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V soucasné dobé se nachdzime v obdobi, kdy se rozhoduje
o naplnéni linie XVII. sjezdu KSC, v obdobi dynamického roz-
voje nadi spolecnosti, které vyzaduje premény jak v mechanismu
fizeni ekonomiky, tak pfemé&ny ve spolecenskych i mezindrodnich

vztazich.

Zdakladnim dkolem dlouhodobé hospoddfské strategie
Komunistické strany Ceskoslovenska Je zvy3ovdni Zivotni drovné
lidu, uspokojovdni Zivotnich a socidlnich jistot a vytvédfeni

priznivych podminek pro vsestranny rozvo] clovéka.

Na XVII. sjezdu KSC bylo zddraznéno, 7e tato strategie
je zaloZena na urychleni socidlné ekonomického rozvoje cestou
intenzifikace ndrodniho hospodédfstvi, urychleni rozvoje védy
a techniky a jejiho zavddéni do praxe. Je nutné prosazovani
pfisné hospoddarnosti, raciondlniho vyuZzivdni zdrojd ve vsech

oblastech ndrodniho hospoddrstvi a zvyseni kvality préce.

V Hlavnich smérech hospoddrského a socidlniho rozvoje
C55R na léta 1986 - 1990 a vyhledu do roku 2000, bylo pro
oblast lehkého primyslu - kam patfi i odévni pramysl - uvede-
no, Ze rozvo] je nutno zaméfit pfedevsim na zvySovdni kvality
a modnosti vyrobkl, na rozsifeni zbo?{ mimotfddné jakosti a na

soustavnou inovacli sortimentu spotfebniho zbozi.



V oblasti textilniho pramyslu, a tedy i v odévni vyrobeé,
se za hlavni zdroj ristu produktivity prdce povaZuje moderni-
zace vyrobné technické zakladny, zavadéni progresivnich techno-
logii a organizace vyroby a prdce. V odevnim prdmyslu se neusta-
le zvy3uji pozadavky nejen funkéni, ale i esteticke a modni{.
Tim dochdzi k situaci, kdy jsou poZadovédny vyrobky, které by
se 1isily od pramyslové sériové vyroby svou rozmanitosti,

zvysenou kvalitou a materidlem.

Zdsobovdni vnitfniho trhu atraktivnimi vyrobky napomdhaji odévni

druZstva.

V okrese Jihlava plOsobi kromé jinych i odévni druzstvo
VYvoJ Tiest, které md v rdmci specializaéniho programu mimo
jiné vyroby také vyrobu panskych sak. Soutasnd vyroba panskych
sak v3ak neodpovidd soudobym poZadavk(m svétové mody a to z da-

vodd jak materidlovych, tak z divodd pouzité technologie.

Soudasny svétovy trend v oblasti pdnské mody jde do vy-
robkl, charakterizovanych svou lehkosti a mékkosti, ktere

vyzaduji urcité specializacéni technologické postupy.

Diplomovd prdce je zaméfena na tyto prvky ve vyrobé& pdnskych
sak v podminkdch 0D VYVOJ Trest. Protoze 0D VYVOJ chce prave
v oblasti vyroby pdnskych sak pristoupit k vyrobni kooperaci,
hleddm ve své prdci cesty k tomu, aby tato kooperace mohla

byt zahajena.

Vyrobni kooperace z hlediska soudobych potfeb naseho

stdtu a novych forem v hospodédrském mechanismu naseho narodniho



hospodafstvi a rezortu vyrobniho druzstevnictvi zabezpecuje

3 hlavni momenty:

1/ zajistit stdtu novou technologii tim, Ze navdze konktakt
se zahraniénim partnerem, ktery tuto technologii mé

2/ prosttedky, vyprodukované touto kooperaci umoznuji organiza-
ci podlozit technologii dovozem pottebne techniky

3/ ve chvili, kdy organizace zajisti techniku, zvlddne tech-
nologii, mé devizové prostredky, které uz nepottebuje jen
na ptedchazejici dvé oblasti, ale je schopna €&st z nich
uvolnit na dovoz nékterych druhd materidld, kterymi je
vyroba podminéna. To umoZni vyrdb&t vétsi série vyrobkl
pro zahraniéi a toto navy3eni smérovat na nds vnitfni trh.

Tim se vnitini trh obohati o vyrobky na svétové drovni.

V souladu s koncepénimi zéméry druZzstva, které sméfuji
k rozsiteni moZznosti uspokojovdani potfeb poptdvky vnitfniho
trhu, ptijalo druZistvo zamér, zménit vyrobni technologii
panskych sak pfevzetim technologie italské firmy DELLA VALEN-
TINA, v souvislosti se zabezpetenim podminek pro zahdjeni
vyrobni kooperace a vytvofenim podminek pro zavedeni italske

vyrobni technologie pdnskych sak.
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3.1. Vyznam malosériové vyroby

Odév plni pozadavky nejen ryze funkéni, ale i esteticke
a modni a tim dochdzi k situaci, kdy spotifebitelé poZaduji vy-
robky, které by se 1idily od sériové pramyslové vyroby svou
zvySenou kvalitou, kvalitnéjsim materidlem i rozmanitosti.
Proto se u nds zavedla odévni druZzstva, kterd maji plnit ty-
to poZadavky spotfebitell. Odévni druzstva se zabyvaji vyrobou
kusovou a malosériovou. Jsou to vyroby charakteristické nizsim
stupném mechanizace a véts5im podilem ruéni prédce. Formou za-
kdzkove vyroby zabezpetu]i sluZby obyvatelstvu a pomoci malo-

sériové vyroby doplpuji trzni fondy atraktivnimi vyrobky.

Dilny malosériové vyroby v druZzstvech jsou obsluhovany
nizsim poétem pracovnikl a je zde uplatnovdna ni?5i délba préa-
ce, neZ je tomu u hromadné vyroby. Vlivem nizkého poctu pra-
covnikd zde dochazi ke slucovdni operaci, coz vede k odstrané-
ni monotomie prdce, umoznuje to vice vyuzivat kvalifikace pra-

covnikld a vychovdvat je k vy551 univerzdlnosti.

Kusovd a malosériovad vyroba vyZzaduje vyfizeni zakdzky
individudlnim pfistupem jesté pfed jejim pfijetim. Zakdzkové

fizeni zacind v Utvaru odbytu. Tento Gtvar pfijimd veskeré



doslé poptdvky a zajistuje u odbérateld Gcel pro ktery md byt
nabidka k ptfedloZené poptdvce vypracovana. PEi vypracovdni na-
bidky se prosetifuje, zda poZzadovany vyrobek je opakovanym vy-
robkem nebo vyrobkem, jehoZ technické parametry a reseni je

odvozeno z typu jiZ vyrdbéneého anebo zda je vyrobkem novym.



Prabéh zakdzky pifed zarazenim do vyroby

Utvar

Cinnost

odbyt

technickd pri-

sroby

prava vyro

konstrukce

naklady a ceny

operativni
pléanovédni

VDO

technologie

fijeti poptavky

/

vyprac. projektu vyrobku a
zjisténi potreby subdodavek

vyprac. prejimacich podminek

vyprac. nabidkoveé kalkulace

stanoveni dodaci lhity

projednani ceny s odbératelem

vypracovdni nabidky

piijeti zakdzky

vyprac. specifikace, evid. ka-
ret, vyrobnich prikazi

o4 4t

provddéni zakdazky

doplnéni ceny

zpracovani zakdzky

vyhotoveni matrice piikazu

doplnéni evidence

sestaveni grafikonu zakdzky

sestaveni plan.kalkulace a
stanoveni limitu ndkladud

zpracovani zakazky

NWA

zatazeni do zasobniku préace

rozplanovani zakazky

tab.




3.2. Metody zdokonalovadni organizace préce

V odévni vyrobé se za hlavni zdroj ristu produktivity
prace povazuje nova technika, progresivni technologie a orga-
nizace vyroby a prdce. Tyto hlavni zdroje se vzajemné ovliv-
nuji a posun v Grovni v jedné ze sloZek vyvoldvd zmény
v ostatnich.

Mezi predstavitele nové generace strojd v odévnim prd-
myslu patfi poloautomaty na kapsy, zdSevky, pfedsivani limcd,
dlouhé 3vy, automatické navadéni sv0 pod patky strojd rdzného
tcéelu, fixacni technika a kontinudlni Zehlici technika. Nasa-
zeni této nové velkokapacitni techniky do vyrobniho procesu
pfindsi novy pohled na organizaci vyrobniho procesu. Produkéni
schopnost strojd nové generace nékolikandsobné prevysuje ka-
pacitni potfeby dnesdnich dilen a tak dochdzi k reseni otdzek
jak novou techniku plné vyuzit, protoze nejen vykon, ale i ho-
dnoty téchto strojd jsou mnohem vys55i. Toto se tykd hlavné vy-
robnich druzstev, kde se vyrdbi pouze v Jednosménném provozu

a kde by tato velkokapacitni technika nebyla dostatecne vyuzita.

Dochdzi k vytvofeni novych principl organizace vyrobniho
procesu: jednoduchy diskontinudlni vyrobni proces

kombinovany diskontinudlni vyrobni proces

Jednoduchy diskontinualni vyrobni proces vyuziva jednoho

zpOsobu mezioperacni dopravy ve v§ech fdzich.



