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proudovy systém virobdy je snénd
ve vBEtEind mlﬂﬁieh obord. ~
I kayl v odévnim primyslu se
proudovd vjroba stala ssmozlejoeatl, jo V ni stéle
ponirnd nisky stav pechanisace & sutomatissce ve
srovnsns s jingmi oduwitvyni prisyslové wjrody .
Je te téstebub splisobeno tim, Be hlevaia virobninm
proetfedkes astéle shstévé oniversélnt Sied stroy,
v nihol Je vlantnd snechanisovia jem proces tvoleni
® stebu. '

proti rulani 13 nledet v savésdal Jenmilelovich
strojd noviad progresivnieh prokd teshanlogis.
Whodné poduinky pro savéddnd sechapiszace & progre=
sivnich prvki technologie a Jejled vyulitl skjtd
avagkovy aystés dévkovéni.

| Svagiovy syetén ddvkovéni je
orientovén na hromadmou vjrobu tsn. BA vykonévéal
price Jodaubo druhu 3 velkant po&tu pracovnich nist
a potiedné detailn{ Zlenimi précs. Tato erientace
chgrekterisuje vivejovd stugeh oddvnihe primyslu
a pomaly prechod k a{18{ owschenizeci a sutomatisacd
pongel nové techniky -
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2.1. Gvod

Svazkovy systém ddvkovéni spolivé
v tom, %e dfly nebo (ésti vyrobku pfi zpracovévéni
v od&vni vyrobd nepostupujf od jednoho pracovniho
mista k druhému po jednom, ale po vice kusech /svaz-
ku/. Svazek zaruluje dostate&nou zésobu na pracovid-
ti, odpadé sekdni na préci, Jjako Je tomu u Jinych
vyrobnich systémd. Tento zplsob ddvkovéni umoZhuje
‘ rozvinout a pln& uplatnit osobni zdatnosti pracov-
nika po strénce fyzické, zrufnosti a psychologické.
Pracovnik si mi¥e pfipravit do
vjchozi polohy /napf. na kolena/ dostatek dild,
které pak nejkrat®f{ cestou dopravuje pod 8ici{ mecha-
nismus stroje. Z hlediska psychologického vidf pra=-
covnik pod dojmem velkého svazku znalny obnos.
Svazkovy asystém zvyBuje rozpraco-
vanost vyrobkd, kterd se oasvé&diuje tim, Ze poméhd
odstrafnovat vykyvy ve vyrob&, které mohou vzniknout
z titulu absence pracovnikll, poruchami vyrobnich
zar{zeni apod., zajistuje stdly prfisun préce na
PY pracovni misto a ovlivhuje pf¥iznivé aktivitu pra-
covnika.
Vztahy tohoto systému k &initeldm,
tykajicich se vyrobniho procesu, jsou popsény
v nédsledujicich statich.
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2.,2. 2 4kladmnif pojmy

Swazek v odévnim prio-
myslu je slofen 2 vice jednotlivych, stejnd stfizenﬁch
odévnich 4118, které jJsou v technelogicky urdeném
pofadi zpracovévény na rdznyeh pracovidtich a na
konci vyrobniho procesu predstevuji svazek hotovyeh
vyrobkd.

@ Jing definice od Schustera

Svazek je souhrn kon-
struk&n® stejnych vyrobkld, resp. vyrobnich 4ilu,
které Jjsou béhem vyrobniho procesu navzéJjem v sou-
visejicim cyklu zpracovény spolefnd na jednom
pracovidti.

Velikost svazku
vyjedfuje ve svazku zahrnuty pofet vyrobkd resp.
vyrobnich dild.

Optimélndi veli-
kost svazku Je polet ve svazku obsaZe~
nyeh vyrobkd nebo d{ld pfi kterém je docilovén
ne jpfiznivé jdi ekonomicky efekt ve vyrobg&. Zaméle—
n{ se na maximélni hospodérnost musf sahrnout vy-
robn{ podminky s ohledem na bezpednost préce a
pé&i o pracujfci, JjakoZ i celkové zéjmy nérodnihe
hospodérstvi.

, Vyska nédloZe sesté-
vé z ur&itého podtu na sebe poloZenych vrstev
tkaniny, kterd je zévislé na velikostnim sortimentu,
na zpracovévaném materiélu a na danych pracovnich
prostfedcich ve st¥ihérné.
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Maximdédlilni vydka
ndloZe Jje nejvyssf polet na sebe naloZenych
vratev tkaniny, které je moino stédvajicim technic-
kym vybavenim vyst¥ihnout w bezvadné gvalité.

Velikost 8 ér ie
je v jednom podniku spoledné spjaty vyrobni proces
ur&itého po¥tu od&vnich d11%, konstruk¥né& stejnych
@ ' modeld, pfi¥em# od&vni dily jsou v rdznych velikos-
tech.
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2.3, 8initelé oV 1ivnu-
jJied svazkovy systén

Svazkovy systém Je podminén
urditymi predpoklady a ¢¥initeli. DdleZité Cinitele
Jjsou:

v e st?iheér né: vydka ndloZe

v 81ci ailné: velikost zpracovévané série,
. pripravovéni vyst? i¥enych
a{18 a &dsti pred Bitim,
pou%iti pracovnich prostfedkd
a jejich vytiZeni, formy
svazku, usporédéni pracovi¥té,
vyména Sicich nitf, normovéni
préce

vw organizaci pr 4 ¢ e: vyrobni cyklus,
stav rozpracovanosti vyroby,
problém specializace a Ele-
nén{ vjrobniho programu,

® '~ synchronizace vjroby, neple-

ruSovanost préce bdhem dne,

potet pracovnikd

v organizaci dopr avy: pouZiti
dopravnich prostfedkd mezi
st¥ihérnou a 8ici dilnou,
avnit? dieci dilny

Uwedemé &initele Jje t¥eba uvést k vzéjemné souhfe,
aby se u svazkového systému docililc ne jvétdiho
ekonomického efektu.
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2.3.1. Ve st¥ihérné
2.3.1.1. V¥yBka ndloZe

Svazek Jje dzce spjat se stiiho-
vou polohou a vy&kou néloZe. Pracovni sfly a pra-
covni proastfedky jaou nejlépe vytiZeny, Jjestlize
mohou na nich zpracovévat bez prekéd¥ek co nejv&ts{
svazky. Nejidedlné& j81 by bylo, aby vyska ndloe
. byla soulasné svazkem pro Sicf{ dilnu, tim by se
zkrétily pr¥ipravné préce.

Ndsledujici tabulky ukazujf
na konkrétnich pr¥ipadech, jak Je ovlivn&na velikost
svazku ve st¥ihérné.

Tabulka &. 1 je zpracovéna na podkladech danych
od&vnim primyslem NIR.

Odvétve | Sortiment| Druh vyska Velikosat sv:zﬁ-
n '

tkaniny | méloZe | P¥ipr. | Mo

pénské saka lesandé
@ svrchn{ vina 20-40 | 15«25 | 10-25
oblel. mykand ~ _ =
| v1lna 20~30 | 15-20 | 10-15

bavina | 60-7C | 15=20 | 15-20 |

panske |kalhoty | Sesand | 5635 [20-30 | 10-15
obled, mykand | 50.30 | 20-3¢ | 10-15

JM—bavlm 60-TC | 6070 | 15=20
ddmské pléats mykand 15«40 | 15«40 1-5

svrchni vlna
obleZ.,
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Tabulka &. 2 je zjistény mezindrodni stav, kde Jje
ve srovnéni s prvni tabulkou v&td1i vydka nédloZe

a velikost svazku a d&a se predpoklédat vyssf pro-
duktivita préce.

0dvatvi | Sortiment| Druh Vydka Velikost svazku
tkaniny | néloZe Pfigr. Mont 4%

Pénské saka mykané | 80-100 80-100
svrehni vlina
oble&.

. Démské plasté mykanéd | 6C-80 6C-80
svrchni vina
oblelZ.

/Rozdilnost mezi velikost{ svazku pro pfipravu a
monté# neni uvedena/

Doklédact & st¥ihaci technika-
souvisi bezprostfedn& se stiihovou nélo%f{. V praxi
jsou uifvané dva druhy poklédaci techniky:

1) vratveni materidlu v rozloZeném stavu a
s tim souvisejic{ pérové st¥ihéni
2) vrstveni materidlu v dublovaném stavu

‘ a 8 tim souvisejici Jjednostranné stfihéni

Pérové stFfihént je stf¥ihéni levého a pravého dilu
zv14st. Jednostranné stfihdnt je stfihénf dilu
pravého a levého najednou a d{ly Jjsou poloZeny lic
k 1l{ici.
Zvoleni pou?ité poklédaci techniky zévisi:
) a) na druhu materidlu

b) na pou¥iti pracovnich prostfedkd
Ad a) jednd-li se o materidl hledky, Je vyhodné
pouZivat vrstveni materidlu v rozloZeném stavu,
s ohledem na vysokou produktivnost naklédacich
strojd pro rozloZeny materidl. JestliZe zpracovavame
materidl vzorovany napf. kéro nebo prouZek, Jje nutné
stPffhat materiél ve sloZeném, dublovaném stavu,
nebot by utrp&lavzhledovéd kvalita vyrobku
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A4 b) Jjsou-li vjbaveny dilny agregéty, zpracovévajic
po ke?dé jen pravé nebo levé dily Jje nutné pouzit
vrstveni'materiélu v rozlofeném stavu a pérové stii-
hénf.

2.3.2. V 8ici dilné
2.3.2.1. Velikost aérie

Bie{ dilna zpracovdvé b&hem
tasového obdobf urdity polet sérii. Velikost Jedné
série je mnoZstvi kusd v jedné fazon&, kterd obsa-
huje rdzné velikosti.

V podstat® mezi velikosti série
a velikosti svazku plati nésledujici vztah:

S=K-* ¥V

eeeess velikost série
esses. polet svaskl
eeesese V¥ska, polet kusl ve svazku

< K W

Predpokléddme~1i, Ze ¥ bude
konstantni, pak K bude pi¥imo Umé&rné S.

S ohledem na zapracovanost,
organizaci a dopravu, kontrolu a pfehlednost ve
vyrobnim procesu svazkové vyroby by bylo nejideédl-
n&jdi, aby K bylo co nejvétd{, coZ plati také pro
S.

Velikost série S ovlivhuje
pracovni silu, technické normovéni, prémérné plnéni
vykonovych norem a celkové reZijni néklady.

¥liwv_velikostl série na pracovni

0 S - -

- o -

V oddvnim primyslu maji velky
vliv pracovni{ sily se svymi rozdilnymi vykony na
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organizaci a vysledky vyrobnich procesd. To Jje zpl-
sobeno tim, Ze Jsou pouzivény pfevé¥né tdsti 8ici
atroje #{zené peddlem. Pracovni sila musi pracovni
predm&t vloZzit pod patku, vést a po ukonZeni pra-
covniho dkonu vyJjmout.

’ Tyto pomocné Zasy tvof{ zhruba
50 - 80 % celkového &asu virobku. Vyrobni rytmus
je zévisly na osobni zrudnosti, konstitucl =2 zdra-
. votnim stavu pracovni sily. Z podminek velké d&lby
’ préce, kteréd je nutné zapotfebi z dlvodu pfitomnosti
jednoucZelovych strojt, Je poZadovany pracovni reiim,
ktery tyto faktory bere do dvahy.

&im je kratd{ pracovni postup
a &im je kratdeji nepfetrziteé opekovén, tim lépe
se miZe pracovni sila zapracovat, rozvinout a Zvyk=
nout na n&jaky rytmus, vyfadujici méneé energle, neZ
u trvale se ménfci &innosti.

