
2. Uchopit G (Traso)
3. Pfemistit M (Move )
4. Pustit RL (Release )
5. Umistit P ( Positron )
6. Tisknout - Tlacit AP ( Apply Preseure )
7. Oddelit D (Disengage )
8 Obratit T (Tumn)

Dale sem patfi i funkce pohledu zraku:

9. Pfemistit zrak ET ( Eye Travel )
10. Podivat se EF ( Eye Focus) [1]



2.4 Princip MTM

Princip a charakteristika MTM pfispiva k pochopeni normovani prace MTM a zménu
piistupu k racionalizaci a studium prace. Uplatnéni MTM musi byt dosazeno analyzovat a

zlepSovat pracovni metody, které jsou dulezité pro spotfeby ¢asu.

Pro Gspé¥nou aplikaci metody je diuileZzité:

1. MTM rozeznava 8 zakladnich pohybil ruky a prstil, 2 funkce zraku a vétsi pocet pohybu téla,
chodidel a nohou

2. MTM bere v uvahu viechny vlivy ovliviyjici asové hodnoty zakladnich pohybi. Tyto vlivy
jsou napi.: velikost a vaha pfedmétu, délka pohybu nebo poloha, tvar..

3. Pracovni metoda musi byt stanovena diive nez muze byt uréen ¢as.

4. Sled sénie pohybi, logicky vykonavanych v urditém pofadku, aby byla provedena zadana

operace. [1]

2.5 Casova jednotka MTM

Casové hodnoty zakladnich pohybii jsou vytvateny v jednotkach TMU. Casové hodnoty
jednotlivych zakladnich pohybi jsou velmi malé, proto by nebylo mozné je udavat v hodinach,
minutach nebo ve vtefinach. Plvodni pouzivana ¢asova jednotka byla 1/16 sekundy. Z diivodu
Casove nakladného prepocitavani desetinnych mist a neptesného zpracovani hodnot, se ukazala
jednotka nevhodna pro praxi. Prodélala tato ¢asova jednotka swvij vyvoj. Byla stanovena
jednotka ¢asu 1 TMU = 0,00001 hodiny. Nasleduyici tabulka (Tab. 2) uvadi pfepocitavaci faktory
z TMU na jiné Casové jednotky, resp. z jinych Casovych jednotek na TMU. Time Measurement
Unit = Jednotka miry ¢asu [3]

Tab.1 Prepocet jednotek TMU

Jednotky ¢asu
TMU | Setiny | Sekundy | Minuty | Hodmy
1 0,06 0.036 0.0006 | 0.00001
16,6 1 0.600 0.01 |0.00016
27,8 |1.1.668 1 0.0167 | 0.00028
1666,7 100 60 1 0.01667
100000 | 6000 3600 60 1




2.6 Pohybova studie

Za prukopnikem studii pohybu je FW. Taylor, ktery ukazal na cestu k méfeni
pracovniho vykonu. Docilil toho tak, ze rozdélil pracovni operace na jednotlivé postupy a pak
az mérfil Cas stopkami. O nékolik let pozde€ji F. B. Gilbreth zjistil, Ze Cas potfebny k
pracovnimu postupu je ur¢ovan metodou. Zkusil proto déleni Taylorovych dil¢ich postupd.
Zkoumal vliv pracovnich podminek, prakti¢nost pohybii a prostiedi, které ovliviuje lidsky

faktor. Gilbreth se zdokonalil a zjistil, Ze dil¢i ukony se daji odvozovat ze 17 prvki. [1]
Objevené Prvky se daji rozdélit do 3 skupin:
¢ Produktivni pohyby- potiebné k provedeni prace

¢ Brzdici, prekézejici pohyby- zdrzujici prabéh prace

¢ Neproduktivni pohyby- prodluzujici pribéh prace

Tab.2 Déleni pohybu
Produktivni pohyby Brzdici, prekdZejici pohyby Neproduktivni pohyby
1. pohyb prazdné ruky 9. hledat 15. nevyhnutelné zdrzeni
(sahnout)
2. uchopit 10. nalézt 16. zbytené zdrzeni
3. pohyb ruky
s bfemenem 11. volit 17 prestavka na oddech
(nést)
4. piemistit do polohy 12. upravit 18. drzet
5. umistit 13. prelozit
6. odd&lit 14, zkouset
7. provést
8. pustit




Cil studie pohybu

Cil spociva na zakladé analyzy pracovnich Cinnosti, kde se efektivné vylouci pohyby,

které nejsou dilezité pro pracovni postup. Analyza se provadi samostatné pro pravou a levou

ruku, kde se ukazuje, ktera ruka je zaméstnana. Dochazi tak k nejkratsimu Casu pro

zpracovani operace.

Rozdéleni zikladnich pohybii Metody MTM

Sahnout- R

Uchopit- G

Piemistit- M

Pustit- RL

Umistit- P

Tlacit- AP

Oddélit- D

Obratit- T

-je zakladni pohyb pouzivany pro pfesunuti ruky na urcité misto nebo do

vSeobecné polohy. Sahnuti se miiZe provést pouze jednou rukou nebo prsty.

-je zakladni Cinnosti prstd a ruky, jejiz cilem je ziskat nad predméty potiebnou

kontrolu pro vykonavani dal$ich ¢innosti.

-je zakladni pohyb, ktery rozhoduje smyslem premistit piedmét na misto nebo
do urdité polohy Premisténi je mozno provést pouze rukou, udava se

vzdalenost, vaha nebo odpor.

- je zakladni pohyb, ktery je pouzit pro pieruseni (ztratu) kontroly nad

predmétem, ktery je drzen prsty nebo rukou. Je opakem pohybu uchopit.

-je zakladni pohyb, ktery je pouzit pro uloZeni, otofeni a vsunuti jednoho
pfedmeétu do druhého, jelikoz pohyby jsou tak malé, ze nejsou klasifikované

jako samostatné pohyby

-je pohyb, ktery se vyvinul jako dostate¢né velika sila, ktera prekonava odpor

pohybu. Jde o pozdrzeni pohybu, nez o pohyb vlastni.

-je zakladni pohyb, ktery se pouziva pro pferuseni dotyki mezi 2 pedméty.

Oddélit je protikladem umistit.

-je zakladni pohyb, ktery se pouzivd pro obraceni ruky, bud’ prazdné, nebo

zatizené. Ruka se obraci kolem podélné osy. [1]



2.7 Vyhody a nevyhody MTM

Vyhody metody MTM

Cilem metody je studie prace, na které je potieba se soustiedit pro vlastni pracovni
postup. Casové hodnoty zpracované na zakladé MTM musi odpovidat jednotné vykonnostni
urovni. Poskytuji informace o vyrobnich Casech, které jsou propocitavany, nez se zahaji
vyroba, potfebni pro fizeni podniku a cenovou kalkulaci na vyrobek. Analyza musi byt
podrobné provedena, jelikoZz se zjisti viechny brzdici elementy, které negativné ovliviiuji
vykonnost pracovnika. MTM pomahd ur€ovat rozsah racionalizace a celkové zmény v

pracovnich metodach.

Nevvhody metody MTM

Bez zna¢ného teoretického a praktického Skoleni této metody miZe vést ke
zkreslenym vysledkim. Zaskoleni pracovniki je ¢asové naroné pro aplikaci a realizaci
vypracovani analyzy postupi pro tuto metodu. K praktickému vyuziti a zavedeni MTM do
vyroby, je ¢asové naro¢né od 4 mésich (u snadnych aplikaci) aZ do 2 let (v naro¢né vyrobé).
Pro rychlejsi zpracovani podkladovych analyz v odévni vyrobé byly zpracovany sdruzené
normativy MTM 2 az MTM 5.

Systém sdruzenych standardnich dat MTM zahrnuje 5 stupiifi. Cim je stupei sdruzeni
vy§§i, tim je vice ucelnost dat nizsi. Od stupné€ 3 maji data charakter vyrobné oborovych dat

napi. §ici proces. [3]

Tab.3 Druhy a pouZiti normativii MTM [3]

Metoda | podrobnost analyzy | Trvani operace (v min)
MTM 1 | zékladni pohyby 0,1-0,5

MTM 2 | komplex pohybl 0,5-3

MTM 3 | pracovni ukony 3-30

MTM 4 | Gseky operace 30-1800

MTM 5 [ ucelené operace vice nez 1800




3. TECHNOLOGICKA DOKUMENTACE

Ukolem technologické piipravy vyroby je zajistit bezporuchovy chod vyroby, racionalizaci a
efektivnost prace.
Do technologické dokumentace patii:

e Soupis operaci

¢ Pracovni analyza

¢ Pracovni predpis

e Vyrobni postup

3.1. Technicky nakres

Obr.1 Technicky nakres )




3.2 Technicky popis

Détsky vak je rozdélen na dva dily vrchni (trupovou) &ast a spodni (délkovou,

koncovou) ¢ast.

Trupova ¢ast

PD

Détsky vak tvoren z jednoho dilu. Obsahuje vrchovy material, vyplii a podSivkovy dil.
Horni ¢ast zacisténa dutinkou, obsahuje tkaloun, pro stazeni vyrobku. Na spodni ¢asti dilu
obsazena reflexni paska vertikaln€ po obvodu a zdrhovadlo pro zkraceni détského vaku.
Koncova délka zaopatfena zdrhovadly, spojeni se spodni Casti vaku. Nakryt na spodni &asti
vaku. Prosgiti po celém obvodu. Zapinani na zdrhovadlo. Pradlové dirky.

ZD
ObsaZeny pradlové dirky. Nakryt sesity s dilem vaku, obsaZen pruZinkou pro umisténi

vaku.

Koncova éast

Spodni ¢ast tvofena z podstavece dilu a nakrytu. Obsahuje vrchovy material, vyplii a
podsivkovy dil. Obvod dilu zacistén zdrhovadlem a nakrytem pro spojeni s trupovou Casti.
Svové zalozky zatistény lemovanim. Nakryt obsahuje druk pro plipojeni s trupovou &asti

nakrytu.



3.3 Referenc¢ni vzorek

Je urCujici podklad pro vyrobni proces. Referencni vzorek je vyrobek, na kterém se
pfipadné zmény zakresluji. Tim podléha i technologie. Pomaha lepsi orientaci pfi zméné

technologie a pfipadné zméné vzhledu.

Obr.2 Détsky vak Obr. 3 Détsky vak po zkraceni dilu

pomoci zdrhovadla

Obr. 4 Détsky vak a jeji délkova soucast Obr. 5 Détsky vak v rozlozeném stavu v rubu

[6]



4. Pracovni predpis

Je souhrnem technologicko- ekonomické dokumentace, to je soupis operaci doplnény

normodcasem, kvalifikaéni tfidou, sazbou na dany vyrobek respektive fazony.

Hlavni podklady pracovniho piedpisu:
- soupis operaci
- referen¢ni vzorek
- technicky popis

- technicky nakres

Pracovni pfedpis je slozen ze soupisu operaci. Kazda operace je oznaCena iselnym
kédem &i porfadovym Eislem. Soupisy operaci jsou chronologicky usporadany. Pouziva se pro

sestaveni vyrobniho postupu, ktery je dilezity pro vyrobni proces.

Kvalifika¢ni tfida
Podklad pro rozliSeni naroénosti pracovnich operaci. Tarifni tiida ur€uje stupen

slozitosti, obtiznosti, odpovédnost a namahavosti pracovnich ¢innosti.

Mzda

Finan¢ni ohodnoceni za provedeni dané Casti vyrobniho celku (operace). Udava se
soudinem normocasu a mzdového tarifu v tarifni tfidé. Zavedeni tarifnich tfid motivuje
pracovnika pro vétsi vydélek, avsak je to podminéno kvalifikaci pracovnika. Tarifni tfidy ma
kazda firma sama zavedené, respektive zalezi na firmé kolik bude mit kvalifikovanych tfid,

omezena je viak dolni hranici (minimalni mzda).