Kombinovany diskontinudlni vyrobni proces se odliduje
tim, Ze vyuzivd pro razné fdze odlisné zpidsoby mezioperaéni
dopravy, napf. pro pifipravny Usek systém se samostatné pohy-
blivymi jednotkami, pro montdz, automatizovany systém a pro
dokonéeni podvésny dopravnik.

V ptipravném dseku se zhotovuji vsechny soucdsti a pfipravuji
se ke kompletaci a montdzi. Ndvaznost pracovnich operaci je
zde minimalni.

MontaZzni dsek je nejdalezitéjsi a nejcitlivéjsi fdze vyroby.
Dochdzi zde ke kompletaci celého vyrobku. Vyrobni operace

jsou tady v pfimé ndvaznosti.

Dokontovaci ldsek je charakteristicky svou universdlnosti, kte-
rou ovlivnuje pou?itd drobnd pifiprava, jako jsou napfiklad ra-

zné druhy zapindni a pod.

Maji velky vyznam pro zabezpeceni plynulého vyrobniho procesu.
Jsou nasazovdni na uvolnéna pracovni mista v pfipadé absence

a tim pomdhaji obnovovat plynulost vyrobniho toku polotovard.
Pocet univerzalnich pracovnikd se stanovuje z prGmérné absence
dilny. Univerzalni pracovnici nejsou zahrnuti do vyrobniho
postupu, proto mohou na dilné pracovat tak, jak absence vznikd

a zanika.



3.3. Zakladni pojmy organizace odévni vyroby

Z praxe organizace vyroby Siciho procesu byly vytvofeny
kategorie, které se pfimo tykaji organizace odévni vyroby
a Jsou vyjadreny pojmy: takt, vyrobni kapacita dilny, prosttfed-

ky mezioperacni dopravy, zabéhy.

TAKT

Je zdkladni ndstroj k zabezpeceni délby préace a plynulaos-
ti vyroby. Aby dochdzelo k plynulému zasobovani vsech pracovnich
mist polotovary, byly stanoveny pracnosti - ¢asovd narocénost
na hotoveni jednotlivych c¢édsti vyrobkd a tim i celku. 7 celko-
vé pracnosti vyrobku byl kaZzdému pracovnikovi urcéen stejny
podil préce.
TAKT tedy vyjadfuje mnoZstvi prdce zadané jednomu pracovnikovi,
vyjadfené ve spotfebe casu.

TAKT vypocitdme ze vztahu;.
il
t = D 4 1

kde t je takt
N je pracnost vyrobku vyjddrend ve spotfebé tasu

D je pocet délnikd v pracovni skupiné.

S rGstem zprdmyslnéni od&vni vyroby dochdzelo i k rdstu

poctu pracovnikd na dilné, diferencovala se jejich kvalifikace,



byly vyuZivdny vykonné specidlni stroje a dalsi specializovana
pracovni mista. Pro stanoveni pracnosti byly vypracovdny normo-
tvorné systémy, které pfesnéji vyjadfovaly spotrebu €asu. Zvy-
govala se tim ndroénost na presnost vypoctu TAKTU, ktery se
stal ndstrojem organizace dilen.

Nyni se TAKT v odévni vyrobé pocitd ze vztahu:
Frf
L /2/

kde f je vyuzitelny denni fond pracovni doby 1 pracaovnika

0 denni kapacita dilny v kusech

Tento vztah je pfresnéjsi, vyJjadruJe jaky pracovni rytmus je
tfeba na pracovisti zvolit, aby bylo dosaZeno denni pldnované
kapacity dilny v kusech.

Vypocttem denni kapacity a je)im dosazenim do tohoto vztahu
ziskdme plvodni vztah pro vypocet TAKTU, zpfesnény o konstan-
tu plnéni norem a absence.

Vypocet kapacity:
_ Dt
% e /3/

kde D je pocet pracovnik( dilny
f je fond pracovni doby
k je koeficient prdmérného plnéni norem a @ absence

N je normovand pracnost vyrobku, vyjddfend v &ase
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V praxi se vsak velmi casto setkdvame s tim, Ze se sku-
teény TAKT 1is1 od vypotitaneho TAKTU. Tyto odlisnosti zpiso-
buje nevyvazenost vyrobniho postupu, absence, strojni poruchy,
vykonnost a momentdlni dispozice pracovnik(. Dasledkem je
vznik krdtkodobych prostojd na vSech pracovistich a to podle
konkrétni situace na kaZzdém z nich. Proto ndvaznost operaci
vyplyvajici z délby prédce pri kolisdni hodnot TAKTU jednotli-

vych pracovist vede k poruchéam v plynulosti zasobovéani.

Vyrobni kapacita je mnoZstvi vyrobkt vyrobenych v urcitém
tase. Pri projektovdni novych forem organizace vyrobnich pro-
cest Jje dalezitym faktorem pro za)jisténi daného vyrobniho pro-
gramu stanoveni poctu délnikd na dilné. Zvysi-1i se pocet pra-
covnikl, vzroste kapacita dilny, kterd vsak prfi konstantnich
velikostech sérii vede ke zvySeni poctu zdabéhl novych fazon a
ty jsou zdrojem vyrobnich ztrdt. ZvySeni po&tu pracovniki
u nejmodernéjsich forem organizace vyrobniho procesu vSak ve-
de k rustu produktivity prace.

V zdvislosti na zvySovdni poctu pracovniki u jedné dilny

se tedy zvysuj)i predpoklady k vy35i produktivité prdce. Zdroven



se vSak krati podet smén na vyrobu série a tim vznikaji vykonove
ztrdty pro vy33i pocet zdbéhd za stejné casové obdobi. Je
dokdzéno, ?e produktivita prdce je nejvySSi, pokud je na jednom
pracovnim misté zpracovdna jedna operace. Probleéemy nastdvaji
pfi tak velkém taktu, kdy je potfeba pfistoupit ke slucovdni
operaci, aby byla zarutena vysSe taktu. K tomuto jevu dochdzi
hlavné& ve vyrobnich druZstvech, kterd disponujfi s malym poctem
pracovnikd a pomérné nizkym stupném technického vybaveni pra-
covist. Pracovnici zde vykondvaji operace na vice gdstech vy-
robkti, obsluhuji vice strojd a kvalifikovani pracovnici vykond-
vaji navic prdci, ktera neodpovidd je)ich kvalifikaci.

Optimalizace vyrobnich kapacit z hlediska zpracovani uce-
lenych operaci je tedy limitovdna pouze dolni mezi, pod kterou
by stav pracovnikl nemeél klesnout, aby byla zarucena produktivi-
ta prace v danych vyrobné technickych podminkdch. ZvySovani
po&tu pracovnikd nad tuto mez md pozitivni G&inek, jde-1li pouze
0 zpracovavani nevycerpatelné série vyrobkd.

Jinak velmi dilezita je optimalizace z hlediska po&tu
kust v sériich. Zvysuji-li se stavy pracovnik( a pocet kusd
v sérii zlGstdva zachovdn, zkrdti se pocet pracovnich smén na
vyrobu seérie a dochdzi tastéji k zdb&hovym ztrdtdm. Stanoveni
horni meze stavu pracovnikd na dilné ndm vyjadfuje dnosny potet

zdbéht v jednom casovém udobi.

Pocéet pracovnikd na dilné se vypocitd podle vztahu:

Qi /5/



kde D je pocet pracovnikd dilny
c je pramérné mnozstvi kusG v sériich
s je nutny pocéet pracovnich smén na vyrobu série

v je denni produkce na jednoho pracovnika

Podle tohoto stavu dochézi k nepfesnostem, které jsou
zpOsobeny odhadem nutného poctu pracovnich smén a stanovenim
pramérné velikosti série. Vztah tedy vyjadruje zdavislost poc-

tu pracovnikd na velikosti série.

Prostifedky mezioperaéni dopravy maji znaény vliv na
droven formy organizace vyrobniho procesu. Pii jejich pro-
jektovdni se kladou poZadavky na plynulost zasobovédni a na
minimdlni spotfebu manipulaénich €asd pro dany vyrobni program.
Rozlisujeme tyto systemy mezioperaéni dopravy:
- pfeddvaci

- staticky

se samostatné pohyblivymi jednotkami

- 5 unasivymi jednotkami

Preddvaci systém

Jednotlivé svazky jsou pfeddvdny od jednoho pracovniho mista

k dalsimu. Vyhodou tohoto systému je moZnost univerzdlniho po-
uziti. Na druhé strané pfi vétsSim mnoZstvi rozpracovanosti se

ztrdci prehled o rozpracovanych polotovarech.

_18_



Staticky systém
Zajistuje dopravu vZdy mezi dvéma ndvaznymi pracovisti, ne-
méni svou polochu a po uplynuti taktu je po téZze jednotce syste-

mu pfepravovan dalsi svazek.

Systém se samostatné pohyblivymi jednotkami

U tohoto systému je jeden svazek polotovaru prepravovédn stdle
stejnou jednotkou aZ k poslednimu pracovisti. Jednotky jsou
posunovdny samotnymi pracovniky od pracovisté k pracovisti.
Podminkou tohoto systému je t&snd ndvaznost pracovist. Jednot-
ka sdruZuje viechny kompletaéni soucdsti jesté pfed vlastni

montdzi.