P¥i ke2dé zmEnd série, obzvldidl
p¥i vyrobé modnich vyrobkd se musi premistit Zast
pracovnich sil na jinou préci, zpracovévaji Jing
materidl, coZ se neptiznivé odréZii na jeJjich vykomu.

® Ovlivnéni_vykonového normovént
velikostmi sérif.

, U trvalého vyyrobniho programu
mohou byt vykonové normy exaktnd zpracovény, stéle
zlep3ovény a vyhodnocovény. MEni-1i se v3ak Casto
vyrobni program nasledkem malych sérif, neni moZné
pro velky pofet pracovnich stupnt a Jjejich rozma-
nitou kombinaci pracovnich operaci, exaktni normy
vypracovat a sledovat je. '
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Vseobecnd Jje b&Zné optimélni
velikost{ série zajidtovat moZnou rentabilitu zé-
vodu. |

Pro oddvni primysl plati specidl
ni{ podminky Vv nich? mé hlavni dlinek objem pfipravy
vyroby, poletl vyrobnich premé&n a 2 tcho vzniklé
zvydeni nékladl a sni¥eni{ produktivity préce, které
ovlivhuj{ rentabilitu zédvodu.

® Priklad:

Podle provadé&nych rozbord Jje moZné optimélni
velikosti sérifi vyjadfovat graficky. Tyto hodnoty
byly ziskény 2 rozbord v NDR, Je¥ byly publikovény
v %asopisu " Mitteilungen fur die Bekleidungs-
industrie” 1965 &. 11 a tykajt se zpracovavéni
ddmskych Batd.

x | 22153 |158 | 317 | 655 1989

¥yl 75178 94 | 109 | 119 135

. X .... velikosat série /kusd/
Y .... promérné plnéni norem /procent/

Graf ¢. 1 vyjadfuje zévisiost velikosti série na
prim&rném pln&n{ norem.

109

9%

X, Lkose]

] :
33 317 655 1989
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Z grafu &. 1 je viditelné, Ze
optiméln{ velikost série pfi 100 & pln&ni norem
se pohybuje kolem 230 - 300 ks.

Graf &. 2 vyjadfuje zévislost velikosti série na
celkovych re%ijnich nédkladech.

X 21 53 158 317 655 1989
@ y ll22,10| 9,05|3,32 | 1,37| 0,67 0,22

X ... Velikost série /kusd/
¥ +e.. celkové reZijni néklady / v K&s /

’ [ [Kc'SJ
v+
905+
1 '
4311}; }l } ! — ;x[/w:u:l
® a oy 655 1989

400
Z grafu &. 2 je viditelné, Ze pro zévod Jje vyhodné
zpracovévat série obsahujict minimélng 200 ks.

I kdy% uvedené grafy jsou
sestrojené podle konkrétnich hodnot, a4 se pred-
poklédat, Ze teorectické prib&hy pro jiné druhy
vyrobkd budou pribliZn¥ stejné.

| Zévgr - pr¥i urfovéni velikostd
sérif{ musi byt respektovéna kaidd zvlé3tnost zévodu |
tzn. zpisob vyroby, konstrukce, technologie a or-
ganizace. Prosazovéni optimélnfch velikosti sérii
by m&lo podstatn¥ zlep#it technické a ekonomické
znaky od&vniho primyslu. ‘

$G11 - 45048 - 67
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7vétseni velikosti série mé za ndsledek:
1) men#{ potfebu ¥asu pro piipravu vyroby
2) dokonalej3f{ vyufit{ nové techniky
3) mens8i spotfebu tasu k zapracovéni prac.
sil a pro pfestavbu strojtt
4) ni%3{ rezijni néklady a vliastni néklady
5) plynulejéi prdb&h pracovniho procesu

. 2,3.2.2. PF¥ipravovéni vystfiZe-
nych d{ld a Zdsti odévu.

Tato préce se sklédd z mnoha '
mendich operaci, které se podilejf na pfipravé&
véech jednotlivych 4113 a gésti vyst¥iZeného odévu
pfed 8itim. Soutésti pfipravovéni je:

1) odpo¥ftévént 4fld a ésti 2z nédlofe na
svazek

Kdyby vyska néloie ve st¥ihérné
byla stejnéd jako pofet kusi ve svazku, odpadly by
tyto préce, které predstavujf zvysenou rulni manipu-
laci s nastfihanym materiélem. Odpolitévéni stoji
‘ v rozporu se soufasnou snahou docilit co nejmen3iho
podflu ru¥ni préce 2z celkového prib&Zného Zasu
pot¥ebného k zhotoveni uritého vyrobku.

2)znafen{ orientaZnich bodd

. Ru®ni znadeni kFfidou na kaZdy
dil zv14s%¥, mi%e bft nahrazeno strojnim znalenim
v celé vrstvé najedmou. Vfhody, které prinés{ pou-
¥it{ tdchto stroji, Jjsou nejv&tdf pifi gzpracovévéni
velkyech svazkd.
Znatici stroje Jjsou na prinecipu:
a) propalovacim
b) zna&icim barvou
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V§hody strojového znafeni:

tas na oznadeni orientainich
bodd jednoho svazku ru¥né kiidou, roste Umérnd
8 po¥tem kusi ve svazku, protofe se oznaduje kaZdy
kus zv1ids¥. Heproti tomu stroje oznaluji orientalni
body v celé vratvé resep. néloie najednou, p¥ilemZ
%as na samotmé proznafeni se nepatrne zvyduje ristem
po¥tu kusd ve svazku. Pouzit{ t&chto strojd umoZni
sni?it Zas na pfipravovéni a neomezuji{ pripadné
(] zvySovéni vysky néloZe. Pofet dild, které mi%fe stroj
proznafit zdvisi napf. u propalovaciho stroje
prekticky na vy¥ce zdvihu jehly.

L R — — —

Na obrézku &. 1 je jeden z typd
propalovactho zna¢iefho stroje fy BULLMER.

2.3.2.3. PouZiti vyrotnich
prost¥edkd .

Svazkovy systém avoji organizaci
a zpiaobem vyroby umofnuje pouZiti rozmanité&jdich
vyrobnich prostfedki a jejich efektiwn® j#{ vyti{Zenf.
Jedné se hlavn® o vysoko vykomné jednoti&elové stroje,
agregéty a specidlnf zaf{zeni.
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# | 2.3.2.4. Formy svazki.
Aby byla zajidténa t4dstelnd

nebo dplnéd soudrinosti d{18 ve svazku pii zpracovévé-—
n{ na d{ln¥, mile byt svazek v té&chto forméch:
1) dily ve svazku jsou volné - poloZené
na sobé :
1 2) dily ve svazku t4stednd zakroucené
‘ 3) sedity svezek v jednom mistéd
4) svezek sepnuty skiipcem

o Ke%d§ 2 téchto druhd forem
svazku je pou#ity s ohledem na velikost d{l1ld, mezi-
operatni éopravu a provéd&nou operaci. Napf. p¥i
obnitkovéni pfednfho dilu kalhot musime mit svazek
ve volné form&, aby byls zarulena dostate®nd meni- .
pulace s materidlem. Poslednf dva druhy forem jsou
progresivni,'Jelikoz umoZnuj{ provést n¥které opera-
ce ns dilu bez vybréni ze svaezku a snifuji podil
pomocného Easu, nutného na manipulaci s dfly a Zéatmi
gzpracovivaného odévu.

e

/) —
T .

Na obrézku &. 2 Je zobrazen
jeden z typd skFfipce fy PFAFF, ur&eny k sepnuti
svazku.
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2.3.2.5. Usporddéni pracovidté.
Svazkové vyroba Je raciondlnf,
jestliZ¥e Jje provédéna na z4kladd usporéddéni praco-
vi#td podle ur¥itfch pravidel:
1) néfadf{ a zpracevévané dily Jjsou prehledneé
uspofédané '
2) péky, peddly a prostfedky pro obsluhu
jsou d¥elnd zavéd&né na pracovni prostfedky
3) neproduktivni pomocné Zasy jsou odstrand-
né pt¥idavnymi a pomocnymi zaf{zenimi .
. 4) je zaruZena snadné p¥istupnost, vhodné
instalace svétla a nekomplikované prestavitelnost

Podil &istého fasu pro zpraco-
véni je mezi 20 - 50 % celkového vyrobniho tasu.
Ostatn{ Sasovy podil pfipadé na rozvazovéni svazki,
jednotlivé odebiréni a uklédéni, poddvéni pod patku
a odebiréni 3itého dila a na sloZeni a odlo%en{
svazku. Proto mis{ bjt poloha 8itého dila usporédé-
na tak, aby bylo nejkrat3f{ cestou pokud moZno s
co nejménd pohyby vlofeno pod patku #icfiho mechaniz-
mu stroje. Odklédaci moinosti mus{ byt podle indi-
. vidudlnich pot¥eb technologického postupu kaXdému
pracovisti k dispozici pro odlojenf vratvy vystii-
fengch nebo JjiZ zpracovanych dild. Stolové desky H
strojd jsou podle potlreby vyf{iznuté, u¥iznuté, pro-
dlou%ené, 3ikmé nebo uplné vynechané, podle potfeb
odklédacich stold, stojand, skluzd, vozikd obklopu-
jicich pracovidté.

Jako pf{klad Jsou uvedeny na
obr. 3 a obr. 4 n&které druhy postaveni siroje a
tvary desky stroje v kombinaeci se svazkovymi voziky.

SG11 - 45048 - 67
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2.3.2.6. Vyména 3ici nité&.

JeatliZ%e. se v proudové d{ln&
zpracovévéd velkéd série ve svazceich, obsahuje
vétdinou stejny nebo podobny materidl podle druhu
nebo barvy. Tato stejnorodost zarufuje vym&nu gic{
nit&, z hlediska kvality a barvy, ve vét8ich ¢aso-
vych intervalech.

SG11 - 45048 - 67
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2.3.2.7. Normovéni préce.

Technicky zdGvodn&né pracovni
- norma n& jék ého vyrobku pozlistdvd z t&chto Easovych
kategorii:
1. zdkladni %as t,
2. pomocny &as t
3. &as prostoji, &ekéni t,

4. Zas prestédvek t,

" ' tz + tp + tc.+ tt = tN
tN sses normodas

Pro kaZdou pracovni opeéraci pla-
ti stejné Zasové kategorie. Pomdcnj Cas v zévislosti
na velikosti svazku mé vyznamny podil na vyvoji
vlastnich nédkladi.

Pomocny &as se d&li: | _
a) technologicky podmin&ny pomocny &as t.
b) technicko-organizaén& podminZny pomoeny

gas t0

® Zatim co technologicky podmindny
pomoeny &as se chovd k velikosti svazku proporcionél-|
né, zlistdvd technicko-organiza®ni &as u kaZdého
svazku konstantni.

Pr{klad: technologicky podmin&ny pomocny &as t.

3sst operace - dfly slo¥it k sob& a podloZit pod
patku stroje, dily vyjmout, odstfih-

wout nity¥ a 4fly odlo%it .... 0,25 min

Tento &as platf pro jeden kus, ¥ili celkor § &as na
svazek poroste Um&rn& s po&tem kusl ve svazku.

$G11 - 45048 - 67
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Pr{klad: technicko-organiza¥ni pomocny &as 1,
svazek vyjmout z regédlu, poloZit, rozbalit
jej a rozloZit svazek se... 0,55 min

Napsat &fsla svazku a podet kusl a uloZit
Svazek dO I‘egélu 000000100000,65 min

celkovff to 0-000000-000000001,20 nin

Jestli%e jedna pracovni sfla zpracuje za den 300 ks,
‘. . které jsou rozd¥leny do svazku po 5 kusech, Je.