Normocas

Vyjadiuje ¢asovou naroénost na provedeni operace. Uvadi se v normominutach. [3]



4.1 Soupis operaci

Soupis operaci je nejmensi &ast pracovniho piedpisu. Zpracovava se podle
referenéniho vzorku. Za zhotoveni soupisu operaci odpovida technolog.Musi byt zohlednéno

mnoho dalich faktori napt. kvalifikace pracovnikii, kapacita dilny a organizace.

Pro prehlednost a orientaci se soupis dé€li na tyto useky:
- vybaveni
- fixace
- hotoveni souasti
- hotoveni podsivkovych dilt
- hotoveni vrchovyeh dild
- montaz

- zehleni a dokonceni

Soupis musi byt srozumitelny a stru¢ny. [3]



Soupis operaci détského vaku:

Vrchni &ast détského vaku

1. Nasit zdrhovadlo na dil détského vaku

2. Nasit reflexni pasku piekryvajici zdrhovadlo

3. Odsit rozky podsadek

4. Nasit zdrhovadlo na piedni stiedové strané vaku k vrchovému mat.

5. Nasit podsadku se zdrhovadlem L-L v dolnim okraji

6. Odsit tvar uchytky s pfilozenim pruzinek

7. Sesit uchytku s pruzinkami a vytvofené dutinky L-L na vrch. mat. vaku

8. Predsit tvar vaku, ulozit L-L vrch. Mat. se spodnim a pfilozenou vyztuzi s vynechanim
otvoru 30cm na otoc¢eni vaku

9. Otocit dil détského vaku, vypichnout rozky

10. Zasit otvor v délce vaku

Spodni East détského vaku

11 Piedsit tvar nakrytu L-L, otogit a vypichnout tvar

12. Nasit zdrhovadlo na vrchovy mat. L-L

13. Sesit R-R vrchového a spodniho materialu hibetovym Svem s vlozenim nakrytu
14. Olemovat §vové zalozky

15. Prosit vertikalné ozdobnym stehem détsky vak

Dokonéeni

16. Piipevnit druky na podsadky pfedniho dilu a nakrytu
17. Vyiit pradlové dirky

18. Umistit tkaloun do dutinek



4.2 Analyza pracovnich operaci

Kazda operace ze soupisu operaci vytvafi pracovni analyza, ktera se sklada z
podrobného rozboru operace na pohyby a ukony, které na sebe navazuji. Vychazi se z tabulek
normativi. Vyslednou ¢asti analyzy je vypoltovy list nebo rozborova analyza.

V programu Macenauer pro piiblizeni dané operaci je umisténa i obrazova dokumentace.

V Projektu Macenauer je diilezité zadavat tyto informace:

Pro informativni piehlednost fazony zadanv pro vyrobni piikaz na jednotlivé pracovni misto:

o Material

e Strojni zafizeni

¢ Pomicky
e Jehla
e Nité

Pro vypodet Easu provedené operace:

e Pocet stehi)/ minutu

e Pocet stehii na lcm

e Svazek kusi

e Pracnost- pracnost se uvadi od 17-25 %

- hodnoti se podle naro¢nosti operace
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S. Normy

Normy jsou pravidla, pokyny ¢ smérnice ¢innosti respektive vysledkna. Jejichz
opakovatelnosti a vieobecnou charakteristikou zajistwyi, aby sluzby, vyrobky, materialy a
postupy vyhovovaly dané charakteristice Ucéelu. Nejdilezitéjsi slozkou ve vyrobé je
normovani prace a vykonu, které pomahaji urCovat vykonové normy. To vede k jejich
pozorovani u dodrZovani a nasledné odhalovat vyrobni a racionalizacni rezervy. Stanovené
normy jsou podkladem pro odmétiovani, proto je dan diraz pro dodrZovani a stanoveni
norem. Normy nesméi byt nadhodnoceny nebo podhodnoceny, jelikoz v obou pfipadech

dochazi ke zkreslovani vykonnosti, které se nasledné projevi v plnitelnosti norem P,. [3]

Plnitelnost norem P,
P, = — *I100 [%] 3)

kde:
P,  plnitelnost norem
N:  objem vyprodukovaného normoc€asu

t doba vykonu prace

Normy musi byt stanoveny podle charakteru prace pro zajisténi kvality a
hospodarnosti vyuziti techniky v navaznosti na technologii a ekonomickou ucelnost. Normy
musi byt presné a urdité. Spatné uréeni norem nebo jejich zkreslenim je obava, ze dané normy
mohou byt zavedeny do pracovniho predpisu, vyrobniho postupu a do podlazi dilny, coz vede
ke snizeni celkové vykonnosti.

Pro vyrobu je také nutné stanovit normu mnofstvi N,,, ktera vyjadiuje pocet jednotek

(kusu), které ma pracovnik vyrobit.

t (3)
N, = ——

N
N norma mnozstvi
t doba vykonu prace

N, nerma ¢asu



Norma {fasu N, vyjadiuje spotiebu Casu pracovnika, ktery vykonava na danou
operaci ¢i useku nebo vyrobku. Udava se v normohodinach ¢i v normominutach. Stanovit
normu ¢asu lze pomoci , rozborovych metod” | v nichZ je proveden rozbor normované prace s

piestavkami pro obecné nutné piestavky.[3]

Rozborové metody Ize délit na:
¢ vypoctovou
¢ chronometrazni

¢ porovnavaci

Vypoitova metoda rozborova
- normovand &innost je rozdélena na jednotlivé Useky (ikony a pohyby), které
pomoci normativl stanovuji ¢asy.

- kde jsou dilezité pro vypocet normy pro jednotlivé operace.

Chronometrazni metoda rozborova
- normovana ¢innost je rozdélena v dikladném rozboru operace a stanoveni ¢asu pro
ukony a pohyby.

- pouzivé snimkovani operace, ktera neni omezena ¢lenénim normativa.

Porovniavaci metoda rozborova
- provadi se u vyrobki tvarové podobnych a technologicky shodnych, kde jiz byla
stanovena norma ¢asu a provadi se jejich porovnavani.

- umoziuje zrychleni vypoétu pro jednotlivé normy [3]

5.1 Snimani prace

Normy &asu jsou zpracovany podle casovych studii. Charakteristika téchto studii
ukazuje na dosazitelnost urovné organizaci prace a pomahaji hodnotit a analyzovat vyrobni
proces respektive Casovy harmonogram a délku trvani. Metoda uplatiluje zji$téni spotieby

¢asu pracovnika a ¢asovy snimek na danou operaci. Snimani prace se sklada z nékolika Casti,



které uréuji racionalizaci a efektivnost vyroby v dané technologii ¢i useku, proto je dan diiraz
na snimani prace, ktera je dileZitou slozkou pro chod vyroby.

Snimani prace se déli na:

. snimek pracovniho dne
. snimek operace
. metoda momentového pozorovani

5.1.1 Snimek pracovniho dne

Metoda prfimého a nepietrZitého pozorovani a méfeni, ktera je dileZitou slozkou pro
zaznamenani informaci spotfeby pracovniho Casu opakovatelnych operaci pracovniho dne.
Vyhodnocenim se ziska skute¢na spotfeba Casu pracovnika a vyrobniho zafizeni, které
prispivaji pro zjisténi Casovych ztrat a odhaleni jejich pficin.

Snimek pracovniho dne pomaha zjistovat Casové odchylky od skutecné spotieby Casu.
Jsou to vlivy neovlivnitelné, avsak proto musi se klast diraz. Jejich ¢as nesmi ohrozit chod

vyroby.

Snimek pracovniho dne zjist'uje:

e as nezbytné nutnych piestavek- pierudeni z divodu fyziologickych potieb

¢ as podmineéné nutnych prestavek- preruseni z divodu na éekéni prace
vyrobniho zafizeni
e as pro pripravu a ukonéeni smény

e as pro obsluhu a udrzbu pracovniho zafizeni

o asové ztraty
- osobni- neorganizované piestavky, opusténi pracoviit€, nekazen
- technicko organizacni- $patné sloZeni vyrobniho procesu, neuplnost
technologie, nespravna organizace materialového toku

- nepredvidatelné- vypadek elektrické energie ¢i jiné ztraty prac. cyklu  [3]



K vyhodnoceni snimku pracovniho dne slouzi vypocet pro zaméstnanosti pracoviika
K;, ktery je uvadén v procentech. Zaméstnanost pracovnika udava podil naméfeného Casu a

Casem piestavek s Casem smény.

7+ 1,
Kj=— *100[%] (3)
T
kde:
T skutené naméfeny Cas
7> normativ ¢asu nezbytné nutnych prestavek a ¢as na pfipravu stroje
T skuteCny odpracovany ¢as

Dulezité u snimku pracovniho dne je zméfeni ztrdty Casu zpisobené pracovnikem K
a zjistit tak pfic¢iny. Pokud by byl ¢as vy$si, zasahovalo by do vyrobniho celku a narusilo by
vyrobni proces. Proto je tento ukazatel dilezity ve vyrobnim procesu. Udava se odectenim
naméfeného Casu prestdvek od skuteCného Casu prestavek s pfitenim osobnich ztrat a

podilem odpracovaného Casu.

Is-T5+Tr
Ky=—"—*100[%] (3)
T
kde:
7, normativ ¢asu nezbytné nutnych pfestavek a €as na pfipravu stroje
T; nam¢tfeny ¢as nutnych prestavek
In osobni ztraty

T skuteény odpracovany Cas



5.1.2 Snimek operace

Metoda piimého, nepretrzittho pozorovani, méfeni a zaznamenavani skute¢né
spotieby pracovniho ¢asu opakovanych operaci nebo jejich ¢asti. Po vyhodnoceni se ziska
operativni ¢as na jednu operaci. Pro snimkovani operace musi byt spoluprace s pracovnikem.
Pouzivaji se chronometrazni zaznamy, které umoziuji zjistit skute¢nou spotiebu €asu pro
jednotlivé ukony a pracovni operaci. Pro dikladné zjisténi (idajii, musi byt méfeni provedeno
vicekrat a za stejnych podminek u vice pracovniki. Po zjisténi viech Casii na jednotlivé

operace se provadi soulet a praimér ¢asil. [3]

5.1.3 Metoda momentového pozorovani

Metoda se pouZiva pro zjisténi urcitych dé&i v celkovém ¢asu smény pomoci
statistiky. Pomoci momentového pozorovani ziskdvanim. faktor se vyhodnocuji zavéry,
které odpovidaji skuteCnosti. Metoda je ucinna a racionalni, ale neni srovnatelna s klasickymi
metodami zjisténi spotfeby asu, kterymi jsou snimky pracovniho dne a operace.

Pro vyhodnoceni momentového pozorovani se pouziva vzorec pro pedil déje za

sménu P, ktery se udava podilem poétem vyskyti déje a poctem pozorovani za sménu.

m

Ps= *100 [%] (3)
n

kde:

Ps podil jednotlivého déje za sménu

m pocet vyskyth pozorovaného déje

n celkovy pocet nahodnych pozorovani pracovniho dne



5.2 Pristroje k méreni spotieby ¢asu

Piistroje pouzivané k méfeni spotieby €asu, kde je aktivné pfitomen Clovék patii
hodinky, stopky a kamera. Dale se pak pouziva kvantograf a synchrograf Pfi viech
moznostech muze dochazet k nepfesnému méfeni. Pri¢inou je odlisnost materialu, nestejnost

vykonu nebo chyby délnika 1 normovade. [1]

Nejpouzivanéjsi pristroje k méfeni jsou:

Hodinky- jsou pouzity tehdy, kdy postacuji tdaje v minutach nebo desitkach vtefin
Stopky- nejvice pouzivany pro piesnost a jednoduchou obsluhu

Kamera- nejvice nakladny piistroj na pofizovani, avsak pfednosti pievy3uji jiné

méfidla, diky opakovatelnosti a obrazovou dokumentaci.