Systém s undsSenymi Jjednotkami

Pracuje na stejném principu jako ptredchdzejici systém, undsené
jednotky obsahuji stdle stejny svazek. Posun jednotky od pra-
covidté k pracovisti je zajistovan dopravniky rdznych konstruk-
ci s pohonem.

Toto dopravni zarizeni je opatfeno vyhybkami a moZnosti pfed-

volby zdsobovdni dalsiho pracovniho mista.

Prostfedky mezioperacni dopravy predstavuji dilezitou
slozku organizace vyrobniho procesu a znaénou mérou nvlivﬁuji

tiroven produktivity prdce.



Pfi tastém stridani fazon, které vykazuji znacéneé technolo-
gické rozdily, je tfeba, aby dilna pfi ndbéhu na novou fazonu
méla potfebny Sasovy prostor ke zvlddnuti téchto odlisnosti.
Tento tasovy prostor se zkracuje nebo prodluZuje na zéklade
naroénosti a oznacujeme jej Jako zabeéh.

Velky vyznam maji zdbéhy hlavné v maloserioveé vyrobé,
kde pri Gastém stifiddni fazon odévnich vyrobkl jsou casto
pfi€inou vyrobnich ztrdt. Tyto ztrdty se projevuji pfti pfecho-
du dvou fazon krdtkodobymi prostoji, které jsou vystriddny
snizenym vykonem pracovnika. Hodnota ztrdty v kusech je vy-

jadrena vztahem:

z t,-t
i R 2 ) I e ¥
-¥; - —~—T;—— e T pticemz plati t2=-t1 /6/

kde z je vyslednd hodnota ztrdaty na poslednim n-tém pracovisti
v case
tl je takt preddni polotovar( po 1 kuse vidy po uplynuti
stejného Udobi

t2 je vyssi takt predani polotovaru

n Jje pocet na sebe pfimo zdvislych pracovigt.

Bude-1i platit t2<:tl, vyraz z = (tl St o marpEanEs

2
znaci ztratu, ale Casovy predstih a zvySuje se rozpracovanost
v kusech.

Pro zdbéhy novych fazon je tedy Zddouci, aby platil

vztah t2¢:tl, kdy novd fazona o taktu t2 "Geka" na uvolnéni



podla?i starou fazonou a zvy3uje se rozpracovanost. Pro
splnéni této podminky neni rozhodujici takt jednoho kusu,

ale takt svazku:

BB [T/

kde K je pocet kusl ve svazku.

Vztah md potom tuto nerovnost:

po dosazeni

K odstranéni krdtkodobych prostojd pri zdbézich je
nutné, aby pocet kusl ve svazku u nové fazony byl o hodné
nizsi nez u stare fazony. Pro odstranéni zdb&hovych ztrat
je tedy Zadouci, aby rozpracovanost pred zdb&hem byla co

nejvys8i a rovnomérné rozloZena na v3echna pracoviste.



A= YR RUNEZ - BAD RS Se0sUsEA S:NuEaHDE wSklA MY
STREDISKA

4.1. Charakteristika druzstva

Odévni druzstvo VYVDJ Tresdt je jednim z péti druZstev
v jihlavském okrese. Bylo zaloZeno 14. 10. 1931. Predmétem
vyrobni &innosti druzstva je vyroba v oboru krejcovskem,
koZ?e3nickém, pletarském a vyroba pradla.

Druzstvo md bohatou tradici, postupné& se rozrostlo ve
vyrobni komplex s 514 &lennou ¢lenskou zdkladnou, ktera za-
jistuje zakdzkovou i malosériovou vyrobu prostfednictvim
10ti provozoven v okresech: JIHLAVA, PELHRIMOV a JIDNRICHOV
HRADEC. Druzstvo kaZzdorocné plni a pfekracuje planované uko-
ly. 0 jeho velmi dobrych vysledcich svédéi skuteénost, ZzZe
vétsina vyrobkd druZzstva je realizovdna prostrednictvim vy-
branych obchodnich jednotek hlavniho mésta PRAHY. V oblasti
zakdzkové vyroby se tradice druzstva odrazi pfi zajistovani
vyznamnych akci politickych, vefejnych i spolecenskych, jako
napf. zakdzkové prdce pro oSaceni persondlu Paldce kultury
v Praze, Ndrodni divadlo, své&tové sportovni soutéZe, olympij-
ske hry a pod.

Druzstvo VYVOJ Trest dspesne splnilo a prekroéilo hlavni
Gkoly pldnu jak za obdobi 7. pétiletky, tak i v roce 1987,
kdy bylo dosaZeno nardstu v naplnéni stanovenych ukazateld.

Za obdobi 7. pétiletky ukazatel vykony byl celkem za rok 1981-85

B



splnén na 102,18%, ukazatel redukované vykony plnén na 103,16%,
doddvky pro vnitfni obchod ¢inily 100,7%, trzby od obyvatelstva
za placené slu?by splnény na 101,41%, sluzby obyvatelstvu
redukované splnilo druZstvo na 102,91%, zisk na 107,19%.
Bylo docileno vice jak 20% nardstu vyroby zbozi a pfekroceni
redukovanych vykond o 2,5 mil. Kés, doddvek pro vnitini
obchod o 1,39 mil. Kés, trZeb za placené sluZby o 345 tis. Kés,
sluzby obyvatelstvu redukované o 489 tis. K&és a zisk v objemu
[ o e s

Kromé vyrobnich dspeéchd v 7. pétiletce se druzstvu po-
datilo ve stanoveném terminu Uspésné dokoncit vystavbu arealu
STREDNIHD ODBORNEHO UCILISTE, v investiénim ndkladu 60 mil.
Kés, s kapacitou 1 150 u&nd.
Pro dalsi rozvo] druistva byla zpracovdna koncepce do roku
1991. Trvale je kladen diraz na inovaci vyroby, coZ se proje-
vuje Ucasti druZzstva na kontraktech a celostdtnich souté&Zzich,
kde rada vyrobkd druzstva byva ocenéna, napf. v soutéZ?i o do-
konaly druZzstevni vyrobek. 7Za dosaZzené vysledky obdrzelo
druzstvo jiz fadu uzndni a od roku 1987 je druZstvo nositelem

stdtniho vyznamendni "Za zdsluhy o vystavbu".



4.2. Organizaéni struktura OD V Y V 0 J  TREST

Zdkladni organizac¢ni Jednotkou organizovanou na vy-

robnim nebo mistnim principu je zdvod - provozovna, ktery

vyrdabi ucelenou ¢dst vyrobniho programu druzstva.

Cela vykonovad slozka Jje organizacné c€lenéna na:

1. ZAvop 1

2. ZAVOD 2

zakazkova vyroba

sériova vyroba

Tyto dva zdvody se ddle €leni na Jednotlivé organizaéni

jednotky:

101
102
103
104
105
106
107
120
130
140
160
190

panskeé
panskeé
panske
damske
panske
panske
sbérna

damskeé

krejéovstvi Trest

a damskeé krejcovstvi Pelhfimov
a damskeé krejcovstvi Dadice
krejcovstvi Jihlava
krejcovstvi Jihlava

a ddmské kre]jcovstvi Brtnice
zakdzek a oprav Jihlava

krejéovstvi Trest

koZesinovd vyroba Tiest

vyroba

panske

prddla Trest

a ddmské krejéovstvi Tele

pletené vrchni oSaceni Trest



21 dilna na $iti pdnskych sak Ttest
212 dilna na %iti pdnskych kalhot Tre&t
214  7ehlirna Tfest

215 dilna na &iti ddmskych plasta Trest
220 provoz konfekce Telc

230 sttihdrna Trest

Do organizacéni struktury patfi také hospoddifska strediska

ostatnich cGinnosti:

300 doprava Trest

310 ddrzba Trest

320 stfedni odborné ugilisteé Trest
= | maloobchodni prodejna Trest
G maloobchodni prodejna Jihlava
370 sprdva druzstva Trest

371  z4sobovani Trest

372 TPV a modeldrna Trest

SITRE odbyt

=, 1 R
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Dilna na 8iti pén.kal.Tfeé%_}—4
Dilna na 8iti uém.pléé.Tfesi}-1

=

Provoz konfekce Telc

S (]

tab.g.2



4.3. Vyrobni program odévniho druzstva

Jednim z hlavnich predmé&td cinnosti je poskytovdani slu-
7eb obyvatelstvu a doddvky pro vnitini obchod v oborech
panského a damského krejcovstvi, kozeSnickem vcetné malo-
obchodniho prodeje, pletatrském, pradla, dale doplnkovd malo-
sériovd vyroba v uvedenych oborech. Tyto dkoly jsou hlavnim
posldanim zavodu 1 - ZAKAZKA . Vyroba na zakdzku je vsak pro
druzstvo dosti ztratovda. Za rok 1986 cinily ztraty ze zavodu
zakdzky 1 200 000 Kés. V druZstvu se tedy rozsifila malo-
sériovd vyroba, kterd ptispivd ke sniZzeni téchto ztrat.
Hlavnim tkolem malosériové vyroby je doplnovani trZnich fondd
atraktivnimi vyrobky.

ZAVOD 1 ZAKAZKA vyrabi v oboru:

panskeé a damské krejcovstvi sukné, halenky, vesty,
kosile

pletatfském pulovry, svetry, vesty
kostymy

kozeSnickeém cepice, bundy, limce,
kozichy

pradla pdnské a damské spodni
prddlo

odévnim v provozovndch vyrobniho charakteru.