' denni vynaloZeny technicko-organizadni &as 72 min.
V pripadd svazku po 30 ks je t, 12 min.
Rozdf{l p¥i pedajfci ve prospéch v&t31iho svazku
gin{ 60 min.

Grafickd z4vislost pomocného Casu tp,na'poétu kust
ve svazku se d& vyjdd¥it rovnici: ‘

k
- 2
y=ty

‘ ky = 0,034 min k, = 0,38 min

‘ Tyto hodnoty Jjsou ziskané z konkrétni operace.

[xF 21 5 10 15 | 20 | 30 40 | s0

v 10,414 0,11 | 0,072 | 0,059]0,053]0,046]0,043 |0,041

X ... pofet kusd ve svazku

Yy ... celkovy pomocny Zas tp na 1 vyrobek

Kyeoo technologieky podminény pomocny &as

Kyeeo technicko-orgeniza¥né podmin&ny pomocny Cas t,
p¥ipadajief na 1 kus, podle velikosti svazku

$G11 - 45048 - 67
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0,4

O’ y [min]

0,25"

0,05 , x st/
T3 10 = 20 30 40 50
Graf %. 3

Bude~-1i se velikost avazku blf{Zit k nekonely
nu, pek tp tzne ¥ = Kq - Celkovy pomocny tas se
pude rovnat Casu, ktery je tFeba k vloZeni a odlo-
$enf 1 dilu.

\ 7atim co pri pfechodu 2 jedné
velikosti svazku © p&ti kusech ke svazku s 20 kusy
je zaznamenén v&t31 pokles pomocného gasu na 1 kus,
tudi# i pokles vlastnich ndkladd na kus, Jje pokles
vlastnich nédkladd p¥i prechodu ze 30 na 45 kusid
znatelnd mendi. '

2.3.3. V organizaci préce.

7 2.3.3.1. Podmin&ni vyrobniho
cyklu velikostd svazkue.

Pod pojmem vyrobni cyklus se
rozumi v odd&vnim primyslu prib&’iny tas pro 1 vyrobek
od vystiiZeni aZ po zhotovéni a expedici do skladu
hotovych vyrobki. Vyrobni cyklus se m&¥i na dny
nebo hodiny. Je urcen t&mito Zasy:

pormotas pro 1 vyrobek c... ty

tas pro vnitrozdvodni dopravi ee.. tp

&as na kontrolu jakosti e.ee g

gas prodleni .... tp /%asovy usek rozprac.

nateridlu na pracovidti mezi operacemi/
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Z4vislost normodasu ty na veli-
kesti svazku byla ziejmé& v predehozi stati. Dopravni
tas t Je podminéné& zévisly na velikosti svazku.
Zpravidla mé& jen maly vliv ve srovnéni s Zasem
prodlenf. Pod{l &asu prodleni Jje daleko v&t3i1. Cim
vic df18 obsahuje svazek, tim v&t3{ je jeho vliv

' na vyrobni cyklus.
Nap¥. vykondvé~li pracovni: sila dkon za 60 min/kus
¢ini prodleni pro 1 svazek s p&ti kusy 2,40 min.
(4 « 0,60) /1 kus je zpracovévén a ostatni 4 kusy
tekajima zpracovéni/. Pro svazek se 30 kusy Je
17,40 min {29 * 0,60). Men3{ svazek mé pfi tomto
srowm én{ ekonomic kou prednost.

’ Vedle tehoto prodlen{ existujd
organizadn& podminZné prodleni v meziskladech mezi
vyrobnimi stupni, takové, které vznikaj{ v ddsledku
sm&nové préce a takové, které jsou nutné pro zajis-
t&ni vyroby.

Grafickd z4vislost &asu prodlen{ na velikosti svazku

, Hodnoty jsou brény tak, aby poslouZily nézoru.
o Bas na operaci .... 0,60 min/kus = K

x5 10 20 30 40
v 02,40 |5,40 |11,40 |17,40] 23,40
Zévislost je urfena rovnicf{ y = K (x = 1)

X ... polet kusl ve svazku
Y «... prodlen{ svazku / min. /

} v [minf

151

x[;usgz
O i - ] »
5 10 20 30 40
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V prikladu je podfiténo se stoprocentnim pln&nfm
norem.

Vypotet vyrobnfho cyklu je pod-
kladem pro sestavent plénu, pro normovén{ rozpraco-
vané vyroby a ob&Znych prostfedki.

2.3.3.2. Stav rozpracovanosti
vyroby.

Zésoby rozpracované vyroby jsou
stanoveny od vyrobnriho Pr0 gramu, pracovniho systému
a vyrobnfho cyklu. P¥itom jsou brény v dvahu zvlgst-
nosti a pracovni postupy ve v3ech vyrobnich stupnich.

Pro vypolet zdsob rozpracovanych
vyrobkd v 3icf dfln¥ je bréno za zdklad u prekldda=
ciho systému vyroby velikost svazku.

U chronologického zplsobu zpra-
covédnl zv&tdenim svazkld zdsoby rozpracované vyroby
proporcionédln& porostou, mohou u pfekléddacfho systé-
mu podle ¢asového podflu prekléddni poklesnout a¥
na 30 %.

U odpovidajfef wvelikosti svazku
neni nutné plnou navrfenou rezervu rozpracovanych
vyrobkd poZadovat, protofe velkymi svazky je nésled-
kem dlouhého prodlenf ddna ur&itéd rezerva na ka3dém
pracovisti.

Na v3echny ostatni ob&#né pros-
tfedky, jako zdkladnf materidlové zésoby, zésoby
hotovych vyrobkd, pomoeny materidl, rychle se opotie~
bujfci pracovni prostfedky, nemé velikost svazku
Z4dny vliv. A

2.3.3.3. Specializace a &lendnt
vyrobn{iho programu.

Specializace a &len&n{ vyrotmiho
progremu je ¥sdoucf, protoZe zajisfuje zpracovéni
Jjednoho druhu vyrobku del3f dobu a pro pracovni sily
Je nejvyhodn&jéi, kdy* jsou specializovédny na préce
Jjednoho druhu.
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2.3.4. Vzteh svazkové vyroby
k orgenizaci dopravy.

Doprava u neukonlené vyroby
od jednoho stupn& k druhému a od Jednoho pracovidté
k druhému je rovnd% problém, ktery se nemiZe podce-
fovat pri svazkové vyrob&. Optimdlni velikosti
svazku neni moZné ve viech provezech pouZit pro
nedostate®né vyjasndni Fedeni tykajici se dopravy.

® 2.4, Optimélni velikosﬁ.
s vazk?il.

Na stanoveni optimdlnich vell-
xost{ svazkl neexistuje %4dny vztah, ani jeJ nelze
snadno urlit.

Minimum velikosti svazku je
1 kus. Maximum velikosti svazku naproti tomu neni
pfesn& stanovitelné. V od&évnim primyslu by to byl
gsvazek, ktery by obsahoval denni pracovni zésobu
pro jednu pracovni silu pro jedno pracovrni misto.

Jeliko% je &as na operaci rizné&
vysoky, stala by se orientace na maximdlni velikost
o svazku technicky nemo¥né a hospodéfsky netnosné,
vézajic{ zna&né ob&Zné prostiedky.

Optimélni velikosti svazku
se rozum{ takovd velikost, kterd je ddna technicko-
ekonomickymi faktorye. zdkladem pro vypo&et hospo~
dérsky zddvodnéné velikosti svazku je na jedné stra-
nd didkaz poklesu vlastnich nékladd v zévislosti na
velikosti série a na druhé stran& vypolet zvySend
ob&%nych prostiedki a tim ivyéeni vdzané &ésti
nékladd na vyrobu v zdvislosti na trvéni vyrobniho
eyklu pri zvétSeni svazku.

Grafickd zévislost vlastnich ndkledd a ob&Znych
prostfedkd na velikosti svazku ném uddvé pribliZnou
hrenici optimélnf velikosti svazku / viz. grat &. 5/,
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X
3
; ,
/
- , 1 30 aQ Kasv
5 10 20 !)ptimélnl' velikost
Graf &. 5

Tento graf vznikl spojenim grafd 3 a 4, je;ich obec-
nym znézornénim, z ndho% je vidét obecnou optimélni
velikost svazku.

Konstantni_ vellkosti

- e - - - o o

svazku.
Y - )

' V oddvnim primyslu se upustilo
od dosud uZivanych metod a pFedlo se na racionélni
postupy Fizeni vyroby, evideneci a kontrolu, vyZaduji-
c{ korstantni velikosti svazku, které by se bliZily
optimu. V ke¥dém zévodé by m&la byt zndmé optimdlni
velikost svazku, odpovidajic{ sortimentu a materidlu
a dle tocho vypracovéna organizace préce a dopravy,
pro ni¥ plat{ zédsada pod#idit se technologii.

Omezeni_pouZiti optim

I kdy% Je v ndkterych zévodech
znémé optimdlni velikost svazku, nemiZe se prosadit,
proto¥e nejsou k dispozici vhodné dopravri prost¥edky
které by zajistily bez dodateénych ndkladl zésobo-
véni pracoviit® materidlem. Mohou se v3ak vyskytnout
i jiné okolnosti omezujici pouZiti optimdlni velikost
svazku naptf. matkavost a véha zpracovévaného materidld.
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2.5. Z v ér

Organizovéni svazkové vyroby
a stanoveni optimdlnich velikost{ svazku v od&vnim
primyslu se musi uskutelnit dle naznadenych vztahi.
Jde o to, zvolit sprévné vztahy pro urdity program
a uskute&nit vyrobu s nejvitsim ekonomickym efektem.
Jsou-1li nasazeny napf. jednoucle-
lové stroje, kteréz divodu udZ¥elnosti vyZaduji vyssi
z4s0 by na rozpracované vyrobd, Jje mo¥né pracovatl
@ | s vétdimi svazky, jestliZe se tim docfli zvysdeni
produktivity préce. N&kdy Jje zase mo¥né velikosti
svazku zmendit, jestlife zmenSeni vyZaduji{ terminové
krétké dodaci lhity.
P#i stanoveni optimdlni velikost}
svazku se vychdzf{ z t&chto zésad:
1) stenoveni vyvoje vlastnich nékladd
v zé4vislosti na velikosti svazku.
2) zjist&ni mo¥ného mexima ndkladd na
ob&%né prostifedky
3) zhodnoeceni obou dvou bodd
4) stanoveni podminek pot¥eby prostoru,
@ véhy & kvality podminZnych velikosti svazku.
5) vyhodnoceni a stanoveni optimélnich
velikosti svazku

2.5.1. Vyhody svazkového systému

Svazkové vyroba umo¥nuje vie

jako jiné vyrobni systémy, pou?iti nové techniky
a technologie a optimdlné& Jji vyuZit.