5.3 Metoda TZN - technicko- zduvodnéné normy

Mezi nejpouzivangsi metody norem &asu patfi metoda MTM, ktera je jiz podrobné
rozebrana v kapitole 2. Dale sem patii metoda TZN - technicko zdiivodnénych norem.

Hodnoty, které jsou ziskavany méfenim na dilnach jsou zpracovavany do sborniku
normativit TZN, pomoci snimkia operaci & snimku pracovniho dne Aby se hodnoty Casi mohli
zpracovat do sbornikil, musi mit pracovnici potiebnou kvalifikaci pro dodrzeni norem jakosti,

technologickych a pracovnich postupii a bezpetnostnich predpist. [3]
Sbornik odvétvovych prvotnich vykonovych normativi
- zpracovany pro $ici dilny a adjustace.
- tento sbomik je platny pro skupiny vyrobki a jeji charakteristice a odvétvi vyroby
zaméfené na urcity sortiment pf. (t€zké, pracovni konfekce, pletené vyrobky).

Shornik je uréen pro ¢innosti

- Siti na zakladnich strojich, $iti na specialnich strojich, mu¢ni 8iti, ru¢ni Zehleni, Zehleni

na lisech. Pfi tvorb€ norem musi brat potaz a rozlisit na jaké ¢asti vyrobku pracuje.



Sbornik podle druhu materiilu
- pro zhotoveni norem se piihlizi k druhu materialu, které se rozdéluje do skupin 1 — 5,
tim se vyhodnocuje zpracovatelnost materidlu, kde skupina 1 znamenad lehce

zpracovatelny material (napf. flanel) a skupina 5 nejhife zpracovatelny matenal. [3]

Sbomik charakteristicky pro pracovni innosti. Obsahuje nasledujici ukony a pracovni prvky prace:

. casové hodnoty price hlavni

Pomoci pracovni &innosti, které jsou skladany z tUkont a pracovnich prvkia dochazi k
feméné ze zakladniho materidlu na vyrobek. V pribéhu tohoto Casu dochazi ke zméné tvaru,
rozmeéru a vlastnosti zpracovanych ¢asti, soucasti nebo vyrobku. Pro stanoveni ¢asu hlavniho se

musi urcit na zafizeni bude ¢innost provadéna.

a.) Siti na zakladnim stroji
b.) Siti na specialnim stroji
* casové hodnoty price vedlejsi

Pomoci pracovni ¢innosti, které jsou slozeny z ukoni a pracovnich prvki jsou nutné pro
provedeni hlavni prace. Cas vedlejii je tedy piiprava k praci - uchopit a polozit, slozit &asti na sebe,

podehnout, vyjmout z pracovni patky stroje, odlozit nlizky a podobné

. casové hodnoty prace vedlejsi zavislé

Pomoci pracovni ¢innosti, které jsou sloZzeny z ukontl a pracovnich prvkii se rozklada podle
vysky a Casové hodnoty, ktera je zavisla na ovlivijicim ¢initeli. Cinitel je udany pro uréeni ¢asové

hodnoty hlavni prace. Rozdéleni této ¢innosti je uvedené podle druhu a charakteru prace, v jakém se

vyskytuji:
c.) strojove Siti - vyména niti a odstranéni pfetrhi
d) ruéni zehleni - vlh&eni plochy nebo délky

e.) ruéni prace - pfilozeni Sablony, nastiihy $vovych zalozek. [3]



d ¢asové hodnoty priace divkové a sménové

Jsou ukony a pracovni operace, které se vztahuji k davee (mnozstvi kusil) nebo sméné.

Jsou to:
f) ukony a operace pracovni ¢innosti - prace,
g) obecné nutné prestavky.

Sdruzené normativy jsou vyhodnocené na zakladé technologickych postupti. Ty jsou
vysledkem &innosti pracovnich skupin technologli. Déli se na sdruzené normativy pro asti,

dily a vyrobek. [3]



6. Normativy

Charakteristika normativii
Abychom normativy €asu mohli spravné pouzit k vypoftu normy musi byt doprovazeny

pracovni charakteristikou, ktera by méla obsahovat:

* nazev a {islo pracovniho tkonu, jeho obsah a vymezeni,

* pouzité stroje, zafizeni, nastroje a pomicky,

+ vlastnosti a druh zpracovavaného materialu, a uplatnéna technologie, charakter vyroby,
+ uspofadani pracovisté s pracovnimi podminkami,

» kvalifikace pracovniki

Vyznam normativii pohybi umoziuji:

+ racionalizaci a efektivnost vyroby a jejich potizi, pomaha proto ke zjistovani jejich
pii¢in pomoci analyz pracovnich element(i

+ stanoveni normativl ¢astl pracovnich prvka operace (ukon, tsek) pfipadné 1 norem
¢asu s vyrovnanéj$i Grovni nez pii pouziti klasické chronometrazni metody;

+ dikladnéjsi a racionalngj$i vytvafeni pracovnich &innosti na pracovisti s piimou

kentrolou

Normativy pohybill nepiedstavuji méfitko pro vykon vech praci. Analyza pohybovych
prvki a jejich hodnoceni, je nevyluditelné subjektivni posuzovani u technologickych ru¢nich

tkoni. Normativy pohybl se daji pouzivat jen pro manualni &ast pracovniho cyklu. [2]



Pro stanoveni norem spotieby prace se normativy cleni piedevsim podle

ucelového zaméreni na zakladni skupiny normativu:

Tab.4 Normativy pouzivané pii vypoctu normy ¢asu [1]

Normativy uplatiiované pii vypoétu normy ¢asu
Normativy Normativy Normativy Normativy Normativy
casu fetnosti technologické fekani pocetnich
vyrobniho stavil
zarizeni
Normativy pohybu

- udavajici ¢as pracovnich prvkl, které je mozné rozdeélit na pracovni operace, které
nemaji svou charakteristiku, ale obecné se vyskytwi v pracovnich ¢innostech

- slozeny z pohybovych sekvenci, ukont a s usekl

Normativy pohybovych sekvenci

- udavajici ¢as pracovnich prvku, které jsou sloZeny z pohybt
- jejich ¢as je predem urcen sloZenim z normativia pohybi
- obsahwici normativy Ukoni a usekd udavaji ¢as pracovnich prvkd (elementi),

slozenych z nékolika

Normativy akonu

- udavajici ¢as pracovnich prvki, které obsahuji pohybové sekvence obsahujici
normativy useki
- Ukon je ¢ast pracovniho procesu, ktera se da déli, je svym obsahem specificka pro

uréité pracovni ¢innosti {operace),napf. zasah uréitym nastrojem



Normativy useku

- udavajici ¢as pracovnich prvku, které se skladaji z normativa tkona
- slozeny z normativi tkonti
- usek je cast pracovniho procesu, ktera se déli na tkony, ktera predstavuje Cast

operace, ze které by bylo organizacné a ucelné vytvorit samostatnou operaci. [1]
6.1 Zakladni sdruzené normativy

Predstavuji systém, ktery je potfeba pro analyzu ru¢nich ¢innosti kvili planovani
pracovnich metod a urCeni spotfeby Casu. Systém sdruzeni pohybu umoziiuje zjednoduSenti pii
tvorbé analyz. Zakladni sdruzené normativy se skladaji slozenim pohybovych sledu. Tyto

normativy piedstavuji 2. stuperi pro predem stanovenych Casu. [5]
Konstrukce systému

Pod nazvem kodu je srozumiteln€ vidét ¢innost, ktera je v ni obsaZena.

Umoziuje rychlé vypracovani analyz a jejich vyhledavani v databance pohybu.
Pro kod bylo uréeno S mist, jednotliva mista maji specifické charakteristiky:

I

2
. . X X

(%]
=S
n

rozsah vzdalenosti (cm, m)

ovliviiyjici Cinitelé

druh ¢innosti

Obr. 6 Konstrukce zakladnich sdruzenych normativi [5]



Vzdalenosti pohybi jsou sdruzené mimo kratké vzdalenosti 02 a 05 do intervalt po

15 cm a zahrnuji tato rozmezi:

Tab. 6 Zakladni normativy

V- VZIT

U- UMISTIT

SV- VAHOVA PRIRAZK A
SPS — PREHMATNOUT- PREDAT
ST — TLACIT

SR — ROZDELIT

SO — OBRATIT

SZ — ZRAKOVA FUNKCE
TPN — POHYB NOHY

TT - POHYB TELA

TS — SEDNOUT VSTAT

C — CIST

P — PSAT

(3]



5.2 Oborové sdruzené normativy

Oborové sdruzené normativy jsou sestaveny pomoci stavebnicového systému. Oproti
pouzivanych zakladnich normativi vedou oborové normativy ve clenéni vyrobkl a jeji
snizeni pracnosti. Casové hodnoty nékterych normativii jsou zaokrouhleny jak dold tak i

nahoru, s¢itanim se rozdily vyrovnavaji.

Konstrukce systému

Systém kodovani je urCen z 8 mist, z toho 6 pro pismena a 2 pro Cislice

| 2 3 4 5

6 7 8
BENEEOEX X

‘ | Jednotky vzdalenosti (m, cm)

Ovliviujici Cinitelé

Druh ¢&innosti - ukon

Vyrobni faze

Obr.7 Kodovani systému oborovych sdruzenych normativa [2]

Pro stanoveni hlavniho ¢asu strojového Siti je moznost volby zpusobu vypoctu casu z

technickych dat zahrnujicich :

- délku $vu v cm
- pocet stehtl v cm

- otacky Siciho stroje



Pro vypocet strojového ¢asu j jednotkach TMU je pouzit nasledujici vzorec:

N.S ... PT + FM

kde:
N =Délka §vu v cm
U = Pocet otacek/min
S = Pocet stehi/cm
F = Piepocitaci koeficient na TMU
PT = Strojovy ¢as v TMU
FM = Pohyb chodidla pro spusténi a zastaveni stroje [5]

Ponizeni otadek
Je dulezité pii tvorbé analyzy, kdy u strojového 3iti se zadava pocet otacek a poniZeni
otacek. Ponizeni otacek nam uréuje o kolik se ukon opozdi, Zalezi na délce $iti. Phi

mensdim poctu §iti (cm) je zfejmé, Ze motor nenastartuje na plné obratky, proto se

uvadi poniZeni.

Tab. 7 PoniZeni otacek

Vzdalenost §iti [PoniZeni otatek
2 —5 80.%
6—10 50.%
11 -20 20.%




5.3 Clenéni oborovych normativii

Analyz normativii a jeji variace jsou sefazeny ve sbornicich. Déli se na fazi vyroby, v

nichZ jsou obsaZeny Gkony, které jsou ovliviiovany podle ¢initell.

Clenéni podle fazi vyroby
Pii sestavovani oborovych normativu je dillezité konfekei rozdélit podle charakteru
technologie a pracovniho procesu na oddélitelné faze. Normativy, které jsou déleny podle

fazi vyroby se déli na 8 skupin.[2]

Tab.8 Faze vyroby

Strojové Siti
Ruéni diti
Ruéni prace
Kontrola
Vybavovani
Dokoncovani

Zehleni

N O < A~ 7 ® @x

Clenéni podle akont
Ukony jsou pod slozkou fazi vyroby oborovych sdruzenych normativii. Jsou ¢lenény podle

technologickych a organiza¢nich slozek.