Zabyva se vyrobou téZzké konfekce, napt. pdnskych sak
panskych kalhot

ddmskych a péanskych

pldsta

bund a sportovnich

odev(

= 29 =



O0dévni druZstvo VYV0OJ Trest vyrdbi vyrobky dobre kvality.
0 velmi dobré kvalité vyrobka 0D VYVOJ Tiest svédéi i to, ze
70% veskeré produkce odebiraji obchodni organizace hlavniho
m&sta Prahy. Dalsimi odbérateli jsou Ddévy Pisek, Odévy Stfedo-

ceského kraje, 0dévy Brno.

= BfNe



4.4. Odévni vyroba druzstva

Vyroba 0D VYVDJ je organizovdna stejné jako v celém
odévnim pramyslu. Je rozvétvena do 2 fazi:
- predvyrobni faze
- vyrobni fdaze
Pfedvyrobni féze zahrnuje: pfipravu vyroby
konstrukci-
technologii
V procesu predvyrobni fdze se vyrobi model vyrobku, ktery
je vybaven konstrukéni a technologickou dokumentaci. Tato do-
kumentace v sob& zahrnuje stfihové Zablony, jejich stupnovéani,
spotfebu materidlu, pracovni predpis a vyrobni postup. Nékres
stfihového polozeni se v druZzstvu neprovadi vzhledem k vy-

soké kazovosti materidlu.

Vyrobni faze zahrnuje: oddélovaci proces

spojovaci proces

Zehleni a dokoncéeni vyrobki

V ramci oddélovaciho procesu se na stfihdrné provede na-
kres strihové polohy, nakladdni materidlu a oddé&lovdni dild.
Spojovaci proces je nejdGlezitejsi slozkou vyrobni faze.
Dochdzi zde ke spojovdni stfihanych dild a k celkové montdzi
vyrobku. Spojovani se provadi klasickym zpdsobem - &itim.
V ramci zehleni a dokonéovacich praci se provddi celkové vy-
zehleni vyrobku, zafixovdni tvaru, vytisténi, odstfih niti,

nasiti drobné pripravy, vystupni technickd kontrola a adjustace.



Odévni pramysl patfi k vyrobdm s vysokou materidlovou
ndrocnosti. Aby mohl uspokojit spotfebitelskou poptdvku po
kvalitnich odévech, potfebuje vhodny a jakostni materidl.

V odévnim druzstvu vSak dostdvaji materidly vysoce kazoveé

a z daleka ne v takovém mnozstvi, Jjak by potrfebovali.

V 0D VYV0OJ Tfedt jsou potfeby materidlu bilanéné& kryty zhru-

ba ze 44%. 7 toho materidl pro trini fondy je kryt z 20%
potfeb. Tento negativni aspekt je umocnovdn tim, Ze v ramci
dodavatelsko odbératelskych vztahd dodavatelé nedodrzuji termi-
ny a strukturu doddvek a doddvané materidly maji vysoky stu-
pen kazovosti. Materidlovd nezajisténost znaéné& ovlivnuje
tvliréi, organizdtorskou a fidici éinnost. Dopady této ma-
teridlové nezajisténosti pronikaji aZ do vyroby.

V DD VYv0J Tiest v roce 1986 piedstavovaly celkové vykony

41 009 000 K&és, z toho materidlové naklady c¢inily 23 985 000 Kés.
Energeticka narocnost vyroby je ve srovndni s ostatnimi
odvetvimi ndrodniho hospoddfstvi pomé&rné nizkda. Ndklady na

palivo €inily v roce 1986 203 000 Ké&és a na energii 683 000 Kés.



4.5. Drganizace vyrobniho procesu druzstva

Sakova dilna 211 spolec¢né s kalhotovou dilnou 212,
centralni stifihdrnou a centrdlni Zehlirnou jsou umistény
v jedné budové na stejném patfe. Umisté&ni obou Sicich dilen
v blizkosti u sebe méd znatné vyhody hlavné pri sérioveé vy-
robé panskych oblekl (sako + kalhoty). Zaruéuje pouzivdni
stejného diciho materidlu i drobne prfipravy, napf. knoflikd.
znacky CZEPEL a dvéma pdsovymi pilami polské a teskoslovenske
vyroby. Nema Zzddné naklddaci zatrizeni. Naklddani i nakres
strfihové polohy se provddi ruéné, vzhledem k vysoké kazovosti
materidlu. Strfihdrna md 12 pracovnic, organizovanych do dvou
skupin. Jedna skupina ptfipravuje stfihové dily pro sakovou
dilnu 211, druhd skupina pak pro kalhotovou dilnu 212 a pl&asto-
vou dilnu 215. Pripravuji se zde dily z vrchniho i podSivkoveé-
ho materidlu. Nastfihané dily jsou ruéné pfendseny na Sici
dilny v pradlovem koSi, kde jsou jednotlivé dily vybaveny -
to znamend oéislovany a popsdny a zdroven rozdéleny do partii.
V partii je priblizné 20 kusd. Dily uréené k podlepovdni se
rucne prendsi na chodbu k fixaénimu stroji a po ukonteni ope-
race zpet na dilnu.
posouvane od jedné pracovnice ke druhé ruéné po stfedovém
pasu, pouze k mezioperacnimu Zehleni se prendsi. I tuto pra-
ci navic maji pracovnice normovanou. Na ka?dé &ici dilné se
provddi mezioperacni, vystupni kontrola jednou pracovnici k to-
mu urtenou. Dilny jsou vybaveny prevdzné stroji znadky TEXTIMA

S



a MINERVA. Z&dné specidlni ani jednolcelové stroje se zde
nevyskytuji, protoze by nebyly dostatecné vyuzity.

Hotové vyrobky se pomoci pojizdnych stojand prfepravuji
do centrdlni Zehlirny, kde dochdzi k jejich fixaci. Zehlirna
je vybavena péti Zzehlicimi lisy MAHAK a doplnéna pé&ti Zehlici-
mi stoly s napafovacimi Zehliékami bez odsdvani. Po fixaci
se vyrobky ptfepravuji zpét na Sici dilnu, kde jsou provedeny
dokoncovaci prédce a vystupni technickd kontrola. Rozdé&leni
pracovnik( na strihdrné, sSici dilné 211 a Zehlirné podle

poctu a profese jJe Uvedeno Vv tabulce £. 3.



SRS S TN

A

Pocéty pracovnikd v kategorii

5ici dilne 211

R .
RpRESE délnik 1
Nanaseni strihoveé polohy ¥ =
Nakladdni materidlu 3 -
Strihani materidlu 4 =
Podlepovdni 1 -
Celkovy pocet pracovnic na stfi-

harngé 12 =

S el e e ]
Po&ty pracovniki v kategorii
PROFESE
délnik THP

Mistrova 1
Technicka kontrola it
Vychystdni materidlu 1

Pracovnice na Sicich strojich 21

Mezioperacni Zzehleni 5

Celkovy pocet pracovnic na 27 2

ZEHLIRNA

PROFESE Potty pracovnik( v kategorii
delnik j i1
Pracovnici u zehlicich lisd 3 ¥
Pracovnici u zehlicek 5 =
Celkovy pocet pracovnik(
na zehlirné 8 ¥
tab.G.3

Rozdéleni pracovnic na Sici dilné 211 neni dplné pfesné, protoZe nékteré
pracovnice na Sicich strojich vykondvaji nejen operace §iti, ale i operace

mezioperacniho Zehleni.
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4.6. Organizace $ici dilny 211 a technologie zpracovani

Jednim z program druzstva je vyroba sak. Naddle se
budu ve své diplomové prdci zabyvat touto vyrobou.

Pinska saka se v 0D VYVOJ 3iji na diln& 211. Tato dilna
md uspofaddni jednoduché linky.
V predni £dsti dilny Jje prostor pro manipulaci se stfihovy-
mi dily a pro vybaveni partii. Stfedem dilny prochdzi nepo-
hyblivy péds, ve kiterém Je zabudovan rozvod elektricke energie.
Po obou strandch pdsu jsou rozestavény Sici stroje. Po pdsu
by si pracovnice mély rucné posouvat Jednotlivé partie od
jedné operace ke druhé. Z veétsi casti Je v3ak pas vyuzivan
jako odkladaci prostor. Predni &4st pdsu tvofi tzv. priprav-
ny uUsek, kde jsou zpracovdvadny jednotlivé soucdsti a dily
vyrobku. Stfedni ¢dst pdsu tvorfi montdzni ldsek. Na tomto lseku
se provddi celkovd montdZ saka. Na konci pdsu je umistén do-
kontovaci usek, kde se vy5ivaji dirky, prisivaji knofliky apod.
Po levé strané pasu jsou umistény stoly pro mezioperaéni 7e-
hleni a pro manipulaci s rozpracovanymi vyrobky. V zadni
¢dsti dilny po prave strané pdsu je prostor pro manipulaci
s hotovymi vyrobky a kone&nou technickou kontrolu, ktery pfimo
sousedi s Zehlirnou. Tok vyroby je velice chaoticky, proto
nelze do ndkresu podlaZi zakreslit. Je to zplisobeno tim, Ze
pracovnice obsluhuji vice strojd, nékteré 5iji a Zzehli dohroma-
dy a prend5i prdci po velkych lsecich. Ndkres podla?{i je uveden
v kapitole 4.8.