Pou?itf{m optimdlni velikosti svazku se docfldi:

1) zajistént dostatednych pracovnich zésob na véechn%
pracovisté

2) individuéln{ rozvinutf vykonu v3ech pracovnich
sil
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3) pouZiti produktivnich pracovnich prostiedkd a
jejieh optimélni vyuziti

4) zmen3eni podilu pomocnych &asd

5) odstrandni Zasté vymény niti

6) pracovni cyklus neni naruen Zédnou kré4tkodobou
absenci

7) pripadné opravy nezdr¥ujf ostatni pracovniky

2.5.2. Nedostatky svazkového systému

. 1) zvydeni zésob rozpracovanych vyrobkd

2) prodlouZeni prab&fného Zasu svazku

3) ztffené dopravni podminky

4) vit31 néroky na organizaci vyroby a kontrolu

5) opoZdéné rozeznéni Sicich chyb a chyb v tkanin&
6) vylou¥eni moZnosti yyrébéni rychlych dodévek
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3. SVAZKOVY SYSTEM V PRAXI
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Jeliko? specifikace zadéni mné&
dévéd za ukol re3it téma diplomové préce na konkrét-
nich podminkéch n. p. OZ Tren&in, obsahuje tato

kapitola rozbor soudasného svazkového systému v tomto
zévodu.




v$ST LIBEREC DP—-STR. 30

Svazkovy systém v praxi | 30. RIJNA 1967
Zden&k Babica

TF — KMV

3.1. Soutasny stavw
3.1. 1. VZeobecnd &4st

0d&vni vyroba v 0Z Tren&in je
trojfézovym typem vyroby. Obsahuje tyto féze vyroby:
a) hlavni
b) vedlejsdi -
Plavni féze zehrnuje 3iti od¥vu a vedlejs8{ féze
‘ zahrnuj{ st¥ihéni, sehleni a dokonZovéni. Vedlejsi
f4ze jsou prizpisobeny hlavni.
~ V soulasné dob& n. p. 0Z Trenéin
vyrébi pénské a jino8ské odd&vy Vv t3chto druzich:
saka, kalhoty. Skladba sortimentu je ovlivné&na doda-
vatelsko~odbdratelskymi vztahy. Hyavni odbdratelé
jsou krajské obchady, specidlni prodejny a Centrotexji
. Primérné kapacita vyrobhich dilen
je 2 750 kust oddvid/ sménu, tj. pfi dvousmé&nném
provozu 5 500 ks/ den.

Saka jsou vyrédbéna Vv proudové
d{1n& o kapacit& 700 ks/ sménu a ve &tyFfech linkovycl
d{lnéch /kapacita po 100 ks/ sménu /. Kalhoty se
® pyrédbl v proudové dilné / kapacita 10CC ks/ sm&nu/
a ve dvou linkovych dilnéch; které maji kapacitu
po 200 ks/ sménu. Kapacity jsou udané v prim&rnych
hodnotdch, protoZe polet vyrobenych vyrobkl za smé-
nu kolisé podle druhu vyréb&nych fazon.

r=4
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3.1.2. Orgenizace vyroby kalhot
avazkovym zplisobem.
: Jednd se o vyrobu kalhot svaz-
kovym zplisobem na kalhotové proudové dilné, kterd
mé kapacitu 900 - 1000 kusd za sménu.

3.1.2.1. St¥ihénit.

St¥ihénf pro tuto dilnu 1 pro
v3echny ostatni d{lny je provédé&no v centrdlni stifi-
hérng zévodu. Je provéd&no podle operativniho plénu,
ktery urcuje jaké fazony budou st¥ihény, polet kusl
a velikosti jednotlivé fazony & materidlu, ktery
mé byt na ten ktery vyrobek pouZit. Ka%¥d4 dilna
prisludfl k urditému tseku st¥ihdrny, ¢ili je vézdna
na pracovniky pracujici v tomto useku.

| Materidl k zpracovéni Je dodé~-
vén do st¥ihérny 2z menipula&nfho skladu jednou za
sm&nu. Kreslenf, naklédéni a st¥ihéni kalhot obleko-
vych Je provadéno souliasnd se sakem. Obvykle se
kresli dvojpolohy. Naklédéni a obkreslovéni st¥iho-
vych 3ablon je u vrehového a poddivkového materidlu
u vSech druhd vyrobku provédéno rudn&. Naklédéani
materidlu metrové pripravy je provédéno naklddacim
strojem fy TEXTIMA. Yrchni a pod3ivkovy materidl
je naklédén a st?ihén ze sloZené 31Fkye. Dosahované
vyska ndloZe Je primérng 9 listd slo¥ené 31rky.
Hrubé st¥ihéni poloh na men3i T4sti se uskute&nuje
ruénimi Pezacimi stroji vertikdlnimi. Pfesné vyst¥i-
hovéni jednotlivych d{1% a d&asti §g d&l4 na pésovych
¥ezacich strojich. Vystfiéené dfly a &4sti, které
maji byt zpracovény V proudové kahhotové diln& Jsou
baleny podle denniho plénu do baliku a dopravované
na d{lnu. St¥ihdrna Je unistdna v jiném objektu
ne% proudovd dilna. Meziobjektovd doprava je Pelena
ru¥nimi voziky a preprava na_ poschodi Je nekuteéno-
véna vytahem. St¥ihérna pracuje p¥ed dflnou s jedno-
dennim pFedstihem.
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3.1.2.1. Vliastni vyroba.

Dilna proudové vyroby kalhot Je
unisténa v poschod{ vyrobniho objektu &. IV.
/ V n. p. OZ Trendin je uZfivéno znal¥eni vyrobnich
budov Pimskymi Efslicemi/.

Rozm&r dilny: 76 x 17,5 m
" Dilna je s uzavienym vyrobnim
o eyklem, je vitefazonové. Je organizadn& &lené&na
na tyto sekce:
1) sekce pripravovéni
2) sekee prednich dafld
3) sekce zadnich dfld
. 4) sekce montédZe
5) sekce drobnych souldsti
6) vy%ehlovéni a dokonZovéni
7) vystupni kontrola
Celd dilna je ¥izena 4 mistry,
kter{ jsou odpov&dni za svﬁj Usek mistrovi, ktery
$1d{ celou dilnu.

. 1) Sekce pripravovéni.
Pracovnici této sekce obdrZf od pracovnika,uskutecd-
Fujici meziobjektovou dopravu mezi st¥ihédrnou a
d{lnou,balfiky s vystPiZenymi dfly a gdsti kalhot,
metrovou a drobnou pripravu pot¥ebnou k zpracovéni
kalhot. |

V sekei pripravovéni se prowéddi
kontrola dovezenych d{1% a ¥ést{ podle plénu.
U vzorovaného materidlu se kontroluj{ obrysy dilu
a &4sti a pripadn& se upravuji prist¥ihovénim.
Ka¥dy 411 je oznalen listkem s potadovym ¢islem.
Lepenf 1i{stkd u kaZdého d{lu je provédéno ruéné.
Na predni df{ly se vyznaluje kFidou podle #8ablony
um{stdn{ bo&ni kapsy, na zadni d{ly umist¥ni od3evkug
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Po provedeni nutnyeh operaci
pripravy se dfly a tésti, rozd&lené po svazcich
o 5 kusech, davaji do pojizdnych regéld. Regély jsou
presunuty do jednotlivych gsekci.

2) Sekce prednich afld.
Zpracovava predni dily kalhot a% do jejich dplného
dokon&eni, potfebné drobné souldstky jsou dodévany
na paletéch se sekce drobnych soutdsti{. Dily jsou
‘ zpracovévény ve svazcich po 5 kusech.

3) Sekce zadnich af1d.
Zpracovévé zadni dily,a% do dplného dokon&eni,
ve svazeich po 5 kuseche

4) Sekce montéZe.
Je rozdé&lena na dveé &4sti v disledku zjednoduéeni
orgenizace a zlepdeni pfehlednosti. (isek montéZe I
_zpracovévé d{ly s lichymi &isly. Gsek montéZe II
zpracovavé d{ly se sudymi &isly.

5) Sekce drobnych soutdsti.
® ‘ Zpracovéva drobné souldstky potfebné k dals{mu
zpracovéni v sekcich.

6) Zenleni & dokonZovéni.
7zde se provédl dokontovaci préce na vyrobcich a Yeh-
1eni celého vyrobku.

Uspoiédéni jednotlivych sekedi
a jejich pracovist, tok rozpracovanych vyrobkd je
viditelny na podlazi proudové kalhotové dilny.
Meziopera&ni doprava je Pedena
preklédacim zptisobem, ke kterému jsou pouZity pre-
x14daci stolky, nebo ¥ ndkterych pt{ padech ru¥né
nodenim.
Pro mo¥nost porovnéni souasného
stavu & navrhovaného zpisobu jsem V soulasném stavu

$G11 - 45048 - 67




——— T

VSST LIBEREC D —STR. 34

Svazkovy systém v praxi 30.RiJNA 1967
TF — KMV —Zdeén&k Babica

v Jjeho rozboru uvaZfoval jen jednu fazonu.

Technicky popis vybrané fazony:
Kalhoty bez manZet ma j{ bodni kapsy dvouvypustkové,
vstiiZené do prednich a{18. Jedna zadni a hod. kapsa
maji{ pPiklopky. Pések je prodlouZeny, stahovalky na
prezku.
Pracovni predpis na tuto fazonu
je uveden V priloze &.

Vyrobni possup je zhotoven -
z nésledujiciho hlediska:
Predepsané zat{¥eni pracovni sily

je pri plnéni vykonovych norem zdvodu Trendin bréno
jako primér 110 %. Je to disledek toho, Ze v zdvodd
jsou 3 volné soboty za m&sic. Jedna Z nich se
tifito zpﬁsobem,nadpracovévé. Délka pracovni doby
sm&ny Jje 491 min.

Stanoveni vyrobniho taktu:

Pa
ty < dy

t, eeee vyrobni takt / min. /
Py ***° pracovni doba sm&ny / min. /
dy e denni vyrobni kapacita za sménu

Pg = 491 mine. dk = 1000 kusi

491 o
t, = 1060 = 0,491 min.
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agpeeano o000l

Legenda - Kk podla%{ soufasného
stavu strena §90 a navrhovaného zpisobu
strana 66

¥ehlici lis

pripravovaci stil
kompletovaci stil

vystupni technické kontroia
odklédaci regél

po jizdny regdl

obyle jny stroj

oby&ejny stroj s ofezem
dvoujehlovy stroj

dvou jehlovy stroj ramenovy
zapoiivac; stroj

stroj # kliketym stehem

stenovaci stro]

stroj zapo$ivaci s krytym stehem
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uzévérkovaci stroj / dlouhé uzévirky/
E uzé'vérkovéc:( stroj / kratké uzdvirky/
E specidlni stroj PFAFF
] ¥noflikovaci stroj
E . obnitkovaci stroj
D dirkovaci stroj
E ¥Zehlic{ stil s dvouramennou podloZkou
K1 fehlicf stil
= pracovni stil
4 odklédaef stil
zdsobovaci stil
D lisovaci stroj na koncovky a patenty
= odklédac! stélky
R} oznadeni rezervnich prac. prostFedkd
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3.1.3. Zhodnocent souZasného
stavu v proudové kalhotové dilné&.

Prab&sny Zas vyrobku na této
d{1né patidi mezi nejlepdi pribdiné Zasy Vv porovnéni
8 jinymi proudovymi d{lnemi v nadich zévodech. '

Presto by se prib&Zny gas dal
t4stedn& anizit vyuZitim nédsledujicich mo¥nosti.
Pribéiny ¥as obsahuje strojni
a ruini %as. Strojnf Zas v Gseku 3it{ je moZné sni-
¥it odstrandnim vysoké4pracnosti'technologického
procesu zpraCOVéni.nékterjch operaci a dokonale j3im
vyuZitim jednodZelovych a specidlnich strojd. ,

: st rudniho Zasu pripedajictho
na rozbalovéni a sbalovéni svazku je mo¥né odstra-
nit zavedenim nové formy svazku / vysvétlené v kapi-
tole &. 2.3.2.40 /0

Soutasnd orgenizace proudové
d{lny mé dobrou sroven. Dalsi zlepSeni by se dosdhlo
sloulenim nékterych operaci na jedno pracovidtg.

T{m by se zvysila kvalifikece pracovnich sil, zkré-
tily cesty rozpracovanych vyrobki. Jednu operaci

’ by vykonédvalo vie pracovniki, bylo by umonéno porov-
nini vykonu & vzd jemné sout®fivost.