Tab. 9 Strojové siti Tab. 10 Rucni $iti a prace
Strojové siti Ruéni §iti a ruéni prace
JE - K jehle PS — Piiprava §vu OT - Otolit
OS — Obsluha stroje  [ST — Stfihat RN - Navléknout na raminko
0OZ — Obsluha zafizeni[TR — Transport RV — Vyjmout raminko
0D - Odlozit (UM — Umistit UL — Uzel na niti
OT — Otodit UP — Umistit a pfemistit KR — Kreslit
PO — Polozit 7 A- Zavést do zafizeni US — Umistit ablonu
PR — Piehnout S — Strojni ¢asy SS — Spendlit
SV — Spendlik vyjmout




Tab. 11 Kontrola

Kontrola
0P — Opticka kontrola
SP — Spocitat

Tab. 12 Vybavovani

Vybavovani

LI - Listkovat

7N — Znadit

PP- Popsat

00 - Ofezat — Obrousit

VA  Vazat

RO — Rozvazat

RA — Razitko obsluha

RL — Razitkovat — lepit

Tab. 14 Ustfizeni

UstiiZeni

7) — Zjistit zrakem

Z1 — Zacatek listu

IME — Méfit

LU — List urovnat

SA — Sablony

UN — Umistit nizky

KV - Kreslit vyrobek

LS — List stithat

KK - Kreslit konec polohy

LT — List trhat

SP — Slozit polohu

SM — Stithat matenal

LN — List natahnout

SC - Stithat 1 cm

KA — Kazy

NS — Nakladaci stroj

7R — ZaraZzka

RR - Ru¢ni fezacka

KP — Kovové pravitko

ES — Elektricka $iiCira

PR — Presunout do prac.oblasti

SY — Svorky

PN — Piisunout k nozi

PZ — Proznacit Vrstvu

SH - Shrnout odpad

Clenéni podle ovliviiujicich ¢initela

Tab. 13 Dokondeni

Dokonéeni
VP — Visacku podlepit
VR — Visacku roztiidit
AD - Adjustovat
7K — Zapnout knoflik

Tab. 15 Zehleni

Zehleni

PI — Polozit pro zehleni

SR — Srovnat pro zehleni

VZ — Vzit a umistit zehlicku

VL — Vihéit

PL. — Zehlici platno

CE — Cesat

7S — Zehlici stroj

SL — Slozit vyrobek

[5]

Normativy ukoni jsou déleny pomoci ¢initell. Tito ¢initelé vytvaii variace ukoni, které jsou

ukoni, pies 700 variaci.

vvvvvv



7. Software pro technickou dokumentaci

Nabidka softwaru pro technickou dokumentaci na ¢eském trhu je velmi mala. Existuje
jediny Cesky systém a to Projekt Macenauer, ktery bude popsan v kapitole 7.2 . Firma LCS
International je Ceska vyvojarska firma, ktera se zabyva vyvojem softwaru Helios pro jeho
Siroké uplatnéni ve spoleCnosti. Tyto dva softwary uplatiuji metodiku MTM pro normovani
prace.

Dalsi softwary pro technickou dokumentaci, jsou zaméfeny spiSe na konstrukci a jeji
Clenéni ve vyrobé, ale nemaji tak zasadni moduly pro normovani prace, proto se o nich
nebudu zmifiovat. Proto firmy vlastni dva softwary a jejich skloubenim se stava vyroby

racionalngjsi.

7.1 Helios

Vyrobcem systému spolecnost LCS International, a.s., je Ceska vyvojaiska spolecnost
se sidlem v Praze. Syst¢ém HELIOS dodéava prostrednictvim sit¢ svych autorizovanych
partnerd. Na ¢eském trhu ptsobi od roku 1990, zaméstnava vice nez 170 pracovnika.

Spole¢nost LCS je tfetim nejvyznamnéj§im producentem podnikovych informacnich
systémii v Ceské republice.

Enterprise resource planning — podnikovy informadni systém

Podnikové informaéni systémy - ERP
e rychly pfistup k relevantnim informacim,
e pokryti veskerych firemnich procesu,
e dokonaly piehled o firmé a orientace v datech,
e specializovana feSeni pro nejriznéjsi oblasti podnikani,

e maximalni prizpisobeni potiebam uzivatell, bezpe¢nost dat.



Doprava
Prepravni sluzby

jadro
Styk se zakazniky §| . Celni software

systemu
'\ Y

Lidské zdroje

Manazerské vyhodnocovani

Obr. 8 Vsestrannost pouziti softwaru

Firma Asseco Solutions je partnerska firma LCS International, ktera nabizi softwary
pro:

e Podnikovy informacni systém pro velké firmy- Helios Green

e Podnikovy informacni systém pro stiedni firmy- Helios Orange

e Ekonomicke a ucetni software pro malé firmy- Helios Red

[7]

Pro fizeni vyroby firma nabizi vyrobni modul Helios Orange.
Soucasti tohoto modulu je:

e technicka pfiprava vyroby,

e varianty vyrobkd,

e fizeni vyroby,

e odvadeni vyroby (operaci),

e kapacitni planovani.

e firma nabizi specializované vyrobni nadstavby na miru pro konkrétni zakazniky



Systém Helios ve vyrobé umoznuje nasledujici prvky:

Technicka priprava vyroby

- import dat z CAD systému

- podpora norem ISO

- kopirovani dokumentace z podobnych vyrobka

- vytvafeni technické dokumentace

- historie zmén a podpora funkci ve vyrobé
Tvorba kalkulaci

- tvorba cenové kalkulace

- definice kalkula¢nich vzorci

definovani nakladua na jednotliva pracovisté i stiediska
Varianty a alternativy

- moznost zamény materiall jak na drovni kusovniku, tak na kart€ materialu

- definice nahradnich operaci pro technologicky postup

- zohlednéni alternativ pii piipravé skladovych dokladi nebo v kapacitnim planovani

- varianty v technologii ve vyrobé

- vybér varianty vyrobku pfed zadanim do vyroby nebo pii pfevedeni do skladu
Podpora obchodni a nabidkové ¢innosti

- integrace s modulem ,,0béh zbozi“

- tvorba nabidkové dokumentace

- podpora kalkulace nakladl pro nabidkovou Einnost

- moznost simulace kapacitniho a materidlového zajisténi nabidek
Optimalizace zasob

- automatické generovani pozadavki na nakup i na vyrobu

- optimalizace nakupu

- blokovani materialil pro vyrobu

- porovnavani materidlové potieby se stavem skladu s ohledem na budouci pohyby
Sledovatelnost ve vyrobé

- dohledani stavu rozpracovanosti zakazky

- zpétné dohledani pii¢iny reklamace

- sledovani a evidence jednotlivych Sarzi nebo vyrobnich isel ve vyrobé i na skladech



- moznost sledovani historie zmén kusovnikli a postupli na jednotlivych vyrobnich
ptikazech formou odchylkového fizeni
- ocenéni zasob ve vyrobé i na vyrobnich meziskladech v jednotlivych polozkach
kalkula¢niho vzorce
Podpora Fizeni jakosti
- planovani a evidence kontrolnich operaci
- propojeni se systémem fizeni jakosti Palstat
Uétovani nedokonéené vyroby
- moznost automatického zaictovani piirastki a abytkl nedokonéené vyroby
- sledovani obratii nedokon¢ené vyroby za libovolné obdobi
- zobrazeni stavu nedokoncené vyroby k zvolenému datu
Vyhodnocovini zakiazek
- porovnani planovanych a skuteénych naklada na vyrobnim piikaze nebo na zakazce
- vvhodnocovani, tvorba tiskovych sestav, tabulek a vykazi
- moznost uzivatelsky jednoduchého vytvareni vlastnich sestav
- podpora tvorby libovolnych kontingenénich tabulek pfimo v systému
- export dat do MS Offi0ce (Word, Excel, TXT,html) a zaslani dokladi emailem &i
faxem [7]

Helios v odévni firmé Altreva

Firma Altreva s.r.o Trebi€, ktera vyuziva software Helios Orange poskytla informace,
ze software je ze 40 % zaklad a 60 % je vyvoj, tedy lze upravit podle zadosti zakaznika,
respektive firmy Altreva s.r.o.

Firma Altreva vyuziva software pro rizeni celého vyrobniho toku :
e pfijem objednavky
¢ planovani vyroby
¢ technicka pfiprava vyroby
e fizeni vyroby
¢ adjustace
e cenova kalkulace- u€etnictvi
¢ adjustace

e expedice- skladové zasoby



Avsak u technické pfipravy vyroby firma Altreva sr.o, nema systém plné
specializovany pro analyzu pracovnich operaci pomoci oborovych sdruzenych normativii.
Vyuziva jen zaklad oborovych normativli, tudiz neefektivné fidi vyrobu a dochazi k nizké
racionalizaci vyroby. JelikoZ je software do vyvoje neni efektivné vyuzit zcela software pro
normovani prace.

Software Helios 1ze viak upravit podle podle zadosti klienta a daného okruhu vyroby.
Cena systému HELIOS Orange zavisi na poltu uzivateli a také na konfiguraci systému
(aktivn¢ vyuzivanych modulech). Cena se tak pohybuje v fadech nékolika desitek az stovek

tisic K¢&.



7.1 Projekt Macenauer

Projekt Macenauer pracuje se dvéma systémy Techline a Pfedpis.

Techline

Techline umoziue obrazovou dokumentaci. Vytvafi fazénové listy, obrazovou
dokumentaci k analyzam pracovnich operaci, které pfiblizuji problematiku a nazorné ukazuji
dany usek operace. U fazonovych listh pomoci panelu nastrojii vytvali technicky nakres.
Systém Techline komunikuje se systémem Predpis. Ukladanim fazonovych listi respektive
nakresti, vznika lep§i manipulativnost a efektivnost vytvareni dokumentace. To umoZiiuje
vyhledavani a snadnou orientaci v piedchozich fazonach, kde dochazi k porovnani fazon a

Uspofe ¢asu pi1 vynalozeném usili vytvareni novych nakresi.

Piedpis
Systém Predpis je nejdulezité)si slozkou tohoto programu. Stejné jak u systému
Techline nam umoznuje k ukladani dat, které vede k racionalizaci a efektivnosti vytvafeni

dokumentace a nasledné uspote Casu.

Systém Predpis pracuje a vytvari nasledujici faktory:
e Soupis operaci
e Analyzu pracovnich operaci
e Vyrobni postupy

e Pracovni ptedpisy

Kazdy z téchto faktorh ma svou databanku, lze kdykoliv dany jev vyvolat a znovu
pouzit, nebo miize slouzit k porovnani &1 ke zpétné kontrole danych technologii a fazénovych

lista,

K pieneseni analyz pracovniho predpisu musime dodrZovat jisté zisady:
¢ Navaznost na technologii
e Technologickeé feseni

¢ Vyrobni zafizeni (modernizace)



Program nam umoziuje zji§téni materidlového toku vyrobku v dané vyrobé. Také
pomaha pii stanoveni cenovych kalkulaci vyrobku (mzdy, tarifni tfidy, naklady fixni a rezijni,

sazby).