Na dilné pracuje v jednosménném provozu 29 pracovnic, z to-
ho 11 pouze na zkrdcenou pracovni dobu. Prdmérny veék pracovnic

Feg i



je 26 let. Pracovni rozd&leni je uvedeno v tabulce &. 3.

K tfeSeni této situace poméhd jedna tzv. univerzdlni pra-
covnice, kterd je nasazovdna na potfebnd mista a tim napomd-
hd plynulosti vyroby.

Jednotlivé pracovnice vykondvaji vice operaci. Déleni opera-
ci se provadi podle jejich ndroénosti. Néktere z pracovnic
obsluhuji sougasné 2 stroje. Za 1 sménu se zde vyrobi pri-
bli?n& B2 kust sak. Casovd norma na vyrobu 1 saka &ini pti-
blizné 4 hodiny vcetné strihdni a Zehleni.

Dilna je vybavena béZnymi typy strojd znacky TEXTIMA a MI-
NERVA. Na téchto strojich jsou provaddeny vSechny operace. Ne-
vyskytuji se zde ?d4dné jednodcéelové stroje, protozZe by nebyly
dostatecné vyuzity. Napfiklad zhotoveni vypustkovych kapes je
zde zaj)isténo 4 pracovnicemi, z nichz kazdd provadi 2-3 operace.
Vybaveni dilny Sicimi stroji je uvedeno v tabulce €. 4.

U operaci, kde je potfebné ndsledné mezioperacni zehleni, se
toto provddi na Zehlicich stolech pomoci napafovacich zehlidek,
bez pouziti tvarovych podloZek, list a odsavani.

V pridbéhu vyroby je u slozitéjSich operaci provadéna mezi-
operaéni kontrola. Tuto kontrolu spolu s vystupni technickou
kontrolou provadi jedna praacovnice. U zbylych operaci si pra-
covnice kontroluji prdci navzajem.

Mezi slozité)5i operace patfi napf. vS8ivani vycpdvek, v&ivani
rukavid, kapes a limcl, hlavné u materidld s kostkou &i prouzkem.
Hotové vyrobky Jjsou vyzehleny v centrdlni ?ehlirné a vraci se
zpét na dilnu, kde jsou provedeny dokongovaci prédce a vystupni

technicka kontrola.
Vyrobky, které vychdzi z této dilny, jsou na dobré kvalitativni
e



drovni. 0 kvalitni vyrob& sveédéi i to, Ze tato dilna je je-=

dind v republice, kterd mimo jiné vyrdbi sériave fraky.

Hlavnim vedenym materidlem pro vyrobu sak je tesil
45 v1./55 PES, ktery tvofi 90% produkce. Zbyvajicich 10%
produkce se vyrabi ze 100% vlny. Barevné provedeni a vzor
se ridi podle mody. U polopodsSitych a celopodsitych sak se
pouzivaji vyhradné tkané podSivky.
Saka se vystuzuji tkanymi vystuZemi s ndanosem lepidla, do
ramen se vSivaji ru&né délané vycpdvky. Spodni limce se 5iji

z podlimcové plsti a kapesni vdcky z kapsoviny-

Firma stroje | Typ stroje Funkce stroje Kusy
TEXTIMA 8332/3005 jednojehl. stroj s ZNV stehem 14
MINERVA 7220 - 101 jednojehl. stroj s ZNV stehem 6
TEXTMA 8332/3385 jednojehl. stroj s orezem B8
MINERVA 72524 - 105 | jednojehl. stroj s klikat.stehem 3
LADA jednojenl. stroj s klikat.stehem 1
TREASURE BS - 80O stroj s oblouk.jehlou a 1 NR st. 1
MINERVA 311 stehovaci stroj s 1 NR stehem 1
MINERVA 62761/P 32 dirkovaci stroj 1
CZEPEL Cs 600 MOXS | knoflikovaci stroj

CELKEM 36

tab.¢.4
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4.7. Technicky nidkres, popis a technologickd dokumentace

pifedstavitele vyrobku DILNY 211

Fazona: 6010

2, I,

ghra 6.1

Podrobny rozbor Svd je uveden v kapitole 5.2.7.




Celopodsité panské sako je zhotoveneé z materidlu v1/PES,
predni dily jsou zpracovdny do fazony a v dolnich krajich do
oblouku. Na kaZdém prednim dile je vypracované pasoveé vybrani
a vypustkovd kapsa s patkou. V horni cdsti leveho pfedniho
dilu je vypracovana listovd kapsa. Na kazdém ptednim dile pod-
§ivky Je zhotovena vypustkovd kapsa a na levém podSivkovém
pfednim dile je vypracovand hodinkovda kapsitka. Zadni dily
Jsou rovné, zpracované do rozparku. Sako ma dvouSvové rukdvy
zdobené tremi knofliky. Spodni limec je vypracovan z plsti.

Sako md jednofadové zapindni na 2 knofliky.

T EGH N DL 0 G TG KA DOKUMENTATELCE

a) Rekapitulace pracovniho prfedpisu

Nmin hod
- Vychystani S0 0,89
- Prsni vlozka PD 0,23 05kl
- PodSivka do PD 2,18 0,29
- Prsni kapsy Ty 27 Jok]:a
- Hodinkova kapsicka L) 1,02
- Lista 1,80 0,24
- Patky 2 T 0,48
- Listova kapsa B,44 1,15
- PD latkové 5,4 Higfe
- Boéni kapsy 22,09 316



- PD a kraje 22,18 Sy 20
- ZD 14 . B2 1,62
- Rukdvy 15729 20h
- Vesak 057 0,06
- Limec s plsti T 1.0%
- Montaz saka |26 1,66
- Montdz limce a rukdévl 31,63 4,85
- Dirky, stehy g2y 0,56
- Knofliky LB ) 1,49

CELKEHM 182,82 26,05

Cely pracovni pfedpis je uveden v priloze G. 2.

b) Pocet pracovniki CREY: U 27472 THP

c) Normocas na jeden kus (N&) : 182,82 Nmin
d) Fond pracovni doby (F¢) : 495 min.

e) Zati?eni pracovniho mista (Vt}

NE

V, = = 6,77 min

ol
f) Potet kus( za sménu (Q)

q = PRsRL | 727,495
NE 182,82

2 13,1t ks

Ve skutetnosti se vyrdbi 84 kus(i za den, protoZe rozpisy jsou

v normohodindch prekracovany o 15%.
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4.9. 7Zhodnoceni soucasného stavu

Prizkum soucasného stavu vyroby panskych sak ukdzal,
7e vyroba neodpovidd poZadavk(m progresivni organizace prace.
Stredovy pds, ktery by mél slouzit k posouvdni rozpracovanych
dild, slouzi spise jako odkléddaci stdl. Organizace prace je
zde slozitd, vzhledem k uspofaddni dilny, kde po levé strané
stfedového pdsu je pdsové vybudovdn rozvod pédry pro mezioperac-
ni zehleni. Toto uspofdddni brani plynulému toku vyroby. Slo-
zitost orientace na dilné nejlépe dokumentuje ndkres podlazi,
uvedeny v kapitole 4.8.

Z nakresu je videt, ze pracovnice sedici po levé strané pdasu
musi s rozpracovanymi vyrobky cely pds obchdzet, aby bylo
moZno provést mezioperaéni Zehleni, které se velmi casto
vyskytuje mezi operacemi $iti. Ddle pfi malosériové vyrobé

je nutno vyuzit slucovani operaci, kvalifikace praacovnik(

a pracovist s rdznymi strojnimi zarfizenimi. N&které pracovnice
obsluhuji 2-3 stroje, nebo soucasné zehli a §iji. Svad pra-
covni mista maji v8ak dost vzddlend od sebe.

Soutasnd technika na dilné je v dosti zastaralém stavu.
Dochédzi k castym poruchdm a nedociluje se na ni potfebnd kva-
lita siti. Jednd se o ploché stroje, které pri nékterych
operacich (napfiklad vSivdni rukdv(, vycpdvek) znesnadnuji

manipulaci s materidlem.

I



Na zékladé rozboru soucasného stavu strfediska a potfeb
zavedeni noveé technologie se v dalsi €dsti prdce zamérim na:
- splnéni pozadavkd nové technologie
- vylep3eni organizace prdace na dilné
- dostatecné dovybaveni dilny potfebnou technikou.

Tato opatfeni povedou ke zvy5eni kvality a produktivity préce.

SRS



5. Velks APS ST T RESENT

5.1. Zhodnoceni diferenci mezi soucasnymi technickymi moZnostmi
a pozadavky nové technologie

5.1.1. Porovndni vyroby s italskou firmou DELLA VALENTINA

Sakovd dilna se podili objemem vykon( 15,29% na celkovych
vykonech maloseriové €innosti. Na rozdil od ostatnich speciali-
zovanych dilen na vyrobu jinych odévnich soutdstek v tezke
konfekci vykazuje sakovd dilna nejnizsi rentabilitu produkce,

a tim i nizkou tvorbu zisku,coZz je do znacné miry ovlivnéno
cenikovymi cenami, které je druzstvo nuceno pouzivat pfi ce-
nové tvorbé vyrobkd. Cenové relace mezi jednotlivymi druhy vy-
robniho sortimentu jsou znacné rozdilné a nevyjadifuji skuteé-
nou intenzitu prdce délnikd na dilné. Mezi nevyhodny vyrobni
sortiment patrfi prdvé vyroba sak. V novych podminkdch pfi za-
vedeni prestavby hospoddfského mechanismu, pfi uplatnéni
chozrascotnich principl bez prerozdélovdni zdrojd pouZitelné-
ho zisku by mél soucasny stav nevyhodné sortimentni ndplné
znacné nepfiznivy vliv na hmotnou zainteresovanost pracovnik(
teto sakové dilny.