Meziopera¥ni doprava Jje dostatednd
zajistovéna pojizdnymi regély a rudnim noSemim.
Ruéni doprava noSenim mé své opodstatn¥ni v okamZité |’
reakei na vykyvy ve vyrobé napf. nedostatek materiél*.

viechmy tyto mo¥nosti vedouci k
zlepdeni prib&#Zného tasu vyrobku jsou vyufité v zé-
kladnich rysech Vv navrhovenér zpisobu.

$G11 - 45048 - 67
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3,2, Navrhovan y =zpflsob

3.2.1. Organizace vyroby.

Zé4sady v organizaci navrhovaného
zpisobu jsou tém3> stejné Jjako byly popsény ve stati
3.1. soutasny stav, a¥ na zmény ddle uvedené.

74sadn{ zména Jje Vv po&tu kusi

® ve svazku, ktery se zvysil z 5 na 20 xust. Nové Casy
na jednotlivé operace byly ziskény prepottem norem
podle soulasnych vypottovych 1istd a sbornikd '
sdrufenych normativd pracovnich gasd /viz. pracovni
predpis pfilcha &S /.

v pfipravovéni se provédi znadeni
orientadnich bodl na prednich a zadnich dflech
propalovacim strojen Ty BULLMER{nové norma na operac]
znateni{ je uvedena Vv priloze &. 2 /. '

v sekei prednich d{1a po obnit-
kovéni se svazek Vv dolnim okraji sepne do sk¥ipce.
Takto sepnuty svezek by m&l byt zpracovén do zakon-
. gteni pfednich afla.

'

v sekci zadnich 4114 se po za-
sehlenf naddivaji nédsevky spec. strojem fy PFAFF,
ktery Jje naddije a zdroven obnitkuje /viz obr. 8.5 4
Po obnitkovéni celych zadnich 4114 se svazek sepne
do skitipce. V této form$ svazku by se mEly uskutelnit
na dflech v3echny nésledujici{ operace V sekci zadnic+
d{14. Na sepnuti svazku pudou pouZity skfipce '
fy PFAFF / viz obr. o 2 /o

Vv sekci montéZe, vy#ehlovéni
a dokon&ovéni se podle vypottovych 1istd normovaci-
ho odd&leni podniku nepro jevily ve veétd{ mite zmEny
Zasu na Jjednotlivé operace V navrhoveném zplisobu.

$G11 - 45048 - 67
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Zména kusd ve svazku zplisobi
zvySeni rozpracovanosti virabkﬁ. Uskledndmi té&chto
rozpracovanych vyrobkd si vyZidé v&t3i polet regéll
a prostoru. Tok rozpracovanych vyrobkd a usporédéni
strojnfho a vyrobniho zafizeni v jednotlivych sekcicl
je patrny na podls%i str.

=4

Pro moZnost srovnéni navrhovaného
zpisobu a soufasného stavu a vy&isleni dspor byl
sestaven vyrobnf{ postup. Pro sestaveni vyrobniho
. postupu v navrhovaném zpisobu se vychédzelo z techno-
logického predpisu /viz p¥iloha 3/. Vyrobni takt a
denni kapacita jsou stejné jako v popsaném soutasném
stavu. -

Obr. &. 5 Spec. 8troj
PFAFF 5463-833/3BS
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VEST LIBEREC ) DP—STR. 67
Syazkovy systém v praxi [ 30.RIJNA 1967

Zdendk Babica

TF — KMV

3.2.2. ZéVérO

ProtoZe vyrobni postup byl sesta-
ven podle pracovniho predplisu se sni¥enymi Zasovymi
ndklady na jednotlivé operace, vyrobni takt a denni
xapacita byla pouzita jako u atarého zpisobu, vznikh*
novym vyrobnim postupem uspory na pracovnich siléch
a strojnim zarizeni.

' Jind moZnost Fedeni by byla déna,
kdyby pocet pracovnikd byl zachovén jako v soudasném
® zplsobu a denni kapacita vyroby by se zvydila.

| Velikost Uspor bude vy¥islena
v nésledujici stati.
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VSST LIBEREC DP—-'STR- 68
Svazkovy systém v praxi | 30.RIJNA 1967

TF — KMV Zden&k Babica

3.3.1. Porovnédni soudasného stavu

a navrhovaného zplisobu.
Ndsledujici tabulka uddvé4 hodnoty

gasu a vy&isleni v hal. na typovych Zéstech vyrobku.
Hodnoty jsou ziskény z pracovnich predpisd souZasnéhg
navrhovaného zplisobu,

Typové &4st Sonfasny stav Navrhovany zplsob
vyrobku cas gazba ¢as sazba
———— |
P¥ipravovéni 3,19 32,44 2,388 24,64
o Predni dfly 2,08 | 15,59 1,320 9,89
Zadnf dily 5,21 | 40,01 4,432 33,85 :
Bodni kapsy 9,00 80,36 8,742 78,38 ’
7adnf kapsa 7,11 | 60,49 6,401 54,35 1
Hodin.kapsa 3,26 25,01 3,014 23,37
Prodl. pések 5,76 48,94 5,636 48,75
Rozporek 2,85 22,30 2,675 21,00
Lista 2,28 17,79 2,154 16,88 ]
! |stehovadky 3,99 | 29,91 3,939 29,52
MontdZ I 8,91 77,23 8,783 76,19 |
VMontdZ II 5,52 48,67 5,483 48,41
Spodek kalhot | 3,90 30,67 3,876 30,48
Dirky 1,46 | 11,41 1,411 | 11,02
. Uzévirkovéhi 2,86 20,57 2,813 20,28 :
] |vyZehlovéni 6,64 63,90 | 6,64 63,90 4
Knoflikovéni 2,43 18,21 2,395 17,97 '
Dokonéovani 3,21 24,08 3,212 24,08
] Celkem . 79,66 667,58 75,286 632,96
, Soudasny stav 79,66 min. 667,58 hal.

Navrhovany zpts.75,286 min. 632,96 hal. 1

Rozd{l 4,374 min. 34,62 hal.
1 U, = 0,3462 K&s
Uy, eoee mzdov4 uUspora na 1 vyrobek

$G11 - 45048 - 67




DP—STR. 69

Svazkovy systém v praxi | 30. RIJNA 1967
TF — KMV | —7dendk Dabica

vS$ST LIBEREC

3.3.2. Ro&ni prinosy navrhovaného

zplisobu.
Tyto rolni pfinosy jsou uvaZované

jen ve vyrobé.

Celkové rodni dspory na mzdéch.

Uy = Up + Upe
U, =0, * K4 ° Pa
U = 21% Ur

‘ | ‘ re
| Ug oo celkové roéni uspora na mzdéch /K&s/

Up eeee ro&ni dspora na mzdéch /K&s/

Une ... celkovéd ro¥ni ¥spora reZijnich ndkladd /K&s/

Uy eoee mzdové Yspora na 1 vyrobek /K&s/

Kg eoee denni kapacity obou smén
Pg seee potet pracovnich dnd v roce

U, = 0,3462 K&s Ky = 2000 ks Pgq = 265 dnil
U, = 0,3462 * 2000 « 265 = 183500 K&s
U, = 38500 K&s
® U, = 183500 + 38500
U, = 222000 K¢s

Uspory na strojnim za¥izeni.

V navrhovaném zpisobu vhodnym
uspofdddnim pracoviéf se udetd{ strojni za¥izeni.
Ro&ni dspory na strojnim za#izeni jsou vylislovény
jako 14 % odpis z jejich ceny.

SG14 - 45048 - 67




VS$ST LIBEREC DP—STR. 70
Svazkovy systém v praxi 30.RiJNA 1967

TF—KMV Zdentk Babica
strojni zatizeni po&. cena 14% odpis
kusi z ceny
obyd. stroj Minerva 1869
obnitk. stroj Minerva 3 9270 3893,40
uzdvérkovaci str. Durkopp| 1 13788 1930, 30
dirk. stroj Durkopp 1 8960 1254
Celkem /v K&s/ 8946,70 !
Uspory na elektrické energii.
strojni za¥{izeni{ poet | Sh/kW/ | Shs /xW/
O y L] S r‘ nerva ] Y
obnitk. stroj 3 0,3 0,9
Uzév, stroj Durkopp 1 0,8 0,8
dfrk. stroj Durkepp 1 0,8 0,8
Celkem /v kW/ 4,0
U = Shs °* td *pa * ¢

Shs .... Uspora energie strojd za hod. /kW/

. tg eoeee vyu%itelny Zasovy fond stroje za den /hod/

Pg *+°°* podet pracovnich dnl za rok
€ «.e.ee. cena za 1 kW /K&s/

Shs = 4 kW t4 = 15 hod Pg = 265 c = 0,28 Kis

U=4.15 * 265 » 0,28
U = 4 400 K&s

Spotreba energie za hodinu u
jednotlivyeh stroji byla zjiSténa u hlawmniho energe-
tika zévodu.

SG11 - 45048 - 67




VSST LIBEREC - | PP—STR. ¢
Svazkovy systém v praxi | 30.RIJNA 1967

TF — KMV : Zderdk Babica

Néklady na nové stroje.

Strojni zarizeni polet celk. cena strojd
str. PFAFF 5463-833/3BS 2 98362

propal. str. BULLMER 1l 4804

skfipec 125 4380

Celkem /K&s/ 107546

PFi zakoupeni nového stroje je po&itané na rodni
néklady s jednou p&tinou jeho ceny/politand Zivotnosy
Je 5 rokd/.

ndklady na nové stroje za rok: 107546 ° % = 21905Ké&s
Nédklady na prestavbu dilny. 20 000 K&s

Tento uUdaj neni pPfesn& ovéfen, slouZi jako p#fklad.
Néklady na elektrickou energii.

o Zar{zent Poet | Sw/v i/ | . /hod/ |s, sii/ | ~
‘str. PFAFF 2 0,5 15 15 ]
str. BULLMER 1l 0,3 2 0,6
Celkem /kW/ N 15,6 4

t, e+ vyuiitelny Casovy fond stroje

1 Sdc.. celkovd spot¥eba el. energie za den /kW/
Pgeee podet pracovnich dnd za rok

1 ¢ ... céna za 1 kW /Kés

Sde 15,6 kW Pg = 265 ¢ = 0,28 Kés

Ne = 1160 Ki&s i

5G11 - 45048 - 67
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VSST LIBEREC | o\ os iy . DP—STR. #2
vazkovy systém v Prax 30.RIJNA 1967
TF — KMV Zdendk Babica
Rekapitulace.
Gspory.
Celkové rolni uspory na mzdéch 222000,-- K&s
Gspory na strojnim zafizeni 8946,70 "
Gspory na elektr. energil 4400,-- "
Celkem 235346,70 K&s "
' Néklady.
N& nové strojni zarizeni 21509,-- K&s
Na prestavbu dilny 20000,-- "
Na elektrickou energii 1160,-- "
Celken 42669,-- K&s
Uspory celkem 235,.346,70 K&s
Néklady celkem 42.669,-- K&s
Prinosy za rok 192.677,70 K&s
‘ 3.3.3. Z&vér. |
faaje poufité ve vy&islovéni
prinosu byly z{skané od pracovnikd technicko-orge-
nizadniho rozvoJje. Basové tdaje pro operace
nevrhovaného zpisobu jsou zpracovény podle vypodto-
vych listd podniku. Vypeltové 1isty podniku nejsou
exaktnd zpracovény & mohou obsahovat dal81 reservye.
Ty by byly ptipadn& zjistény Vv praxi v zab&hnuté
vyrobd& navrhovaného zpisobu.
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VSST LIBEREC Pripominky k FeSenému DPT.STR' 73
ipomimey 30.RIJNA 1967

TF — KMV Gkolu ————
7denék Bahica

4, PRIPOmINKY K HeSENAnU GLOLU
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VSST LIBEREC . . DP—STR. 74
Pripominky k resenému 30.RIJNA 1967
TF — KMV Gkolu.e

Zdenek Babicsa

Téma diplomové prace bylo za-
d%no z n.p. 0% Trendin, kde bylo vychdzeno pri
sestavovani zaddni z dkolu, které maji byt v bu—
doucnu FeSeny. Jeden z Gkoli se tyka svazkového
systému v proudové vyrobl.