Pomoci projektu Macenauer miazeme Fidit cely vyrobni proces:

e piijem objednavky

¢ planovani vyroby

¢ technicka pfiprava vyroby
e fizeni vyroby

e cenova kalkulace- uetnictvi

Systém Macenauer se déli na nasledujici prvky vyroby:

Data vyroby

- technicka dokumentace a jeji vytvoreni pracovniho pfedpisu, analyza prac. operaci

- seznam viech materialt tedy i vzorkii a kuponi uréenych pro modelarny

- ur¢eni tuzemskych i zahraniénich velikostnich tabulek

- udaje o fazoné s definici spotieb Casll, materiala, velikostniho sortimentu , adjustace,
popisu vyrobku aj., tzv. fazonové listy

- fazonové listy upfesnéné definici materiali pro barevné odliSeni fazon, tzv.
materialové listy

- urleni spoti'eb s vazbou na velikostni sortiment

-ureni skupin zakaznikii se stanovenim podminek zvyhodnéni skladovych,
kontrakta¢nich mnozstevnich slev s miznou dobou splatnosti

-evidence adresy, telefony, poznamky, omezeni, zvyhodnéni odbératell a dodavatelt



Priprava vyroby

- sestaveni vyrobni dokumentace

-vybér ze seznamu fazon

-sestaveni cenové kalkulace vyrobku s ohledem na spotrebu asu a materialu
-mozna zména jiz definovanych hodnot a rizné prehledy za fazonu

-kontrola rentabilnosti vyrobku z hlediska planované a skuteéné spotieby €asu
-vypocet spotteby na planovanou kapacitu a spotfebu materialu

-vypocet spotfeby na vyrobu pokrytou objednavkami

-kontrola pfipravy dat pro dané obdobi

Obchodni kontrakty

- evidence odbérateli s vnofenymi objednavkami

- evidence fazon s vnofenymi objednavkami

- objednavky dle fazon, barev a velikosti

- piiprava expedice s udanim ¢asovych konstant

- piehled o objednavkach jiz zafazenych do vyroby z hlediska odbératele vyrobené
fazony ¢i objednavky

- piehled o objednavkach uréenych k volnému prodeji [4]
Firmy a jejich pouZivani Projektu Macenauer:

Otavan Tiebon, OP Prostéjov, Krok Hranice, Deva Fridek Mistek, Polygon Tésnov,
LamidoSebranice, Modeta Jihlava, Triola Praha, Koutny Prost€jov, Technolen Lomnice nad
Popelkou, Arca Chrast, Adom Liberec, Drutéva Brno, Haillo Brno, Jamel Namestovo SR,
Moravolen Sumperk, Nobleslen Sumperk, Timo Praha, Slezska tvorba Opava, Lorgit
Prosté&jov, Dita Tabor

Skoly vyucujici Projekt Macenauer:

SOU Straznice, SPS Ostrava, SPS Vapenice Prost&jov, Technicka univerzita v Liberci



$. NAVRH TECHNICKE DOKUMENTACE PRO FIRMU DITA TABOR v.d.i

Pro navrh technické dokumentace jsou zminény dva softwary, které jsou aplikovany v

odévnich firmach zabyvajici se normovanim prace. Jsou to systémy Helios a Projekt

Macenauer.
Tab.16 Vlastnosti systémi

Charakteristika Helios Projekt Macenauer
Zaméfeni ve vyrobé Do vyvoje Specializované
Komunikace s jinymi Obtizna komunikace Vyborna komunikace
systémy
Uplatnéni ve vyrobeé Pokro¢ila PIné rozsifena
Aplikace u odévnich firem Nizka Rozsifena
Specializace Do vyvoje Specializace na odévni

vyrobu
Skoleni pracovnika Ztizené Snadné
Cena Individualni Individualni

Zaméreni v odévni vyrobé:

Projekt Macenauer
¢ se specializuje na odévni vyrobu a jeji Casti

¢ fedi danou problematiku vyroby a pokryva vsechny slozky fizeni vyroby

Helios
e pievazné strojirensky systém, ktery ma odvétvi, které 1ze uzpiisobit danému primyslu
e tvoii 40% jadra a 60% je vyvoj, tudiz zdlezi na firmé, které moduly bude chtit
aktualizovat a vyvinout nad ramec softwaru

¢ specializuje se 1 na jiné primysly



Komunikace s jinymi systémy:

Projekt Macenauer:

e pienadi data i s jiného systému a komunikuje s nim, coZ je dilezité pro zakazniky,
ktefi maji rozpracovanou piipravu vyroby, renovace systému a technologii s tim
spojené

¢ vznika variabilita mezi systémy, plynulost vyroby, komunikuje s externimi pracovisti

Helios
¢ systém neni variabilni viéi jinym systémim
e musi se vytvafet znovu piipravu vyroby, vznika neefektivnost vyroby

e muzZe mit za nasledek ztratu zakaznika nebo prodlouzeni vyroby

Uplatnéni ve vyrobé:

Projekt Macenauer

¢ spliiuje viechny slozky vyroby pf. (U€etnictvi, pfiprava vyroby, fizeni vyroby, apod.)
plnuy ¥ Y VyIoby p prip yroby yroby, ap

je vhodny pro slozité€jsi provoz

rychle reaguje na posun technologie, je adaptabilni

slouzi jako podklad pro ISO normy

Helios

specifické prvky nespliluje
e nemuze pracovat ve slozit€jsi vyrobé, kvili malé rozpracovanosti nebo se systém

dotyka problematiky jen okrajové pf. (normovani prace, fizeni vyroby)

nekteré odveétvi jsou rozsifeny nad ramec limit pi. (0Cetnictvi, expedice, logistika)

¢ jeurfen i pro jiny pramysl nez je odévnictvi napf.

rychle reaguje na zménu primyslu

je tzv. multifunk¢ni, obsahuje moduly pf. (zemédélstvi, stavebnictvi)



Aplikace u odévnich firem:

Projekt Macenauer
e jak je zmin€no jiz v pfedchozi kapitole 7, je systém zaveden v mnoha firmach
e vznika rentabilita systému, rychla komunikace”
Helios
e neni tak roziifen u odévnich firem v CR, a pii nekomunikaci softwaru s jinymi

systémy pt. (CAD), neni opatfena rentabilita, dochazi k problému mezi firmami

Skoleni pracovnika:

Projekt Macenauer
¢ nahraditelnost pracovnika
¢ rychlé zaskoleni nového pracovnika, diky ukladani do databanky
¢ plynulost vyroby, neztraci firma dokumenty o fazénach a normohodinach
¢ rychlé orientovani v systému
Helios
¢ pro neuplnost norem, nepiesné zpracovani dokumentace

e ztizitelné Skoleni pro nedostatek podkladi pro vyrobu

Cena
U Projektu Macenauer a Helios jsou ceny individualni, zalezi na mnoho parametrech. Cena je

odvijena od druhu modulu, jestli je systém komunikuje bud’ s 1 PC nebo je v siti.

Pro¢ by méla firma Dita v.d.i. Tabor zvolit Projekt Macenauer?

Systém Projekt Macenauer je efektivnéjsi a vede k vétsi racionalizaci vyroby nez
systém Helios. Je rentabilni a zajistuje spolehlivou plynulost vyroby od pfijmu objednavky,
ples piipravu vyroby a jeji fizeni. Systém zajistuje dochazku pracovniku 1 jejich ohodnoceni.
Vytvéii podklady pro vyrobu a cenovou kalkulaci daného sortimentu. Systém je piehledny a
jednoduchy pro vytvafeni norem. Projekt Macenauer se pfimo specializuje na odévni vyrobu.
Oproti  systému Macenauer, systém Hélios neni tak adaptabilni, pro dlouhodobé plany musi

tento software jesté jit do vyvoje, aby dosahl takové efektivnosti a zaméteni jako Macenauer.



9.Zavér

V této bakalaiské praci je seznameni s problematikou MTM. V teoretické Casti se
setkavame s pojmy technickou dokumentaci a s jejim obsahem, ve které jsou zminény
technicky popis, technicky nakres a pracovni predpis.

SouCasné byla provedena analyza systémil dileZitych pro zhotoveni technické
dokumentace a pfipadn¢ vybrat vhodny systém pro podminky Dita v.d.i Tabor. Jelikoz
aktualni nabidka na ¢eském trhu je takova, Ze pro dplnou dokumentaci vyroby existuje jediny
¢esky specializovany software- Projekt Macenauer. Jeho vyhody jsou znaéné, vedou k
podkladim pro piipravy a fizeni vyroby. Dalsi systém, ktery byl objeven na zakladé exkurze
Altreva Ttebi¢.s.r.0. je software Helios. Porovnani systémi v kapitole 8. mezi Projektem
Macenauerem a Heliosem vede k jednoznacnému rozhodnuti navrhnout firmé Dita v.d.i
software Macenauer.

Cilem bakalatské prace bylo vytvofeni analyzy pracovnich operaci pfi vyrobé
détskych vakl pomoci oborovych sdruzenych normativi a vytvoreni technické dokumentace.
Pro dosazeni smérodatnych vysledkil bylo pouzit software Macenauer, jelikoZ je obsazen na
katedie odévnictvi se zaméfenim na konfekéni vyrobu v Prostéové. Na tomto zékladé byl
vytvofen pracovni pfedpis a pracovni operace. Détsky vak je znormovan pomoci normativii a
vysledny Cas je 15,361 min. Tento Cas vychazi za pfedpokladu, ze v pracovnich operaci neni
obsazena mezioperaini doprava a piiprava vyroby. Cas ukazuje hodnotu, za kterou by
vyrobek mél byt zhotoven a vychazet s vyrobni linky.

Predevsim z hlediska etického bych doporudila ve v&tsi mife vyuzivat software Macenauer.
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Priloha

Technicka dokumentace détského vaku



vyrobek: 04 BP_DITA  fazona: détsky vak 7 - strana 1

Pracovni predpis T Zas sazha
010000 Détsky vak R R S S 0 0.000
011001 Wrychni éést Détského vaku P 0 7.318
011002 Wasit zdrhovadlo na dil détského vaku po obvodu 1 0.550
011003 Nadit reflexni pasku pfekryvajici zdrhovadlo 1 0,580
011004 Odsit rofky podsédek 1 1.165
011005 Nasit zdrhovadlo na predni stfedove strané vaku k vrchovému 1 0.B2B
materidlu, na levé strané seiit z podsadkou nasledné na vrchovy
mat
011006 Naiit podsadku se zdrhovadlem L-L v dolnim okraji détského 1 0.545
vaku
011007 Odsit tvar dchytky s pfilofenim prufinek 1 0.628
011008 Sedft Gehytku s prudinkami a vytvofené dutinky L-L na vrchovy 1 0.B71
material détského vaku
01100% Peedsit tvar détského vaku, ulo#it L-L vrchovy material se 11.428
spodnim materidlern a pfiloZzenou viztuzi s vynechinim otvoru
30 cm na otoéeni vaku
011010 Onodit dil détského vaky, vypichnout rozky 1 0.364
011011 Zasit otvor v délee vaku 1 0.361
011012 Spodni ast Détského vaku e 0 2.644
011012 Predsit tvar nakrytu L-L, otogit a vypichnout tvar 1 0.712
011014 Nasft zdrhovadlo na vrchovy mat L-L 1 0,613
Gl1015 Sedit R-R vrchového a spodniho materialu hibetovym vem s 1 0.682

i



vyrobek: 04 BP_DITA fazona: détsky vak

vloZenim nikrytu
011016 Olemovat dvové zalozky

011017 Dokondeni

011018 Prodit vertikaln® ozdobnym stehem détsky vak
01101% Pripevnit cvoky na podskidky pfedniho dilu a nakrytu
011020 Wyt pradlové dirky na détsky vak

011021 Umistit tkaloun do dutinek

Hladka min: 15.361
celkem min. 15.361 1j. 0.256 hod.
datum : 12.05.2010 zpracoval : BPO9

e [=]



(31 PROIERT MACENAUER,

[&. 011002 wyrcbek : 04 BP DITA
| Nagit zdrhovadlo na dil détského vakil po obvodn

| analyza operace

Dita v.d.i.

|material PES |n'¢no : BEO3 12.05.2010
zafizeni 1 jednojehlovy s odst. [materidl | svELly |tmavy 0%
'pgﬂ?:ky ke minut na kus I 0.470 | 0,470
=2 L - i L
steho/min 4000 stehi/icm:4  g&lka Biti cm:37 ;‘;P’;amﬁs“li""' | 0.550 1 D.530
Lrozgich mm: svazek ks:0 Eife $vumm :0 na svaze 1 0.000 | 0.000
ko Fi cetn. 5 celk
1- *th, & poleiit do prac.oblasti stroje dil PUSBAA]E 20 ]. 0oc| ~120.00
Veit & umistit zdrhovadlo na dil UMIIP4S ooe|  40.00
|PEiloZit k jehle + zdvih jehly JEKBU1S 4\1 I.DUCI 44 .00
|Obsluha stroje - tlalitke, Déka a zapollt OSTDBOS 100 1,000  10.00
Sravngt pkraje na sebe PS3ZP1S| 3B 1.000| 32.00
£it vertikalné po obvodu dilu po BITO0020 'QO.DDG: 50.00
Opakovat poloky EPETES ong| 352.00:
Srovnat okraje na =ahe (GPSSEP13| 38 1.000¢ 35.00!
2it 17 em Brroon 17.000] 4 0
Ohsluha stroje - tlafitko,pdka a zapoSit E0sTDBOS 10 1.000 10.00