Z uvedeneého ddvodu a soucasné s potfebou zvyZeni kvality
a celkového estetického vzhledu vyrobké této dilny je druZstvem
vénovana mimofddnd pozornost sakové dilné, neboil tato dilna
je zapojena do kooperace s italskou firmou DELLA VALENTINA.

Pro zacdtek se jednd o pfevzeti italské technologie na vyrobu

sak, pozdéji pak na panské plasteé.
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Firma DELLA VALENTINA vyrdbi saka takeé v malych sériich.
Do vyroby jsou vsak zde nasazovdny poloautomaty a automaty
stejné jako u mnoha jinych firem. Vyroba zde neni usporaddna
pésové, nybrz skupinové, t.zn. je rozélenéna do jednotlivych
sekci. Sekce tvofi jeden nebo vice strojd, které obsluhuje
1 pracovnice. Ta vypracuje urcitou &dst vyrobku, ktera v sobeé
zahrnuje nékolik operaci a pak pfeddvad vyrobek dals5i sekci.
Tyto stroje obsluhuji pracovnici, ktefi prodelali pouze Sesti-
tydenni zdcvik. Za pomoci moderni techniky dosahuji vyssi kvali-
ty vypracovanivyrobkd jak nasi pracovnici, kteri se uci 40 mé-
sictG, ale nemaji k dispozici moderni techniku. Také mohou do-
cilit vyrazné vétsi produktivity prdce. Pro srovndni: Produktivi-
ta prdce 0D VYVOJ v soutasném stavu je v praméru B2 ks sak denné
pti stavu 29 pracovnic. Firma DELLA VALENTINA pfi stavu 27 pra-
covnic a za pomoci vy55i techniky vyrobi za sménu 128 Kks.
K vyreSeni nové organizace, zvySeni kvality vyrobkd a docileni
optimdlni efektivnosti tohoto vyrobku (sak) v 0D VYVDJ na dil-
neg 211, je zaméfeno navrhované feSeni organizace této vyrobni
cinnosti, jejiZ prfedpoklddané pfinosy jsou shrnuty v kapito-

i 138205 P
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5.1.2. Novd technologie a charakteristika vyrobku

V souladu s koncepénimi zdméry druzstva, které sméruji
k rozsireni moznosti uspokojeni potfeb poptdavky vnitfniho trhu,
pfijalo druzstvo zdmér zménit vyrobni technologii pdnskych
sak prevzetim technologie italské firmy DELLA VALENTINA. Noveé
technologické postupy jsou podminény rozsifenim a dovybavenim

technického parku nejen &ici dilny, ale i stfihdrny a ndsledné

zehlirny druzsiva.

Fazona: 6010

1 h R e

Podrobny rozbor vl je uveden v kapitole 5.2.7.



Vybrany model vyrobku odpovidd modelu, ktery byl popsdn
v kapitole 4.7.

Technologické zpracovani celopod$itého saka, urceného pro
zimni obdobi, je v&ak ponékud odlisné vzhledem k modnosti
vyrobku. Svétovy modni trend sméfuje do oblasti t.zv. mékkeé
lezérni mody, kterd je charakterizovdna nejen Sir&im pouZivé-
nim prfirodnich lehkych materidld jako je naptf. bavlna, vlna,
ale také navolnénim a mékkym zpracovdnim zejména ramen a lim-
ce vyrobku. Technologie zvySuje ndrogénost a md vy5si kvalita-
tivni poZadavky proti pavodnimu stavu.

Jisty rozdil bude v dprave saka pro urcité rocni obdobi,
i kdyz fazona zistane jak pro zimni, tak pro letni obdobi stej-
na.

Sako pro zimni obdobi bylo popsdno jiZz v kapitole 4.7. a v
predchozim odstavci.

Sako pro letni obdobi je odli3né predevsSim pouzitym materidlem,
ktery by meél byt oproti zimnimu lehéi, vzdusneéjsi, vice vzo-
rovany, s bohat5im barevnym efektem. Pro porovnani rozdilu

mezi materidlem pro zimni a letni zpracovdni saka jsou v pri-
loze ¢. 1 ukdzany vzorky materidld.

Letni sako bude pouze polopod$ité a vSechny Svové zdlozky bu-
dou zacisteny lemovanim. Tim bude ndroénéjsi na zpracovani.

V rozboru soucasného stavu bylo uvedeno technologicke
zpracovdni saka uréeného pro zimni obdobi. Aby bylo moZné
porovnat sougasny stav vyrobku se zavedenim nové technologie,
techniky a organizace vyroby, budu se ve své prdci nadéle

o



vénovat celopodsitému saku.

K zdkladnim zmé&nam technologickeého postupu zde v podsta-
té nedochédzi.
U této nové technologie jde hlavné o dostatecné odlehéeni
vyrobku a o to, aby u potfebnych operaci jako je napfiklad
zpracovani ramen, limce, vsivani rukavi, dochdzelo k potfebné-
mu navolnéni. Aby bylo dosaZeno tohoto vysledného efektu, je

potfebné strojni dovybaveni 8ici dilny, stfihdrny a Zehlirny.
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5.1.3. Diference mezi soucasnym stavem a poZadavky nové
technologie a ndavrh nové organizace vyroby v oblasti
stfiharny

Novd technologie vyzaduje vyrazne zpresnit strihovou
prdci. 7 hlediska soucasnych ekonomickych podminek druzstva
neni moZné doporucit ndkladné druhy strihaci techniky, ale
také neni mozné ddle pouzivat fezaci strojky firmy CZEPEL.

U téchto strojkd, jejichz vibrace Jje pfilid vysoka, dochd-
z1i k neptesnostem. Vyraznost téchto nepfesnosti se projevuje
hlavné u materidld se vzorem, napfiklad u prouzku nebo kara.
Nepfesnym oddélovdnim se vyrazné snizuje produktivita prdace
na Sici dilné, kde se musi takto nekvalitné nastiihané dily
zastrihdvat a rdzné upravovat. To zhorSuje manipulaci s roz-
pracovanymi dily pri 5iti a celkovou kvalitu vyrobku, zvlas-
té u vzorovych materidl(. Proto je nutno doplnit stfihdrnu
novymi fezacimi strojky s podstatné nizsi vybraci.

Také bych doporucila doplnit pracovisté strihdrny jedno-
duchym naklddacim zafizenim, kieré by urychlilo nakladani pro
vétsi série a usnadnilo prdci, i kdyz je zde naklddédni kompli-
kovdno vysokou kazovosti materidlu. Souéasnd organizace, do-
plnénd uvedenym, je schopna zajistit kvalitni ptfipravu. Uptesné-
ni potfebné techniky k doplnéni stfihdrny je uvedeno v kapi-

tale 5.Z225%



5.1.4. Diference mezi soutasnym stavem a poZadavky nové techno-
logie a ndvrh nové organizace vyroby v oblasti Sici
dilny 211

8ici dilna si naddle zachova rdz jednoduché linky, i kdyZ
tento zplsob vyroby je nevyhodny vzhledem k castému mezioperacni-
mu zehleni, pro které je vyhrazeno misto podél oken dilny. Tu-
to situaci nejlépe dokumentuje ndkres podlazi, zafazeny v ka-
pitolenas?e 8y
Vzhledem k ndvaznosti jednotlivych operaci a k zlepSeni orienta-
ce na dilné by bylo vyhodné zavést skupinovou vyrobu. Této vy-
robé vsSak stoji v cesté nepohyblivy pds uprostfed dilny, ve
kterém je zabudovdn rozvod elektrické energie a také pdsaovy
rozvod pary podél oken. 0 stavebnich dpravdch na této dilné
se vSak neuvazuje, protoze v budoucnu ma byt dilna prestéhova-
na do uvolnénych prostor po byvalém ucilisti. Je tedy zapotre-
bi navrhnout takové uspofddani operaci na jednotlivd pracovni
mista, aby se po prestéhovani dilny dala tato pracovni mista
spojit do jednotlivych sekci a tim aby byla umoZnéna skupinovd
vyroba. Také je pfi zavddéni nové organizace vyroby zapotfebi
pocitat s castou zménou fazon, protoZe se jednd o vyrobu ma-
lych sérii. Proto i ndvrh projekiu se mize povazovat za uni-
verzdlni, s moZnosti vyroby jakékoliv fazony.

K zabezpeceni nové technologie je nutné dilnu dovybavit
specielnimi stroji. Vzhledem k jednosmé&nnému provozu neni moZné
uvazovat s ndkupem vysoko vykonné Sici techniky, protoZe by
nebyla plné vyuzita a dochdzelo by ke ztrdtdam. Stdvajici

strojni park na dilné, ktery je pomérné stary, se musi také
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obnovovat. Castymi poruchami trpi produktivita prdce na dilné.