Pfed vliastnim FeSenim Gkolu

ne konkrétnich podminkach, jsem povazoval za vhod-
né uvést v teoretické &dsti obecné vliivy na svaz=
. kovy systém.
‘ Presnd formulace vziah\ medzi
Jednotlivyml &initeli ovllvnuglcimi svazkovy sys—
tém si vynuti experimenty a pozorovanl, aby mohli.
byt tyto fefeny pomoci matematickych vztahi, kte—
ré jsou v odevni vyrobé doposud mdlo uplatneény.

Pro nedostatek literatury, ze
které bych mohl Zerpat ldtku pro dané téma, jsou
Gvahy a tegeni v prakticke 2dsti préce v podstaté
subjektivni.

Potiebné Gdaje a zprdvy pri
- feSeni jsem Serpal od pracovniku TOR 02 Trenéin,
‘b ' kterym chci touto cestou pod&kovat a ddle dékuji
s. ing. Tomd%kové, s. ing. botejlovi a s. Ganzarov#
zs informace a pripowinky k denému tématu.




DP —STR. z5
DODATKY 30.RIJNA 1967

Zdenék Babica . |

VSST LIBEREC

TF — KMV

5 . DODATKY .
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VSST LIBEREC - ' DP—STR. 325
DODATKY 30.RiINA 1967
Zdendk Babicse

TF — KMV

5. Seznam pouzité
litersastury.

l. Jurga J.,Ham¥ik P.,Gallsek 5.:0devnické nizvo-
slovie a zdklady odevnictva.
SNTL - Bratislava r. 1961

2. Sbornik sdruZenych normativd pracovnich &ast
‘.' v odévnim primyslu - &.TX 520101

Dil I1I. a -~ Tdsti
D11 III. b - Dily
D11 11II. ¢ - Vyrobek vydav, M3F Praha 1957

3., Mitteilung fiir die Bekleidungsindustrie, 1965
&. 11, Optimale Lasgrosse in der Bekleidungs—
industrie str. 3 - 33,

Nepublikovand literatura:

4. Viacfazbénové pridovky — Ham%ik, DirZa, Priedinskyl
Yyrobno—organisaéné skupina 0Z Trendin

5. Racionalisace a mechanizace 0ddvni vyroby — Gsek
8ici proces: Konedny V. — V0O Prosté&jov

Cestovni zprdvy:
6. Trunelka: Cestovni zprdva z USA a Kanady r.1966

7. KuBera M.: Cestovni zprdva z NDR/Drdidany =
~Lipsko/ 6.-10.I11. 1967

8. Cestovni zprdva z NDR ~ VEB Herrenmode -DrdZdany
14.-24.I11. 1966
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VSST LIBEREC DP —STR. Z7
DODATKY 30.RiIJNA 1967
TF — KMV
Zdenék Babica 1

9., PredndSky vyrobni linky a proudy — s.ing. Motejl
10, Vypodtové listy pro kalhoty

11. Prospekty: fy Pfaff
fy Bullmer
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VSST LIBEREC DP—-STR.

78

DODATKY 30.RIJNA 1967

TF — KMV

7denék Babica

5.2, S eznam ptiloh.

1. P¥iloha &. 1 .
Technologicky piedpis fazony 32006 = souéasny
stav.

2., P¥iloha &, 2.
Vypodtovy list

3, P¥iloha &. 3.
Technologicky predpis fazony 32006 - navrhovany
zpusob.




PRILOHY




Pfiloha &.1 atr.d

SCUTASNT TECHNOLCGICKY PKEDPIS
Fazona 32006

pénské Zes.
Nézev typi
ev typizované operace i 2as sazba
PRIPRAVOVANT
Pfipravovéni dfld a &éstf kalhot 6| 3,19 32,44
- Celkem 3 [y 19 |32 1y 44
FPREDNI DILY
Se3ehlit krokové podklady 4 najednou 310,10 | 0,75
Sedit zéhyby na pPednich d{lech pfiin& 3|0,59 4,42
Obnitkovat prednf dily po délce a dolni
okraj s podlofenim krokovych podkladd
/bezmaniet./ 311,39 |10,42
Zafehlit predni d{ly do tvaru lftek parni
ZehliZkou 5| - -
o | Celkem 2,08 |15,59
ZADNS DInX
Obnitkovat zadni dily kalhot po délce a
dolni okra] /bezmanfetové/ 3|1,31 | 9,8
Obnitkovat mdd¥evky na zadni dily do kola 310,93 | 3,97
Na3{t nédddevky na zadn{ di{ly kalhot s
vybrénim pedle poradového &isla ‘ 311,03 | 7,72
Zkompletovat zadnf d{ly kalhot podle pofed.
%i{sla a rozZfehdit nédsevky v kroku 310,73 | 5,47
Za¥ehlit zadni dily na tvarovém lisu 510,57 | 5,23

pokrafovéni ma str. 2




pokralovéni ze str.;

_Piil. Cal ﬂx.._ﬁ

Ipénské fes.
Nédzev typizované operace tf.sas sazba

0d5{t oddevky podle oznaleni a prodtepovat 311,04 | 7,80

Celken 5,21 |40,01

BOCNI KAPSY

Nasit podkladovou podsédku na kapsovinu
bodnich kapes vypustkovych podle zéstrikd
s podehnutim 2 X 214,88 5,94

Preddit létkové podsddky /vcelku/ na
pfedn{ dfly kalhot podle znalek s podloZe~-
nim kapsoviny & pfiloZenim xrajovky do
pfedni vypusiky na dvownjehlovém stroji

8 noZem 5| 2,14 |19,62

PPetdhnout podsédky pfes otvor, vymnout
vypustky, prodtepovat pfedni{ a zadni vy-
pustku, prisft okraj prfedri podsédky na
kapsovinu s podehmutim po délce 5 (3,24 29,71

Se&{t kapsovinu bo&nich vst¥fi%enych kapes,
vyvrétit na lic a vymnout, proitepovat
okra] kapsoviny 8 utvofenim vypustky podle
vodife se soulasnym prisitim zadni vypustky

o podkladovou podsédku 5 | 2,72 24,94
Zxombinovat kapscvinu s pfednimi dfly 310,02 | 0,15
Celkem 9,00 |80,36

ZADNI KAPSA

Nekreslit umist&nf jedné zedni kapsy podle
gablony 4 10,35 | 2,89

Preds{t zadni priklopku s pod¥fivkou a vleiko+
/z démisu/ na stroji s ofezem podle vzoru
3 roZky 4 10,50 | 4,12

Vyvrétit p¥f{klopku na 1lic a vytladit roZky 2 0,29 1,96

pokradovéni na str. 3




pokrafovéni ze str, P¥iloha 8.1 str,3

pénské Zes.

NHézev typizované operace TF
tas kasbn

Prostepovat priklopku strojem 1 x dokola,

nezaZehlend 4| 0,34 | 2,80
Zakreslit 8{fku p¥fklopky podle vzoru 210,19 1,28
Vy81t dirku do pfiklepky spec. strojem

8 prestriZenim podlofky a& hedwébi{ 4] 0,22 1,81
Pfetdhnout dfrkovy podklad dospodu /bez

pridavnych &asd/ 3|0,08 | 0,45
Uzévérkovat dirku s odst¥i¥enim koncd 310,25 | 1,60

Nad3{t dvé podsédky na Jjednu kapsovinu
8 podehnutim 210,62 4,18

Nad8i{t p¥iklopku podle znafek na zadni d11,
preds8it podsédku neditou na kapsovinu

8 priloZenim krajovky, vystiihnout otwor,
pfetéhnout kapsovinu, urovnat a utvofrit
v¥pustku, prodtepovat vypustku 511,97 |18,06

Se3ft kapsovinu zadni kapsy, obrétit na 1ic
& vymnout, proétegovat ze dvou stran,
prostepovat nad priklopkou se zapoditim

otvoru 5 |2,20 |20,17

Zkompletovat néhradnf{ létku a vloZit do

kapsy 3 10,12 | 0,9
Celkem 7,11 |60, 49

HODINKOVA KAPSA
Preddft hcdinkovou pfiklopku s podsivkou
@ vlofkou na stroji s ofezem podle 8ablony 4 10,43 |3,55

Vyvrdtit hodinkovou pfiklopku na lfic a vy=-
tlaZit roZky 2 |0,29 |1,96

E?oétepovat hod. p¥iklopku strojem 1 x dokola
ezaZehlend o 410,31 |2,56

pokraZovéni na str. 4




pokralcedni ze str.3 P¥iloha &.1 str.4

Nézev typizované operace

Nakreslit 3{fku p¥iklopky podle Bablony 210,17 | 1,15
Vy31t dirku do p¥iklopky spec. strojem

8 prest¥ilenim podloiky a hedvébt 4] 0,22 | 1,81
Pretdhnout dirkovy podklad do spodu 310,06 | 0,45
Uzévérkovat dirku s odst¥ifenim koncd 310,25 1,87

Na3ft podsdédku na kapsovinu od kapsy, sedft

kapsovinu pro#tepovénim dokola se soulasnym

. podehnutim pfednfiho okraje s prehnutim
kapsoviny u vrchu 210,64 4,32

Vyme¢¥it a nastfihnout hormf okraj predniho
dilu pro umist&ni od kapsy podle kapsoviny,
pfehnout okraj d{lu a p¥istepovat hodinkovou
kapsu vecelku v mist& otvoru na pfedni dil 416,89 | 7,34

Celkem ' 3,26 5,01

PRODLOUZENE PLSEK

Prehnout a urovnat listu v'roépcrku, ses{t
horn{ okraj df{lu 8 kapsovinou bo&nich a
1 zadn{ kapagi rozloZit bodni 8vy se sou~

. fasnym vybrénim a p¥isditim hodinkové pFiklop-
ky 311,55 p1,62
Sedfit létkové pdaky k sobs 310,32 | 2,4

Zkompletovat dily kalhot pfed sesazenim
v sedu 3 10,45 |3,37

Pripravit tkanicovy pések do vodiei{ civky,
vsunout tkanicovy pések do vedide, vsunout
14tkovy pések do vodile se soulasnym vloZe-
nim vystuZiné vloZky podle Sablony, pFisd{it
1 4tkovy pédsek s tkanicovym na horni okra]
kalhot se soulasnym prehnutim tkanicovéheo
pésku na pravé strané& s podloZenim podsivky
do podkrytu % 12,52 B3,11

i )

pokradovéni na str. s
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pokrafovéni ze str.# p¥iloha &.1 SErL.5

pénské Ces.