[i1ddlazic ail

i1

v i e e B e L0 G G L9 L

*

5 00 =0 1 1% e L P 1 30 00—t L1 o Lol 2 3 00 3 =3

E% T

BODBLELS . | LD
T EXTD2 0 0.000) 0.00|

calkem cas.jednotek TBE




[

) PACHEK T |

011003 wyrobek : 04 BE DITA

Nagit reflexni pisku péekrivajic zdrhiovadlo analyza operace
materidl : EES | dména : BED 3.0 1o
zatizeni : spec - 2.jehlovy s ods MATerial SVELly tmavy 0% |
| pombcky  : sut.upediti n-unutnakus 0.486 0.496
| jehla % nit& = 0.580 0. 580
atebl/min 4000 stehd/lcm:d délka Fiti cm: 37 h . ok
M _ svazek ks:0 Zife Evu mm_ : 0 od na svaz,ek 0.000 | 0.000
C.] ukon E: tn. &3 celk
'1 [Wzit a polofit do prac.oblasti dil SPOSBJHS 12(‘ 1.000 "120.00|
1z |Vzit a umistit reflexni pésko na dil SOMIIPL 23 1.00Q 23-00
|3 |Stovnat ckraje na sebe SPSSZLPOZ 0 1.000 0.o0
|4 [PEiloZit k jehle +_ =zdvih jeh STEKBUOS 39. 1.000 39,00
5 i0bsluha stroje = t}.aéitko,péka + zapo¥it SOSTDEOS| 1(‘.i 1.000) to.on
|& |Srovnat ckrale na sehe SPSSZPL1S 38) 1.000] 38.00
7 5t po 20 cm SITO0020) 0.000) 50.00
B Opakovat poloZky EEPETES 4000 52.00
grovnat ckraje na sebe SPSSEP1S| 38| 1.000Q 38.00/
it om SITO0020) [L7.0C0) 44,007
_'Jbsluhn stroje - tlagitko,pdka + zaposit a cdst¥ih \SOSTDBROS| 10/ 1.000) 10.00
20dloZit dil SODBLEAS| 3B 1.000 38.00]
30dsunout 4il ISODBDE4E| 34| 1.0C00 34.00
é T EXT02 0| 0.000 0.001
1g
I i
e
1d |
il
1 | |
2 | |
i |
5
& |
! |
: |
4 |
30 |
31
3
33
132 |
135 | |
138 |
37 |
138
39 |
A | |
A1 | |
42 | |
43 |
44 |
45 |
18
57 |
a8
48
e s R (PR SRS
celkem Cas.jednotek 826




IO FROIEKT MACENAUER.

71 A
g

celkem fas.jednotek 1660

[&. 011004 vyrobek : 04 BP_DITA e
| Odsit roky podsidek analjza operace
| . .
| Dita v.d.i.
[material - _4méno ; BE0S  3.05.2010 |
zafizeni : 1 jednojehlovy s odst. [material BvAC1ly |tmavy 0% |
'?2""‘:":]‘3" + il minut na kus 0.%96 | 0.99%¢
| Steht/min + 4000 stehfi/lomid  délks Bifl om: E 17%  1.165 | 1.165
mzpicr mmil svazek ks:0  Sife Svu mm 3 hod na svazck 0.000 | D.00D
T Gkon et Ked 5] Fetn. BJ celk
P 't_: a miitlt odsddku na prac.desku :SLJMJJP%E gg' }..gco: gggg
fehnout okraj lx SERIZD | 1.000) :
3 iloZit k je%le + zdvih jeh. SJEKBUIS| 44| 1.000 44,00
4 obaluha stroje - t]&titkﬂ,péka zapollt [SOSTDELS( 20/ 1.000 20.00
g grgvgat okraje na sebe EES‘EEEQS 32 1.000 32 gg
i om IT 4.000 a2
7 Obsluha stroje - tladitko,péka zapodit OSTDB1S| 20 1.00 20.00
: Obrati rofek meRg[z)Z JEE éggo 165 88
: " EXT ; §
10. DRUHY ROEZEX T _EXT02 o o.o00 9,00
meamuat polofky 2. RADEK EE‘%}E—T% | : é.ggo 373.88
[Soatomie an SoroLeas| 3§ 1.000 38100
l40pakovat polofky 1. RADEK REPETE] 1.000 B30.00
]]: T EXTO02 o O.DUCi oo
il | |
1 |
L
2
21 |
22 !
23 |
24 |
25 |
26
27
28
28 |
3




&. 011005 wyrobek : 04 BE_DITA
Nadit zdrhovadle na predni stredové strand vaku k

vrchovému
| materidly, na levé strang sedit z podsadkou nésledné na vrchovy mat

analyza operace

Dita v.d.1.

e GIPROERTMACENALER

|material : FES

iméno : BPOS _ 3.05.2010
ateridl

izai’izani 1 jednojehlovy = odst. mati SvELly Ttmavy 0%
gﬂ:‘}:ky I minut na kus 0.708 | 0.708
[Stenc7min 4000 SEERO/IGRTE {spracnost{ 7% | 0.628 | 0.828
razpich mm:0 S ,._5 : hod na svazek 0.000 | 0.000
\‘li._ ikan xked . &3 Géetl (.)0|ej cﬁlk
N [T EXTI . a0
Z Vzit a polofit do prac.oblasti dil ISPOSJIAAS 177/ 177.40
3 Vzit a umistit zdrhovadlo na dil L- L ISUMJDD1E 57 57.00
4 Srovnat okraje na sebe SPSSLEOZ 30 30.00
% Pfilefit k jehle + =zdvih jehly SJEKBU0Z 36 36.00
|6 Gbsluha stroje - tladitko,péka + zapodit SOSTOEQS( 10 10.00]
7 Srovnat akra;e na sehe SSED 38 3B.0
3 154t 2 SITO0C20| 50.0
| O'Eﬂkovat polcik REPETE? 176.0
llO sha stroje - tlafitko,péka + zapodit S0STDEOS| 10 10.0
1‘ JOdledit dil %DDBLP']:\ 3% 3?‘8
12 .00
[13¥zit a umistit dil na pracovni plochu SUMIDUNZ 42 azio
14vzit a umiztit podsédko ne zdrhovadlo a dil |lsuMJoo1s) 57 57.0
15Vzit a umistit zdrhovadlo na peodsadku |sUMIDOLS 57 51.00)
165Srovnat okraje na seba |SPSELPOG 32 32.0
17PEiloZit k Jehle + zdvih jehly ISJEKBOOS 39 32.0 |
180bsluha stroje - tlafitko,paka + zapodit SOS[DBO5| 10 10.00|
e S ek o
om | 50.
210§&k0vat polofky REPETE] Y| 176.0
2Z0bsluha stroje = tlafitko,pika + zapodit gOSTDBDE ].g Agg
zwdlnnc ~odsunout [oDBLNS| 47 47.00
T EXTOZ o 0.00;

'2'5

30 G20 ) O 1 B L 13 3 - € 1 e L3 0 1 3 00 0 1

i e e e e B

|
celkem Bas.jednotek  1LBO |

74




[&, D11006 vyrobek : 04 BE DITA

£ |
| Natit padsidku se zdrhovadlem L-L ¥ dolnim okraji détskeho vaku | analyza operace
|materidl : PES jménc : BPOD 3.05.2010
|zakizeni : 1 jednojehlovy s odst, materidl avétly tmavy 0%
'WTE:W £ ik minut na kus 0,466 i 0.466
| 3e : ni i o,
[Steht/min : 4000 SteRi/lomii  delka EiEl cmigo | & pracnosti 17% 0.545 | D.545
|rozpich mm: 0 svazek ks:0 Sife fvu mm 5 | hod na svazek 0.000 | 0.000
£, fkon kéd Ci etr, Bj celk
1 Wwzit & poloZit do prac.chlasti dil détského vaku SPoOsJAds| 177 1.0000 177.00
2 Wzit a umistit podsédku na dil suMJIDUlS| 57| 1.0000  57.00
3 Wzit a umistit zdrhovadlo na podsadku SUMJIDULS 57 1.000 57.00
4 Sravr\at ckraje na sebe SESSLPOZ| 30| 1.000)  30.00
=} lofit k jehle + zdvih jehly |sJEKBU02! 36 1.000 36.00
& wha stroje - tlagitko, puka + zapo5it SCSTDBOS 10| 1.000 10.00
u Vr‘at ckraje na sebe SPSSZF1S. 38 1.000 32.00
a 20 em SITOOD20, 120 . S0, 00
S | gak.DVat poloiky [REFETET | 3.000) 264.00
IQD luba stroje - tladitko,pika + zapodit 50‘1 DEOS| 10 1.000 10.00f
| [T EXTQ2 0 0.000 0.ﬂ0|
|12|0dlc}ﬁlt-0d5\1n0\-|t dil SODBLMAS| 47 1.000 47,00
3. b ExTOZ ol 0.C 0,00
|
|
| |
|
! b
1 |
a3y |
I | ,
la3
laql | |
as |
lig |
a7 | |
4E |
45 |
50 |
celkem &as.jednotak TIE




(e FROEKT MACEEALER

(£ 011007 wyrobek : 04 BE _DITH
Odsit tvar Gehytky s pfiloZenim pruFinek

anah?z.; operace

Dita v.d.i.

material : PES

iménc : BP0  3.05.2010

zafizeni : 1 jednojehlovy = odst. | material BVELly [tm
| pog\fcky i Sre minut na kus 0.537
B £ : :
et SO0T SRR TeRT T delke BT a0 § racnost 151% f6d
rozpich mm: 0  svazek ks:Q Sife Svu mm  :50 na Svaz 0.000
fe.| tkon & 5
1 [Vzit a poleo#it do prac.cblasti dil dchytky SPOSDE4S| 163
2 (Vzit a omistit slefit na 1/2 UMJDOLS 57
3 [PEehnout okraj 1lx SPRIDN1G| 27|
4 |[Srovnat okrai na sebe SPSSIPO2l 32
5 [Vzit a umi t prufinku do ﬁchytky SUMJDD1S 57
€ [PEiloZit k jehle + zdvih jehl EKBUCS| 39
7 .Ubsluha stroje - tladitko,pdka + zapodit S50STDBECS 10
Ll rovnat okraje na sebe SPSSIP1Sl 3B
194 20cm [SITOOD20
lDUhsluha stroje - tlafitko,paka + zapo#it SOSTD%%S lg
13 EXT
0 akovat galozky ETE4
Utoélt acl OCDEE1S 28
Srovnat, \rynlad‘t pra fehleni SRALJ1G) 52|
vzit a umistit Zehlidku ZUZDEX45| 40
x Ubladit Zew BSFPEUDE1S 13
;]]:godlaiit dil SCDBLE4S| 38
20
i
2
3
4 |
|
| K |
f |
i | |
! |
AT |
3
33
4
]
43
4 | |
144 | |
|1 | |
A |
4
i
lzql | |

celkem Zas.jednotek




[} PROEKT MACENAUEE

[&. 011008 vyrobek : 04 BE DITA I

Sekit Gehytku s pruzinkami a vytvofené dutinky L-L na vrchovy | analyza operace

| materidl dérského vaku D.t d .