Italskd technologie klade poZzadavky predevsim na meékke
a navolnéné zpracovani vyrobku. Z tohoto divodu je tfeba po-
fidit specielni sloupovy stroj na viivani vycpdvek, osvéd&il by
se ramenovy stroj na v3ivdni rukdvi.Tyto stroje podstatné zjedno-
dusi manipulaci a vytvofi pfedpoklad kvalitn&jSiho zpracovdni,
kterého by se na dosud pouZivanych plochych strojich nedosdhlo.
Pro lehké druhy materidld by bylo vyhodné pofidit stroj s pruz-
nym fetizkovym stehem, aby zabezpetoval potfebné navolnéni.

Jednim z poZadavkd italského partnera je také zvySeni
kvality zpracovdni vyrobku a hlavné vypustkovych kapes. Potfebneé
kvality v8ak neni mozné dosdhnout vyrobou na starych strojich,
nutnost ndhradynovymi, modernéjsimi je prvofadym predpokladem
ispéchu. ZlepsSit kvalitu zpracovani vypustkovych kapes je mozneé
zabezpecit poloautomatem s elektrickym nastavovdénim roztece
kapsy. Pokud se jednd o jeho kapacitni vyuziti, lze jej plné
vyuzit na S§iti kapes nejen pro sakovou dilnu, ale i pro kalhoto-
vou a plastovou dilnu. U nékterych operaci by bylo pfinosem
nahradit staré stroje strojis automatickym zdvihem patky, za-
posivénim, odstfihem a ofukem niti, coz by vedlo nejen K vy3si
kvalité, ale také by se dosdhlo vy535i produktivity préce.

Ke zvySeni produktivity prdce a hlavné k lep3i orientaci
na dilné by prispélo zavedeni jednoduchého mezioperaéniho do-
pravniku se samostatné pohyblivymi jednotkami. Dilna je v8ak
prostorové velice mald a zavedeni dopravniku se jevi z hledis-
ka bezpectnosti prdce nemozZné.

V pracovnim postupu se vyskytuje spousta operaci, které
povedou ke zkresleni zvySeni produktivity prdce, které se
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dosdhne zavedenim vykonnéjsi techniky. Jednu oblast takovych
operaci tvofi ruéni manipulace, na které by bylo pfinosem na-
hradit ruéni stehovdni strojovym. Druhou oblast téchto opera-
cl tvofi mezioperatni Zehleni. Vzhledem k nedostatku vhodne
techniky na trhu by bylo dobré vybavit tuto oblast alespon
tvarovkami a jednoduchymi jednoldcelovymi zatfizenimi, napifiklad
na zazehleni vypustku na patkdch, fazoné a pod. Upfesnéni po-
tfebné techniky v oblasti Sici dilny 211 je uvedeno v kapito-

le: 5.2.2.



5.1.5. Diference mezi soucasnym stavem a poZadavky nové :
technologie a ndvrh nové aorganizace vyroby v oblasti
zehlirny

Soutasné vybaveni a organizace Zehlirny neni schopno
v pripadé vyroby vétsich sérii italske technologie zabezpetit
zehleni vyrobka celého druzstva. Pocitd se s 2 000 ks meésicné
a zehlirna by se stala dzkym profilem, omezujicim dokonceni
vyrobk( a expedice. Toto by mélo za ndsledek negativni finanéni
dopady pro celé druzstvo.

Zehlirna je vybavena 5ti plochymi lisy MAHAK:

- 2 specidlni na levou a pravou prednici

- 1 na zddovou &dst saka

- 2 kalhotové

Toto technické zafizeni je doplnéno 5ti Zehlicimi stoly
s napafovacimi Zehlickami bez odsdvéani. Pomoci tohoto zarizeni
se nedociluje potfebné produktivity prédce a kvality vyZehleni,
Jak ji vyZaduje italskda technologie. Vybaveni Zehlirny je tie-
ba doplnit nejméné& 2 specidlnimi Zehlicimi lisy na Zehleni ra-
men, fazony a limce saka. Také by bylo vyhodné pofizeni Zehli-
ci kabiny, ve které by se zehlily vyrobky s mensi ndrocnosti
na vyZehleni a tim by byly Zehlici lisy mén& zatiZeny a mohly
by byt plné vyuZzity pro vyrobky s vysokou ndrocénosti na Ze-
hleni. Potfebnd technika k doplnéni Zehlirny je upfesnéna

v kapitole 5.2.5.



5.2. Navrh technického dovybaveni v relaci se soucasnymi
moznostmi druzstva

5.2.1. Soucéasné moznosti druzstva

Navdzdnim spoluprdce 0D VYVOJ s italskou firmou DELLA
VALENTINA a prevzetim jeji vyrobni technologie si druZstvo
vytvofi moznost ziskat devizove prostfedky k pofizeni nového
technického vybaventi.

Né5 stdt z hlediska novych podminek v ndarodnim hospoddr-
stvi umoZznuje organizacim, které navdZou vyrobni kooperaci se
zahraniénimi partnery, vzit si devizové navratny dvér, ktery
organizacim pomize preklenout to obdobi, nez zacnou vyrdabét
a budou schopny tyto devizi spldcet vlastni produkeci.

0D VYvV0J Tfest nyni disponuje 280 000 DM. Tato moZnost
devizovych prostfedkd vSak nepostacuje na plné vybaveni dilny.
V prvni radé se musi nakoupit technika, ktera je nutnéd pro
zavedeni nové technologie pro zabezpeceni plynulé vyroby,
zvyseni kvality na poZadovanou troven a také pro zajisténi
zvyseni produktivity prdce, aby se zajistil uréity ptrinos

druzstvu.



5.2.2. Imény strojniho zatfizeni a organizace vyroby na sakove
dilné 211

7 hlediska zabezpeéeni nové technologie bude nutné dilnu
vybavit témito specidlnimi stroji:
qﬂRKDPP 697:6{{22
Tento sloupovy jednojehovy stroj §ijici 2 NV stehem bude pouzit
na viivani vycpdvek do ndramenic. Zavedenim tohoto stroje se
docili potfebné navolnéni a vyhodn&3jsi zpracovdni vycpdvek.
Nemd vliv na zvySeni produktivity prdce, ale Je ddleZity pro
zajisténi vyssi kvality a potfebneho efektu, kterého by se na
dosud pouzivanych plochych strojich u této operace nikdy ne-

doséhlo. Také sniZzi namahu prace a usnadni manipulaci s materia-

lem.

YL pelaelll

Je plochy jednojehlovy stroj Sijici 1 NR stehem. Bude pouzit

u zpracovani PD pro nastehovdni Zinénky k vrchovému materidlu.

Je potrebny z divodu poZadavku nové technologie a nahradi ruéni
praci.

UNION SPECIAL 285

Plochy jednojehlovy stroj, $ijici 1 NR stehem. Je to specidlni

stroj, ktery bude pouzit na prisiti podSivky k podsddkam pfed-
nich dild. K potfebnému navolnéni pod3ivky prispivd 1 NR steh,

ktery z licni strany vypadd jako steh perliékovy. Jeho vyhodou
je, Ze u jemnéjSich materidld, které se zejména pro italského

partnera $iji, nedojde k nahrnuti materidlu do varhdnk(, ale

je vytvorena uréitd volnost.

T B



TEXTIMA

Ramenovy jednojehlovy stroj s 2NV stehem bude pouzit pro vsi-
vani rukdvt z vrchového materidlu do praramkd. Patkové podava-
ni a ramenové feseni stroje zajist{ potfebné navolnéni rukavi

v priramku, kterého by se na plochych strojich nedocililo v po-
7adované kvalité a také usnadni 3icce manipulaci s materidlem.

Dilna 211 je vybavena dosti zastaralym strojnim parkem.

Vykon dilny je ovlivnén castymi poruchami strojd. 7 hlediska
zvyseni kvality prdce na droven, jakou poZaduje italsky partner
a také z hlediska zvysSeni produktivity prdce je zapotfebi vyfa-

dit nékteré zastaralé stroje a nahradit je novymi, moderné&jsimi.

Tento poloautomat na prfedsivani vypustkovych kapes zajisti vy-
razné zvysSeni kvality a produktivity prdce. Kromé toho nahradi
prdci 4 pracovnic, z nichZ jedna bude tento stroj obsluhovat

a zbylé 3 budou pfevedeny na jind pracovisté. Obdobna Uspora
pracovnikli se po&itd i na ostatnich Sicich dilndach, protoze
tento poloautomat, z dd@vodd kapacitniho vyuziti, bude predsivat
vypustkové kapsy i pro kalhotovou a pldstovou dilnu. Vykon to-
hoto stroje se pohybuje okolo 1 500 ks kapes/B hodin. Polo-
automat je vybaven elektronickym nastavenim roztece kapsy,
kterd je libovolné programovatelna dle potfeby, ddle automatickym
zaposivanim na zacdtku a na konci operace, roztifihem kapsy

a nastrihem do rozki, odstiihem niti a stohovacim zatizenim.

Pomoci programu poloautomat po uSiti uréitého po&tu kapes po-

=



7adované délky, automaticky nastavi novou délku pro dalsi druh
kapsy.

JUKI DOL - 5530 - 6 - WB

Plochy jednojehlovy stroj sije 2 NV stehem. Je vybaven jehel-
nim poddvanim, automatickym odstfihem a ofukem niti, zaposi-
vénim na zatdtku a na konci operace. Md& moznost programovani
po&tu stehd na potfebnou délku operace. Tento stroj by mel

zyy&it produktivitu prdce na operacich, které vykond, o 20%.