Nédzev typizované operace o

Opravit nadity pések zapoditim rulné 5| 0,92] 8,44

Celkenm 5,76148,94

ZHOTCVOVANI ROZPORKU

Prisfit podsivku do levé strany r ozporku
8 pFfiloZenim krajovky a nastifizenim,
prisd{t godkryt do levé strany rozporku

s prilozenim vloZky a nast¥iZenim 4| 1,24(10,23
Sezehlit pod#ivku v levé gtrand rozporku

. s utvorenim vypustky, rozfehlit #ev rozpor-
ku na pravé strand 3| 0,89 6,67

P¥iobnitkovat nepfisitou listu na podsivku
v rozporku piedniho d{lu kalhot s vybtrénim

podle poi. ¢isla 3| 0,72| 5,40
Celken 2,89 |22,30
LIZTA
Nas{t prodtepovénim 1étkovou lidtu s podeh-
nutim okrsje na podloZenou pod8iviku s dé-

misem 3| 0,49 | 3,67
" Se¥ehlit 1i8tu do tvaru s vymnut{m pod3ivky

el. Zehlilkou 4| 0,291 2,39

Ptipravit odm#foval na vy8it{ direk 4 | 0,0110,08

vysit 4 dirky do 1i8ty podle odm#fovale s
prist¥ifenim podloZky a hedvéabl 4| 0,63 |5%,20

Pritéhnout konce &tyf vyditych direk v
1i%t& do spodu 3 0,26 11,95

Uzévérkovat 4 dirky v 1i3té s odst¥iZenim
koncd 3 |0,60|4,5

Celkem 2,28 17,79

pokraZovéni na str. 6




pokradovéni ze str.

Riiloha &1 _sw6

pénské Zes.
tas sazba

Nézev typizované operace

STAHOVAZKY

Ud{t stahovaZky na dvoJjjehlovce se zaklada~
Sem 14tky a vodiZem zalisfovact kraJjovky 310,49 | 3,67

OpliBkovéni otev¥enych konel stahovaZek
kovovou koncovkou na lisu s odstrifenim
0d sebe, vloZenim svazku do paletky 1:10 310,50 3,75

Vybrat stahova&ky podle po¥. &isla a vloZit
do bolni kapsy / sesazovéni po stran/ 3]1GC,25 1,87

Vybrat stahova¥ky z kapsy, vym&rit, sest¥ie
' hnout na pot¥ebnou délku a prisft stahovadky
na pések s vloZenim prezek a pFriSit uzdvér-

kovatkou s odstriZenim konecd 312,75 20,62
Celkem 3,99 [29,91
MONTAZ 1I.

Zkompletovat prfednf{ a zadni dily kalhot
samostatné 30,63 4,72

Se8i{t pfedni a zadni dily kalhot, kapsy
vstiiZené 212,16 19,81

. Vym&fit kalhoty v pase, sesadit kalhoty

v sedu 8 urovnénfim 3vu pdsku na sebe obydse j=
nym strojem dvojitou nit{ 1 x a zkontrolovat |5 | 0,87 7,98

Nast¥ihnout &vovou zdlofku 1l&tkového pésku
a preddit podkryt s poddivkou a pfehnut {m
pod3ivky u spodu > 10,95 |8,

Obstfihnout predsity podkryt, vyvrétit roZek
na lic a seZehlit podkryt s utvofenim

v¥pustky, vyZehlit prodlouZeny pések ulity
na dvojjehlovce parni %ehli&kou 4 |1,11 9,16

Pro8tepovat podkryt vedle Svu z Lfen{ stranij 0,72 |6,60

pokradovéni{ na str. ¥




o e

pokraéovéni ze str. 6 p¥iloha &.1 str.7

pénské Zes.

Nézev U ypizované oper ace

Zajistit zélozku sedového svu Stytmi uzévér-
kami s podehnut {m dvové zéloZky/dolni uzévért
ky Jsou pod #ven 1étkovéno pésku, horni
uzévérky jsou ofes pések V kraji/ 311,44 | 10,80

Prispendlit 1istu na levy pfedni ail 2
Zpendliky, pfiétepovat 1iatu z lice, vytéh-
nout 3pendliky 511,03 9,45

Celkem 8,91 |77,23

) MONTAZ 1II
Sesit krokové BVY kalhot podle vodice
/bezmanietové/ 511,48 |13,57

DoBit sedovy Bev 2 % § uzaditim rozporku
g licem a8 urovnénim #vu na sebe 51,92 |17,61

Roz¥ehlit bo&ni 14tkové BVy P na3ity pések,
rozZehlit xrokové B8vy na dv our amenné podloZ-

ce /bo¥ni kapsy mimo bodnich &va/ 412,12 17,49
Celkenm 5,52 |48,6T

" SPCDEK KALHOT
Obrétit kalhoty na 1{c¢c nebo rub 110,24 1,48

pris{t chrénfitko na spodek pezmanistovych
kalhot podle vodide na dvojjehl. stroji 4 11,62 13,36

Obrétit kalhoty na 1{c nebo rub 1 |o,24 | 1,48

P¥ehnout zéloZku po pfidits chrénftka a
zapo3it zéloiku dokola spec. strojem zapo-
s{vacim pomoct vodite /bez stehovéni/

pou¥ivat jen pro uzkou zéloiku 4 |1,82 3,01
omratit kalhoty na 1lic nebo rub , 1 {0,24 |1,48
Celkem 4,16 p2,81

)

pokraéovéni na str. 8




pokralovéni ge str. 7 Pfiloha 8,1

.atr.8
pénaké Zes.
Nésze T
¥ eperace F %as |sazba
pIRKY

Vysit dirku do proélauéoniho pésku spec.
strojem s pristfiZenim podloZky a hedvébi 4} 0,22 | 1,81

Pretéhnout dirkovy podklad do spodu 3| 0,06 | 0,45

Usév¥rkovat dirku v prodloufeném pésku s

odst¥ifenim koncl 310,25 | 1,87

Vy&it 1 dirku do pravé strany rosporku

s odetfifenim podloZky & hedvébi 4|0,41 | 3,38
o Pretéhnout dirkovy podklad do spodu 3/0,06 | 0,45

Uzévérkovat 1 dirku v pésku kalhot s o&id-

ténim od koncd niti ze dvou siran 310,46 | 3,45

Celkem 1,46 |11,41
UZLVERKOVANT

Zhotovit uzévérky na dvou bolnich kapséch,
1 zadn{ a 1 hodinkové s pf{klopkami 8 urove
nénim koutk8 kapes, uzévérkovat rozporek

8 urovnénim - odstrihnout konce niti z obou
stran 32,20 |16,50

SetFést z kalhot prichycené konce niti,
odstranit 10 polohovjeh 1listkd » kelhot 1/5

 slo%it kalhoty a odloZit 1| 0,66 4,07
Celkem 2,86 [20,57

VIZEHLOVANI ‘
VyZfehlit dolni &#éat kelhot do prehybu 6 | 1,99 |20,24

Vyfehlit horn{ 24st kalhot na Zehl. lisu
a vylehlit spodek kalhot 6| 2,76 Fe,o7

pokradovédni na str. 2




pokrafovénf ze str, &

Piilaoha &.1 str.9
& pénské Zes.
86V operace %as |[sazba
DoZehlit tkanieovy pdsek, podkryt, kapsoviamu
bolnich kapes, 1 gsadni kapsa, v roskreku
@ odstranit viniklé sdhyby na virobku 4|1,89 |15,59
Celkenm 6,64 |63,90
KMOFLIKOVANTL
BasnaZit umisténf 8 knoflf{kd na kelhoty 30,60 | 4,57
Prisit 7 knoflikd spec. strojem 31,39 |10,45
. Prig8it 1 knofl{k s pfehnutim létky gro spod-
nf zapinéni spec.strojem podle ognalen{ 310,83 | 3,22

Celkem 2,43 118,21

BOKONCOVANI

Prebtrat visalky, zkontrolovat podle plénu
a rozt¥idit, preloiit horn{ okraj, uchopit
kggau, gjistit patfilné daje. Vybrat visalkul
podle technickjech uddajld a vloZit do zadni

kapsy 310,54 | 4,05

Pro podlofeni visalky pri knoflikovéni na
() zadni kapsu 310,11 | 0,83

Po&istit kalhoty od koncd na knoflikéch,
oligtit dirky, zapnout knofliky 3|2,04 |15,30

Rozt¥F{dit oblekové kalhoty podle velikosti,
skupiny, podskupiny a barvy, slofit podle

poredi, 310,52 | 3,9
Bosit knofliky s manipulace 310,01 | 0,07

Celkem 3,22 |24,15
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'NAVRHOVANY TECHNOLOGICK{ PHEDPIS

Fazona 32006

pénské les.
Nézev typizované operace Sas ba
PRIPRAVOVANI
P¥ipravovént dfld a tésti kalhot 6 | 2,390 |24,64
Celken 2,390(24,64
® pREDNI DPILX
Zakehlit krokové podklady 4 na jednou 30,10 | 0,75
Obnitkovat predn{ dily po délce a dolnt
okraj s podloZenim krokovyeh podkladd, 31,214} 9,105
sepnout do skfipce
Celkem 1,320| 9,890
ZADN{ DILY
Zazehlit zadni Aily kalhot na tvarovém
lisu 5 |0,327| 3,00
Nad#{t ndd8Sevky na zadnl dily s vybrénin
podls pofadového tisla 311,14 | 8,55
®
Skompletovat zadnf dfily podle poradového

%{sla a rozZenhlit ndd3evky Vv kroku 3|0,602| 4,55

Obnitkovat zadni dily po délce a dolni okra]
sepnout do skfipce 311,39 (10,45

odasit oddevky podle oznateni a prodtepovat |3 0,973 7,30

Celkem 4,432133,85

Bolnd KAPSY

Ra$it podkladovou podsédku na kepsovinu
bo¥nich vypustkovych kapes podle zéstiihu
s podehnutim 2 x F 0,85 | 5,75

pokracovani na sir. 2




pokradovéni ze str. 1 Piilohe &, 3 stre2
pénské Ces.
Hézev typizovené operace 1 2as |sazba

Skombinovat kapsovinu e plfednimi dfily 3 | 6,01%| 0,11

Predd{t ldtkové podsédky na pfednf dily
kalhot podle znalek s priloZenim kapsoviny
a pfiloZenim krajovky do piedni vypustky
| na dvoujehlovém stroji s mofem 512,013 19,10

Pfetéhnout pedsddky pfes otvat, vymnout
vjpustkz, proéitepovat prfedni & zadn{ vypus-
tku, prisit okra] pfedni podsé&iky na kap~-
sovinu 8 podehnutim po délece 513,118 (28,70

| () Sedit kapsovinu bolnieh vstfiZenych kapes,
vyvrétit na lic a vymnout, prodtepovat
okraj kapsoviny 8 utvofenim vypustky podle
vodile se soulfasnym pFfiditim zadni v¥pua~
tky o podkladovou podsédku a kapsovinu 512,686 (24,72

Celkem 8,742|78,38

ZADNI KAPSA
Predd{t zadni piFiklopku s poddivkou a vloZ-

kou / % dédmisu/ na stroji & orezem podle ‘
vzoru 3 roXky 410,453 3,75

Vyvrétit pfiklopku na lic a vytlatit roZky 2|C,25 | 1,63

® Prostepovat priklopku strojem 1 x dokola,
nezafehlend /3 roZky/ 40,287 2,38
Zakreslit 81{fku pr¥iklopky podle vzoru 21G6,18 | 1,20

Vgéit dirku do prfiklopky spec. strojem s
P

estfifenim podlozky a hedvébi 4|0,20 | 1,65
Pi‘e_téhnout dirkovy podklad do spodu 310,06 | 0,45
Uzédvérkovat dirku s odstriZenim koned 310,23 | 1,73