[materigl : pEs [dméno : BPOS  3.05.2010 |

zafizeni 1 jehlowvy mataridl svetly Itmavy 0%

-gg\:cky sablona s minut na kus 0.745 | 0.745
fila : o : _: | -

Steniymin + 4000 stehlyTamid  delka E1eT cmrryz |Spracnostil?®% | o0.871  p.871

|rozpich mm: 0 svazek ks:0 Bife zvu am .75 | hodna svazck | 0.000  0.000

& tken kéd Ej__EBetn, &7 celk

1 Wzit a poloZit do prac.ohlasti dil [BROSJALS 17? l.000 "177.00

|2 Wzit 5 umistit dchytku 5 prufinkami EUMIDU4E  TE 1.000 76.00

|® Srovnat ckraje na sebe EESSZP4S 47 1.000  47.00

|4 ¥zit & umistit dutinku na dchytkun a dil waku EUMJIDULS  TE 1.000C 76.00

© 'Srovnat ckraje na sebe [GESSTE4S 47 1.000 47.00

6 [PfiloZit k jehle +_zdvih jehly SJEKEDLS 44 1.000 44,00

|7 Obsluha stroje - tladitke,paka +zapodit SOSTDEOS 100 1.009| 16.00

8 |Srownat okraje na sebe SPSSZF30 42, 1.000, 42.00

O Aaar peL o Ribemea’|  :000 sia.00|

& [REPETE . :

e e e el e
12it 12 em 2 L 000| -00|

_}q&Obsluha stroje - tladitke,péka + zapodit S0STDEOE) Lg 1060 lg.g‘g'
| T EXT 0.000]

}godlc\éit dil SODBLEP4S| 38| L.000 38.00

17 |

a1

13

l2a

|21

|22

123

& |

127

g

2%

3o

131

32

3

4 !

5 |

&

7

128

[EE}

jan

Ml

iz |

a3 |

g

a3 | |

48 |

|47 1

|

g | S i

celkem Zas.jednotak 1241
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€. 011009 wyrebek : 04 EF DITA

Predsit tvar détského vaku, ulodit L-L vrchovy material se spodnim

materidlem a Fenou vizm2i 5 vynechinim orvoru 30 em na
o R

| analjza operace

D1tavd1

o IFROEETMACENALER

Imaterial Bavlna/FES : BPQD ].2 05.2010

| zatizeni 1 jehlowy i SVELLYy [tmavy 0% |

| pombcky minut na kus L2319 1ck o219

nit 2 <t |

00 SEeRi/TanTd  délka EiEl mrazl | 20 % B i

| rozpich mm:0 svazek ks:0 sife Svumm ;100 | hod na svazek | 0.000 | 0.000

. mid E{ cetn 'j celk
Vzit a polofit do prac.cblasti vechni dil vaku SEOSJA45 177 1.000] 1?'-‘,00!
R |¥zit a umistit spodni dil L-L wrchoihe dilu SUMDDU4SE 200 1.000 QG.DD|
|3 |Srovnat okraje na sebe SPSSZBE02| 26| 1.000 26.00]
H [Vzit a umistit \?yztui na spodni dil SUMDDU45| 90| 1.000 S0.00
& Isrovnat ockraje na seb SPSSZE4S| 41) 1.000| 41.00
£ |PfiloZit k jehle -+ zcv.l.h jel STEKBULS| 44| 1.000 d4.00
7 |[Gbsluha stroje - tlaéit(n,paka + zapodit |130STDE0S 100 1.000 ip.00
g S'O\mat okraje na sebe ISPSSZPLE 38 1.000 38.00|
@ 151t 321 cm po 20 om SITDO02D, 20. 000 SG.OD|
1"\Dgalwvar_ poloZky REPETES |1.6 00Ol 1408.00
11ll0bsluha streje - tladitke,péka + zapoBit SOSTDBOS[ 10y 1.000) 10.00
I T EAT02 0] 0.000| 0.00
:Jdlnzn: —odsunout ODELKE4S| 47| 1.0000  47.00
T OEXTOZ | 0| 0,000 .90

(=TT

R E40 0 g 0 e

E=1RE

B e T Gl o L G G L L P P R R R B R R R i

L P £ o0~

‘celkem Zas. j_tlz dnotak
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(G PROIEKT.

&, 011010 vyrobek : 0F BE DITA 3

Orodit dil détského vaku, vypichnout Tozky analyza operace

materi&l : Bavwlna/PES iménc : BEOZ  12.05.2010

zafizeni : Rudni prdce materisl svEEly [tmavy O
pomicky  : minut na kus 0.311 | 0.311
jehla ; nitd : Q1= o, i |
Stehi/min :4000 stent/lcm:d  G6lka E1EL cord |5 F 17%  0.364 | 0.364
|rospich mn:0  svazek ks:0  &ife &va mm 1o | hod nasvazck 0,900 3 0,000
E.[ dkon T ked_ |3 Eetn. B celk
1 vzit a pelofit do prac.oblasti dil sp03Inds| 177/ 1,000 177.00
2 Wzit v novém misté dily veku spavieidl 23 23,00
13 Dtofit dil do lice ROCTOPED| 146 146.00

ROkY T EXTOZ | O 0.00
5 |Wzit & umistit - vypichnout rofky SUMIJPLE 23 23.00
& |[Fiehmatnoot/pfedat du 2.ruky 5ps02 & 12.00
[7 |Tlagit/cboustranny tlak | -sTQOZ 18§ 32.400

|Opakovat poleiky - druhy roZfek [REPETE4 67.00

14 T EXTOZ 0 0.00|
50dloiir_ dil SODBLP4S 3B| 3B.00
3 |
13

4
15

16
17 |
1z
18 . |
20 | |
v 3
H | |
4 | ‘

g
23
130

i ‘

|
|

- |

£
EE)
10

4 | |

4

43

4

4
1
118
1
"
5

| | o . o
calkem Zas.jednotek 518
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e — e o T e I PROIEKT MACESAVER

E. 011011 vyrobek : 04 BE_DITA
|Za$|lm’\'0¢vdé]ccvsku = analyza operace
. " |
| Dita v.d.i.
|material : Bavina/PEs " [dménc : BPOZ _ 12.05.2010
zaFizeni : 1 jehlowvy materidl | aveLly ltmavy 0%
peamh%-_:ky : e minut na kus 0.308 | 0.308
Stend/nin : 4000 sted/Tcmid  déika EIEE amed | OF 17 % [iass heath
| rozpich mm: 0 svazek ks:Q Eife svi mm :1oo | hod nasvazek | 0.000 | 0,000 |
2. uken | kod .éi Betn. By celk |
1|vzit a poloZit do prac.obiasti dil Ems.mm 7701000 "177.00,
2 [Vzit v novém misté dily vaku ESVLPI0 23 1.00 23,00
3 Srovhat okraje na sebe dolnim kraji otvoru SPSSOB3I0| L 40.00
4 [Pfilozit k jehle + zdvih jehly JEKBULS| &4 1. 44,00
5 [0bsluha stroje = tlafitko,pdkdé + zapoBit CSTDE| 1, a.00|
£ Srovnat ckraje na sebe PSSZEI0| | 1. 42,00
|£it 30 om po| rubu dilu po 20cm lsTTO00ZD| 50.00
grovnat okrajs na sebe l3pgazE 38.4Q0
8 /35t 10cm SITOOOS0) 42,00
[I00hsluha streje - tlafitko,péka + zapodit S0STDADS| 10.00
1. T EETO 0.00
E %Icksmzit dil isounmrqsll 38.00
| |
[ 5 | l ! .
I-% | ] | i
18 | |
] L
B !
9 ! [
2y ] | l' l
g L |
7 | |
" .
i | |
) | | | |
g || |
3 | I .
E | | |
; |
i ! R
. ! | |
| | '| |
[ |

1
| |
| |

o “Calkem Zas. jednotek
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ré 011013 wyrobek : 04 BE DITA

| Predsit tvar nakrytu L-L, ototit a vypichnout tvar | analyza operace

Dita v.d.i. |
materidl : Bavlna/PES iméno : BPOS  12.05.2010 _
|zafizeni : 1 jednojehlovy s adst. materidl _ | swetly |tmavy 0%
pnmﬁcky : minut na kus 0.608 ) 0.608

ehl nit® : ]
[atend/nin ;3000 SEeRETToRTd 98 TR ETEL & 32_|§pfm°5f-‘ 17% |
|rozpich mm:0  svazek ks:0  &ife svumm :50 | O nasvazek ;
E R tvar n Skrytu T Ex’ro i 0.4
¥2it s polozit do prac.oblasti nakryt vrehniho meteridluSPOEJALS 171 1 <000 1za,on|
“an!

|Vz,:|t & umistit nakryt spodniho materidlu SUMJIIP45 4
|d Srovnat okrai na sebe SES5EB13| 3
Wzit & umistit wyztul UMJJE45l 4
E \Srovnat ckraje na sebe [SPSSZE1S 3
| it & umistit Sablonu 1ékr{tu PUSEMULS 112
F'r:lloz t k jehle + zdvih je JEKBUOE|
@ |Cbaluha stroje - tladitke, pé.ca + zapodit OSTOB1S
lqa'evnat ovkraje na sébe SPESZFP3I0
3it 32 cm po 20 cm SITOO02Y)
'1 Srovnat okraje na sebe PESSEPLS
135it 12 cm SITO0D20
14 Gh%Juha stroje - tlafitko,pika + zaposit BOSTLR1S
[ T EXTOZ |
6. Otodfit nakr¥ I EXT02
17Vzit v novém misté ndkryt SPSVLE1S,
l8i0tadit nakryt do lice RCCOJE1S|
1¥srowvnat ckraje na sebe
'2 Uhladit Eew BSUOE30
2 | ' EXTOZ
|2 . Vypichnout tvar T EXTD2
Vit a umistit ndkryt |SUMJJP3EI|
4 PEehmatnout /pEadat do 2 ruky | 5Ps02
EJ"‘]aCLtr’obcuscranr? tlak 8TOg2
280hladit dew SESUDB30|
Topakevat pololky |"\"P'ETE2-1'
.Odloiit dil SODBLP4 5
: EXTOZ |

B f 3 e £ 65

Eo e e e e e e e B i Lk 50 L Lt a8 a0 L G B3 P B3 o P R T

A
|

iy

celkem tas,.jednotek 1014 |
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€. 011014 wyrobek : 04 BF DITA

Nadit zdrhovadlo na vrehovy mat L-L analyza operace
Dita v.d.1.
materidl : PES jméno : BEOZ 3.05.2010
zafizeni : 1 jehlevy [materidl swEtly |[tmavy 0%
g:&;ﬁ.:ky ; abeg minut na kus 0.526 | 0.526
Steho/min +4000 stehd/icmia  Gal%ka BItT cmrgy | Spracnesi17% | 0,615 | 0.615
rozpich mm:0  svazek ks:iD ife Zvumm 0 hod na svazek 0.000 | 0.000 |
Gkon ) k6d 3 Fetn. [E] celk |
1 vzit a poloiit do prac.oblasti dil vaku SPoSJR4S! 177 1.000F 177 GD|
2 |\"Zit a umistit zdrhovadlo na dil SUMIIPE0  31) 1.000) any
3 |Srovnat ckraje na sebe SPSSEP02 32| 1.000 -oo|
4 |P¥ilefit k jehle + zdvih jehly SJEKBOOZ2 36 1.000) .00
5 |Obsluha stroje - tlaZitko,paka |SOSTOROS 10 1.000|
% (Srovnat ckraje na sebe ISPSSEP30, 42| 1.000|
7 |55t po 20 cm po cbvedu dilu 5ITODDZG| 20,000
8 |opakevat poleiky REPETEE | | 4.000
|9 |srevnat okraje na sebe 5PS3ZP15| 38| 1.0C0
1085t 17 om SITO0CZO| 17. 000
1lobsluha stroje - tladitko,paka SOSTDECS| 10| 1.000
%godlozit dil S0DALE4E| 38| 1.000
14 |
15 |
16
17 |
18
hE i
12a
21 | |
3 I !
g
|
g - !
[} | | | |
0 | |
SL |
B2 | |
33 | |
3 '
34 | |
37 | |
28
Be
a
la1)
la2
3
lag |
43
46 |
It
48 |
43 R
50 ISR
celkem cas.jedanotek BTE
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011315 vyrcbek : 04 BP_DITA
it R-R. dnfho materidlu hi i dvem s
v!oﬁem’m nakrym

(e HUOIERT

analyza operace

Dita v.d.i.

[material : Bavlna/P - | iménc : BE0S _ 3.05.2010

| zafizeni materisl e wetly [tmawvy 0%
pomiicky iva minut na kus 0.583  0.583
dehls : nitd |
Stentjmin 1000 stend/iom: & L‘nelka Eii gy | Spracnostil7% 0,682 | 0.682
rezpich mm:0  svazek ks:Q e vy mm 75 | hodna svazek 0. UOD | 0.000
= = E'j celk

kd F
SPOSTALS] ‘?'.i J 009,

- Gkan
1 [vzit a pelofit do grac.eblasti spodni dil waku .00
2 [Vzit a umistit podsivku na spodn vaku ISUMITE4S| 40| 1.000 -!G.DU
3 Vzit a upmistit nékryt a ulefit na vrechovy ma |SUMJJP45| - | 40,00
4 |Erovnat okraje na sebe spodniho dilu SP352P30) -un
S |[Pfilefit k jehle + zdvih jehly SJEKEDLS .00}
6 [Cbsluha stroje - tladitke,paka + zapofit S0QSTDBE1S -ao|
7 |Srovnat ckrale na sebe SPS5EP20 .00}
E 184t po 20 cm go obvodu dilu SITOO02O, .
9 [Cpakovat poloZky EPETE7
10Srovnat okraje na sebe IEPESEPL5|
1Eit 17 em [BIT00020]
12:Gb:sluha stroje - tlaitko,pika + zaposit EosTRR]S!
].JDd‘_DZit-odEunDut SODBLELE
i ,
17 |
18
1%
20
B
By | ,
3 |
2d
Lg | |
T |
4]
29
30
1
2 |
3 |
139
135
o |
I |
e [
g |
laa |
|21 | I
|42 | i
143 |
|44
145 |
g
la7]
148 |
|
1l

‘celkem Zes.jednotak
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{E. DILDIE wyrobek : 04 BEP_DITA 7
| Olemovat svové zalozky = analyza operace

Dita v.d.i.
‘material ; FES - ménc : BPO8  3.05.20M0 |
Izafizeri lemovaci stroj material sYELLly [tmavy
!ngi::ky i rm'nutmkus 0.542 | 0.542
il ni o, g
stebd/min : {000 stehit/lcm:d delka Biti em: 97 4 i17% | 0.635 | 0,633
_rozpich mmi0  svazek ka:0  Zife Eva mm ;100 Ihﬂ na svazek 0.000 | 0,000
2. akon Tl kad i“! Ee._n &3 celk
il Wzit a poloiit do prac.cblasti spodni dil vaku SPOSJA4S) 177 1.000 "177.00
2 ESrovnat okraje na sebe SPSSZP30| &2 1‘000 42.00
3 Pfilo2it k jehle + zdvih jehly iSJEKBUDE 32.00
4 gpsluba stroje - tlafitko,pdka SOSTDELS 20.00
5 18it po 20 cm SITOODZO 50.00
& [Cpakovat ﬁblozky BEPETE3 | 436,00
r Sromar_ a raje na sabe |3pS5zP1S 38.00
B |58 SITO00Z0 dé.00
a Gble.ha sr_raja - tladitko,paka + zapoSit SOSTDELS 20,00
%&)Iodlozlt dil SCIDBLP4 Lt 3B.00
12
i3
14
15 |
1g | |
7
18]
P | !
21 | | |
2 .
23 | |
24 |
a5 | |
28 | | | |
27l | |
|28
2% | |
an
31 | I | l
32
B33 |
134
135
38 |
127 | |
28 1
39 |
40
41 |
42 | ||
43 | |
g |
-
48
47
48 | |
43 I

calkem cas.jednotek a0 |

A6 |




= (D PROEKT MACENALER
| €. 011018 vyrobek : 04 BF DITA

| Prosit vertikaint ozdobnym stehem dgtsky vk analyza operace
Dita v.d.i.
material : Bavina/PES ' [iméno : BPOS  12.05,2010 o
zafizeni 1 jehlowy materid] [s Ttmawy OF |
Pﬂ?d‘)’ . minut na kus 3 1.783
a S =25 < S g
Tstend/min :1000 stehi/lem:d  délka §iti cm: gy |5 Pracnosti 2‘35'(% 2.139 | 2.139 ‘
| Eozpich mm: 9 svazak ks:0 Zife sva mm ;o  |hodnasvazel 0.000 | 0.000
.| Oken | k&g 5 IEE"n By celk
1 Vzit & polofit do prac.oblasti dil wvaku SFOSJA45| 177 1.0000 “177.0
g PfiloZit k jehle + =zdwih jehly SJEKBU 44 1.000 44,00
3 Erownat okraje na sebe SPESZP30| 42 1.000 42.00
M Obsluba stroje - tladitko,paka + zapo3it SOSTDRLS| 20 1.000 20,00
& Srowvnat ckraje na sebe [SPSSZP30 42| 1.000 42,00
6 [5it po 20 em  celkem %7 cm SITOO020 20, 000/ 50.00¢
7 |Opakevat olodky REPETEd | 4.000) 448.00)|
a |5)"Uvnat <] r&]& na seba EPSELPLE 38| 1.000, 3B.ODI
9 18it 17 cm SITODDZD, 17 . Q00 44,001
I]ﬂobsluha stroje = tlalitko,pika + zapedit SOSTDELS  20( 1.000] 20.00¢
1.5 T EXTO; af 0.000 0.00
12opakovat polofky [REPETE: 1.000] V4B.0Q0D
13 . T EXT0Z | 0 0.000 0.00
14Cpakovat polofky [REPETE? | 1.000) 129B.00
% §.C T EXT02 0| 0.000 0.00|
ﬂg i |
Il | |
15 |
200 |
2 i
| |
| |

s b e e B i
20 S50l O L1 sk P 2 3 0 B2 T L2 Bt 3 R 00 -

celkem Ges,jednotek 2871 |
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......... - _ iGHPROIEKT MACEKALER
[€. 011019 wyrcbek : 04 BE DITA |

Phipevnit evoky na podskédky prednifio dilu a nikryts analfza operace 1
' Dita v.d.i. !
materidl : Bavina/FPES iméno : BEDY _12.05.2010
zafizeni : Ruéni préce materl [ svEtly tmavy 0%
pomiicky
jehla : nité : s il7% gggg ggg?
steht/min :0 stehi/lcm:d délka 5iti cm: O hod ' . <
|rozpich mm: 0 svazek ks:0 sife Bvumm : 0 na svazek 0.000  0.000
. Gkan k&d &y [Fetn. Fj celk
Prorazit dirku T EXTO2 Q 0.000] 0.00]
€ Vzit a umistit dil na prac.desku SUMJIJP43 40 1.000| 40.00
3 Vzit a umistit raznici na zoacku SUMJJP30; 31 1.000f 31.00
PEehmitnout /pfedat do 2.ruky sP502 g 1.000 6.00
15 Umistit (jeden bod) DoJaG 310 1,900 31.00
6 Pfidriet tlakem/jednostranny t STJo2) 11) 1.000| 11.00
[7 Opakovat pcloéky poZet dire REPETES 3.000| 126.00
odledit di SCOBLP4S) 38 1.000 3.00!
|Transport - sedd,stoje STKSBLO1! 119 1,000 119.00
. T EXTD2 Qf 0.000 0.00]|
1l.Marazit cvok T EXTD2 al 0.000] 0.00}
2Wzit a umistit wvak SUMIJE4S! 400 1.000 40.00|
3Piilefit k jehle + zdvih jehly SJEKBU13| 44) 1.000 44.00/
4Vzit a umistit cwok 1 SumMJJuczl 26 1.000 26.00
5Vzit a umistit cwok 2 sumMJauc2 2 1.400 ZE.GD|
6Spajkovy pedsl sefl. + uvelnit - narafeni SOSSHD0Z] 36| 1.000 36.00
Topakovat polozk{ pocet 4x BEPETE11} 3.000| 516.00)
gomout odsunow SCDELNEOD! 56| 1.000 56.00|
o
1
: !
4

melen

e e e o Ll G L LT e G LT R

[ T TS

1 " Y T X e |
celkem Zas.jednotek 1146 |
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| &, 011020 vyrobek : 04 B=‘ DITA
| Wkt pradlove dirky na déesky vak

_analf'za operace

Dita v.d.1.

[material : Bavlna/PES jméno : BEO®  3.05.2010
| zafizeni Dirkovacl stroj material zvatly tmavy CF |
p:(}.‘ﬁg;:ky L minut na kus 1.6B0 1.680
FLteni/RIn 4000 TSR/ TSETT aeive BET e D iopéa‘m’ T{(% 1.966  1.966
zczp__i_g_h mm: O svazek ks:l Zife Evumm 30 T8 SVAZE 0 000 0.000
kod fetn. &3 celk
sti détsky vak SPOSDES S| 153 1.000 153 oo
Fek SUMIJELS | L.000
2adtea0 o

\Srovnat c(raje na sebe
|E&:

rakovad kontrels / podivat se
filp#it k iehle + zdvih jehly
iu &cm
OC akovat polofky
Odlnilt =odsuncut

R R o R B T S wmd&lﬂh(‘.ﬂﬁr"f’fl

[ i e a0 1 0 g o U 4 R0 I R U RO SR I B A

T B e e e

-

L
| SZP0Z 1
SJEKBULS] 44 1
| &7 E.

[

1

i

ETE
SDDEL'N 45 47
T EXTOZ o

EEC-ET=1=]

~a 1
celkem cas,jednotek 2800
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04 BF_DITA

&. 011021 vyrabek : T T
Umistit thaloun do dutinek | analyza operace
— .
Dita v.d.i.
[material : mavlna/PES iméno : BPOS  12.05.2010
!zafizeni : Ruini prace materidl - avEtly tmavy 0%
pga:\f:xy : e minut na kus 0.464 | 0.464
Steni/min 10 steRG/Ioni0  @6Tks Bitl amrg |Spracnostil?t  0.543 | 0.543 |
rozpich mm: 0 avazek ks:0 Bife Eve mm  :Q hod na svazek 0.000 0.000 |
€. dken | kéd c]_ Tetn. £3 celk |
1 Wzit a polofit do Erac.ablasti détsky wak SPOSBA45| 120 1.000 120,00
2 |[vzit a umistit tkeloun do dotinky SOMJJETS| 55 1.0 53.00]
|3 |Pfehmitnout /pfedat do 2.ruky sPs02) 6 1.000 oo
[} 'Tlaéita"obc:ustra)’mg tlak STODZ 16 1.000 16.0D
|5 |opakavat polofky délka tkalounu [REPETEZ | T.000 539.00
6 1. [T EXT02 0 o.00C 0.00
; OdloZit dil 'rsomawas 38 1.0000  2B.00
9
104 |
12 '
| |
i | |
14 | | | |
15 | |
1
L |
z i
e | | |
z | | |
25 | |
28 |
27 | |
. 3 .
4
5
o =
Be |
el |
40
41
4
4
ad
1
A
H |
ME |
Mg |
=10 Rt LTS g e
celkem Gas.jednotak M4
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