Nas8f{t dvé podsédky na Jjednu kapsovinu s
podehnutim 210,58 | 3,92

pokralovédni na atr. 3




pokratovéni ze str. 2 Pf¥iloha &. 3 str, 3

Hézev. typizované operace py | Pénské Zes.
Cas |sazba

——

Nedit pFfi{klopku podle snalek na zadni 411,
pFfedsft podsédku naSitou na kapsovinu s
pFfiloZenim krajovky, prost¥fihnout otvor,
pfetéhnout kapsovinu, urovmat a vytvorit

vypustku, prodtepovat vypustku 511,871]17,18

Skompletovat néhradnf lé4tku a vloZit do

kapsy 310,12 | 0,90
Celkem 6,401|54,35

HCDINKOVA KAPSA

® Pfed${t hodinkovou pFiklepku s poddivkou
a vloZkou na stroji s ofezem 4{0C,384| 3,38

¥yvrdtit hod. pFiklopku na lic a vytla&it

rofky 21 0,250] 1,69

Prodtepovat hod. p¥iklopku strojem 1 x

dokola /3 roZky/ 4| 0,277 2,28

Nakreslit #i¥ku p¥iklopky podle Sablony 2] 0,166| 1,12

Vy81{t dirku do pfiklopky spec. strojem s

plrestfifenim podloZky a hedvdbil 4| 0,2C5| 1,65
. Pretdhnout dirkovy podklad do spodu 3| 0,060| 0,45

Uzévérkovat dirku s odstfiZenim koncd 3] 0,229| 1,72

Badi{t podséddku na kapsovinu hod. kapsy,
sed31t kapsovinu prodtepovédnim dokola se
soudasnym podehnutim predniho okraje s
pfehnutim kapsoviny u vrchu 2] 0,592 4,00

VymdFit a nastf¥ihnout horn{ okraj pfedniho
dilu pro umisté&nf hod. kaps¥.podle kapsovi-
ny, prehnout okraj d{lu a pristepovat hod.
kapsu vcelku v mist® otvoru na prednf dfl 410,856 7,07

Celkem 3,014|23,37

pokrafowéni na str. 4




pokratovéni ze str. J 3
Lilloha L. atr.d

Négev typizované operace Ty |RRSKE Ces.,

, tas sazbea

PRODIOQUZENT PASEK

Pfehnout a urovnat listu v roazporku, sedft
hornt okraj d{lu 8 kapsovinou bo&nich a

jedné sadni kapay, rozlofit bolni Ev%( se
soudasnym vybré&nim @ prisitim hod. priklopky,
s utvorenim zéhybu 3| 1,52 02,20

SeB{t létkové pésky k sobd 3| 0,246 1,84

Skompletovat dil{ kalhot pfed nafivénim
pésku na dvojjehl. stroji 3| 0,45 | 3,37

. P¥ipravit tkanicovy pések do vodiel civky,
vesunout létkovy pdaek do vodile se asoulas-
n§m vlioZenim vystuZfné vloZky podle Hablony,
prisit létkovy pédsek s tkaenicovym na horni
okraj kalhot se soulasnym pfehnutim tkani-
cového pésku na pravé stran& s podloZenim

podéivky do podkrytu 5 2,50 2,90
Opravit nadity pdsek zapoditim ruiné ' 51 0,92 ] 8,44
Celkem 5,63648,75

ZHOTOVOVAN1 ROZPORKU

PFid{t podsivku do levé stranry rozpork

o 8 prilozenim krajovky & nastfifenim, pFisit
podkryt do pravé strany rozporku s prilo- :

Jenim vloZky a nast¥fiZenim 4 | 1,189 9,19

Zafehlit poddivku v levé strand rozporku
s utvorfenim vypustky, rozZehlit Sev rozpor-
k¥u na pravé stransd 3| 0,809 6,03

Pfiobnitkovat nepFiditou li3tu na poddivku
v rozporku pfednfho d{lu 8 vybrénim podle
pofadového &isla 3] 0,684 5,18

Celkem 2,675 |21,00

PORTACOVANL na sStr.d
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Pokradovéni ze str. 4 Pfiloha &. 3 ' str.5S

Nés ne ‘ pénské Zes.

ev typizované operace s tas sazba
LISTA

Naiit prodtepovénim 1istu s podehmatinm

okraje na podlo¥encu poddivku s démisem 3 | 6,457 3,43

Sefehlit 1idtu do tvaru s vymnutim pod3ivky

elek. Zehlilkou 4| 0,257 2,12

Pripravit odméfovaZ na vy8iti direk 4| 0,01 | 0,08

VyE{t 4 dirky do 1isty podle 3sblony s

prist¥itenim podloZky a hedvébt 4| 0,597 4,92
Pretéhnout konce 4 vy3itych direk v 1i8t8&
do spodu 3] ¢c,26 | 1,95
Uzévérkovat 4 airky v 118t& s odstiiZenim
konel 3| 0,585| 4,38
' Celken 2,154|16,88
STAHOVACKY

Us{t stehovaZky na dvoujehlevce se zaklada-
Tem 1étky a vodifem zafistovaci krajovky 3| 0,476 3,57
Opliskovéni otevienych komet stahovalek

‘ kovovou koncovkou na lisu 8 odst¥iZenim

od sebe, vloZenim svazku do paletky 1:10 3| 0,50 | 3,1

Vybrat stahovalky podle pof. &isla a vloZit
do bodni kapsy / Pri sesazovéni po stram®/ | 3| 0,24 1,80

VYybrat stahovalky s kapes kalhot, vyméfit
sestiihnout na potFebnou dédku a prisit
stahovalky na pések 8 vloZenim pfezek a
pridfit uzévérkovatkou s odstfifenim koncd 3| 2,723|20,40

Celkem 3,939| 29,52

pokraZovéni na str. 6




pokraovéni ze str. §

P¥{lcha &, 3 _ stp6

pénské Ces.
Nézev typizované operace T¥{ xas sazba
KONTAZ 1
Zkompletovat pfednf a zadn{ dily kalhot
gsamostatng 310,63 4,72
Sesf{t predn{ a zadnf{ dily kalhot, kapsey
vetiiZené 512,13 |19,60
Vym&fit kalhoty v pase sesadit kalhoty v
sedu s urovnénim 3vu pésku na sebe obyC.
strojem dvojitou niti 1lx a zkontrolovat 51¢c,87T | 7,98
Nast#ihnout Bvovou zéloZku létkového pésku
o a predsit podkryt s poddivkou a pfehnutim
poddivky u spodu 50,872 8,03
Obst¥ihnout predsity podkryt, vyvrétit roZek
na lic a seiehlit pedkryt s utvorenim ‘
vfpustky, vyZehlit prodloufeny pések usity
na dvojjehlovee parni ZehliZkou 411,11 | 9,16
Pro&tepovat podkryt vedle dvu 2z lfenf strany|5 0,72 | 6,6C

Zajistit zdloZku sedového gva 4 uzdvérkami
s podehnutim #vové zdloZky /hornil uzévérky
jsou pres pések v kraji, dolni uzévérky Jjsou

pod &vem létkového pésku/ 31]1,426|10,70
() PFiZpendlit 1i¥tu na levy pfedni d{l 2 3pendt

1iky, pristepovat 1lidtu z lice, vytéhnout

Spendliky 511,025| 9,40
Celkenm 8,783 |¥6,19

MONTAZ 11
Ses{t krokové 8vy kalhot podle vodile
/bezman¥ ./ 51{1,456(13,37

Do3it sedovy Bev 2x s uzaditim rozporku
2z lice a urovnédnim #vu na sebe 511,097|1%,55

pokra¥ovédn{ na str. #
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_pokra¥ovéni ze sir. 6 piiloba &a. 3 4333;1_1

Bézev typ izované operace }“' tas |sazba

t§ pések, roziehlit krokové ¥vy na dvojrame

Rogiehlit bo¥ni lé&tkové 3vy kalhot po naéi-n+
né podloice / bofn{ kapsy mimo bo&nich évﬁ/’

4] 2,12 |17,49

Celkem 5,483 48,41
SPODEK KaIHOT
Obrétit kalhoty na lic nebo rub 10,24 | 1,48
Prisf{t chrénitko na spodek bezmanZetovych
. xalhot podle vodile na dvojjehl. stroji 411,36 |11,24
Obrétit kelboty na lic nebo rub 110,24 | 1,48

Prehnout zélofku po pfiditd chrénitka a za-

podit zédloZku xalhot dokola spec. zapodivacim

strojem pomoci vodiZe / Bez stehovéni/ pou-

3{vat jen pro tzkou zéloZku 4 |1,796|14,80

Obr&tit kalhoty na rub nebo lic 10,24 | 1,48
Celkem 3,876(30,48

]
® DIRKY

yys{t dirku do prodlouZeného pésku spec.

s{rojem s pristriZenim podloZky a hedvébi 4|0,22 1,81

pretéhnout dirkovy podklad d spodu 30,06 | 0,45

Uzéveérkovat dirku v prodlouZeném pédsku ’
s odstiiZenim koncd 30,25 | 1,87

Yys{t jednu dirku do pravé sirany rozporku ;
syodstfiﬁenim podloZiky a hedvébi 40,381 3,1%

Pretéhnout dirkovy podkled do spodu 310,06 | 0,45

pokraovéni na str. 8




pokraiovéni ze str. ¥ pFiloha &. 3 stx.8

pénské &es.

Nézev typisované operace

Uzéverkovat jedna dirku v pésku kalhot s
oXidténim od konct nit{ ze dvou stran 3/0,44 | 3,30

Celkem 1,411111,02

UZLVERKOVANT
Zhotovit uzédvérku na dvou bo&nich kagséch

bez priklopky, 1 zadni a 1 hod. s priklop-
kemi s urovnénim koutkd kapes, uzdvérkovat
rozporek s urovnénim, odstfihnout konce niti
z obou stran 3| 2,181|16,36
Setfdst z kalhot pPichycené konce niti,
odstranit 10 polohovych listkd z kalhot 1/5
slo%it kalhoty a odloZit 1]|0,632 3,92
Celkem 2,81312C,28
DOZEHLOVANI
Vy%ehlit doln{ ¥ést kalhot do pfehybld 61,99 20,24
Vy¥ehlit horni &ést kalhot na Zehlicim lisu
a vyzehlit spodek kalhot |6 | 2,76 |28,07
‘. Doehlit tkanicov§ pések, podkryt, kapsovinu
bo&nich kapes, {edné zadni, v rozkroku a
odstranit vzniklé zéhyby na vyrébku 411,89 |15,59
Celkem 6,64 163,90
KNOFLIKCVANI
Naznasit umisté&nf 8 knoflikd na kalhoty 310,61 | 4,57

Pris{t sedm knoflikd na kalhoty spec.strojem
podle oznaleni 3 |1,374|10,32

pokradovéni na str. ¢




pokraZovén{ ze str. 8

P¥iloba X3

str.9

r

Nézev typizované operace

Pri8{it 1 knoflik s prfehnutim létky pro spod-
ni zapinédnf spec. strojem podle oznalenf

pénské Ces.

cas aazba

0,411| 3,08

Celkem

2,395117,97

DCKONBOVANT

Prebrat visalky, zkontrolovat podle plénu

a roztf1dit visadky po stole podle patriZnych
Wdajd, pfeloZit horni okraj kalhot, uchopit
kapsu, zjistit patfi¥né ddaje, vybrat visal-
ku podle technickyeh ddajd a vloZit do zadni
kapsy

PodloZit visa¥ky pPi knoflikovéni na zadni
kapsu

Do&istit kalhoty od konel na knoflfikdch
nasitych strojem, o&istit dirky, zapnout
knofliky

Rozt¥{dit oblekové kalhoty podle velikosti,
skupiny, podskupiny @ barvy, sloZit podle
pofad{l

0,54 | 4,05
0,11 | 0,83
2,04 (15,30
0,52 | 3,9

Celken