Nova technika pro 5ici dilnu druZstvo celkové vyjde na
1 171 DOD Kés. Prehled nové pofizenych strojd a jejich cen je

uveden v tabulce &. 5 a pfehled vyfazenych stroju v taabulce €.

Ptehled noveé pofizenych strojud

SeE ks KEs
DURKOPP 745-5-21 1 | 637 000
JUKT ML 111 1 25 000
JUKI DDL 5550-6-WB 9 | 441 000
DURKOPP 697 - 61155 1 10 000
UNION SPECTIAL 285 1 47 000
TEXTIMA 1 11 000
CELKEM 14 |1 171 000
tab.&.5
Pfehled vytfazenych strojd
Sekipina) ks Kis
TEXTIMA 8332/3005 14 141 120
TEXTIMA 8332/3385 7 81 564
MINERVA 7220-101 6 37 B24
MINERVA 72524-105 1 6 486
LADA 1 5 843
GE 1L KsE M 29 272 837
tab.g.6



Po zavedeni nové techniky na dilnu je zapotifebi pozmé-
nit organizaci vyroby tak, aby do3lo k plnému vyuziti tohoto
strojniho zatizeni a k pfehledn&jsi orientaci na dilné. Aby
mohl byt poloautomat na kapsy umistén na rozhrani sakové a
kalhotové dilny, bude nutné prestéhovat vychystdvani na stri-
hdrnu. Pak je potfeba uspofddat jednotlivé pracovni operace
na pracovni mista tak, aby byla zajisténa jejich ndvaznost
a plné zatizeni strojt. Pfi sestavovdni rozmisténi strojd na
Zici dilné 211 byl brdn ohled na to, aby kaZdd pracovnice
méla potfebné stroje k vykondni urcenych operaci co nejbliz
u sebe. Nové uspordddni dilny 211 Jje zakresleno v kapitole 5.2.8.
V ndkresu podlazi jsou vyznacena Jjednotlivéd pracovni mista.
Timto uspofdddnim dojde k omezeni pohybu na dilné&, ktery
i tak bude dosti velky vzhledem k umisténi mezioperaéniho
7ehleni. Proto nelze do ndkresu podlazi zakreslit vyrobni tok
materialu.

Uvazovalo se zde o zavedeni jedné pracovnice jako manipulantky,
ktera by prendsela rozpracované dily k jednotlivym operacim.
Toto reseni neni vyhodné vzhledem k tomu, ?e pracovnice do-
drzuji pouze 15 min. prestdvku a maji nedostatek pohybu. Pfi
feseni kazdého problému je tfeba brdt do dvahy vsestranny
rozvoj clovéka a vytvofit mu pro préci pfiznivé pracovni pod-
minky.

Pfi zavedeni nové organizace vyroby a novych strojd doj-
de k vyclenéni 29 starych strojd z dilny, které budou naddle
vyuzity na jinych dilndch zdvodu zakdzky i malosérie. Prehled
strojniho zatizeni dilny 211 je uveden v tabulce &. 1. 1 5

technickymi ddaji.



5.2.3. Soupis strojt a zafizeni na dilné 211

Firma str.| Typ Funkce Steh |Kusy
DURKOPP | 745-5-21 Eﬂéiﬁg&?gﬁtkzgegom“‘mf L . 4
JUKI g ey B 01 | 9
TREASURE 8BS 800 stroj s obloukovou jehlou 101 1
UNION SPEC. 285 Jednojehlovy stroj 101 1
DURKOPP 697-61155 | sloupovy stroj 301 1
JUKT M 1% stehovaci stroj 101 i}
MINERVA 72-524-105 | jednojehlovy cik-cak 301 2
TEXTIMA 8332/3385 | stroj s ofezem 301 il
TEXTIMA | Tamenovy Stroj 301 i
MINERVA 311 | stehovaci stroj 101 1
CZEPEL Cs 600M 0X§ knoflikovy stroj 301 1
MINERVA 62761/P3Z | dirkovaci stro] 401 1
CELKEM 21
tab.&.7

Prehled strojniho zatizeni v kusech pfed realizaci a po realizaci

navrhu

Situace ks

Plvodni stav strojd 36

Nové potizene stroje 14

Stroje vyrazeng 29

Novy stav 21
Tab.t.8



5.2.4. Imény stavu pracovnikd na dilné a ve vyrobnim case

Zavedenim nové organizace vyroby a potfebného technického
vybaveni na sakovou Sici dilnu dojde oproti pavodnimu stavu
ke zméné tasu potfebného na vyrobu jednoho kusu a takeé ke

zméné poctu pracovnikd na dilné.

. 0O
ZMENA STAVU PRACOVNIKU NA DILNE

Pfi pdvodnim stavu pracovalo na dilné 29 pracovnikd, z to-
ho 2 THP. Po zavedeni nové organizace prédce a nové techniky do-
§lo k pfesunu 1 pracovnice na stfihdrnu a 3 pracovnice na jiné

sied dilny ., Bilnas2l) mdcnypEv2S pracovniki, z. toho 2°THPF.

Porovnani pGvodniho a nového stavu pracovnik( je uvedeno v na-

sledujici tabulce:

Stav pracovnikd Pavodni Novy

Celkovy stav pracovniki 29 &

T HUF

Vychystdvani 1

Pracovnice na Sicich strojich 21 18

Mezioperacni Zzehleni 5 5
tab.t.9



ZMENA VE VYROBNIM CASE 1 KUSU VYROBKU

A. Z titulu zavedeni strojd a odecten{ €asu vychystdvani:

a) pavodni normocas na vyrobu 1 ks 182,82 Nmin

b) novy normocas na vyrobu 1 ks 148,64 Nmin
P gz aded 34,18 Nmin
Loz il vyjddien v % 18,70 %

Casova Uspora po zavedeni novych strojt a po pfestéhova-
ni vychystdvdani dild na stfihdrnu €ini 34,18 Nmin, coz je

18,70 % dspory casu.

B. Z _titulu dspory pracovnikd:

fond pracovni doby 1 pracovnika 495 minut

pavodni stav délnikd 27 délnikd

novy stav delnikd 23 délnikd
ARGy 2 = 11 A3 E5RL L8 o SRR 100%
AS5 G025 = FEINGRERE F Sl B85,14%
T 0 24t SRR s s 14,81%

Po odchodu 4 pracovnik( uSetfime 1980 minut, co? je 14,81%

z plvodniho ¢asu.

Casova Gspora celkem 18,70% + 14,81% = 33,51%.

Celkovad Casova dspora &ini 33,51%.

gl



5.2.5. Doplnéni strojniho vybaveni na stfiharné& a Zehlirné

Aby byla zajisténa ndvaznost vyrobniho procesu, je za-
potfebi dosdhnout zvysSeni kvality a produktivity prdce take na
stfihdrné a zZehlirne.

Stfihdrna

Rezaci strojky KURIS KV 1350 a KV 2000 by m&ly zajistit
prfesne vyrezdvani dild a omezit manipulaci s materidlem. Jedno-

icelové naklddaci zafizeni by mélo urychlit naklddédni a usnadnit
prici.

Pfehled nového zafizeni na stfihdrné:

Zarizeni ks Kis

KURIS KV 1350 3 209 000

KURIS KV 2000 2 140 D00

Jednolicéelové nakladaci

zatfizeni 1 140 000

EESEK-E M 489 000
tab.&.10

Zehlirna

Zehlirnu je tfeba doplnit 2 7ehlicimi lisy MACPI pro

dosaZzeni vyS85i kvality vyZehleni a zvyseni produktivity préce.

el



MACPI 241/1 je poloautomaticky stroj na zehleni limct a fazony

saka
MACPI 242/1 je poloautomaticky stroj na Zzehleni ramen s rukdvo-
vou hlavici

Diale bude pofizena zehlici kabina CAMPTEL, na ktere se
budou 7ehlit vyrobky s nizsim stupném ndrotnosti na vyzehleni
jako napfiklad silonové bundy, bavlnéné kalhoty aj.

M&la by pfinést zproduktivné&ni prdce.

Prehled nového zatrizeni na Zehlirné:

fatizeni ks Ké&s
MACPI 241/1 1l 240 000
MACPT 242/1 1 240 000
CAMPTEL il 100 00O
CELKEM 580 000
tab.¢.11

Celkové investice na 3ici dilné, strihdrné a Zehlirné dosa-

huji ptiblizné hodnoty 2 240 000 Kés, coZz je 280 000 DM.

gaeood



5.2.6. Technologickd dokumentace

a) Rekapitulace pracovniho predpisu

Nmin hod

- Prsni vlozka 0,74 0,08
- Podsivka do PD 1,74 1.23
- Prsni kapsy 4,54 0,69
- Hodinkovd kapsicka 2,87 151
- Krajoveé podsdadky do PD 4,04 f.53
- Lista 1,80 0,24
- Patky 3,46 0,45
- Listova kapsa Tl 1,01
- PD ldtkovy 477 0,64
- Boéni kapsy 0,09 1355
- PD a kraje 213! 3,12
= 10,65 1,45
- Rukdvy 15,27 251

- Vésdk 0,40 0,05
- Limec s plsti 7,62 1,04
- Montaz saka 10,43 Ly ap
- Montdaz limce a rukavi 29,06 4,48
- Dirky 42 0,56
- Knofliky 10,05 3 i
CELKEM 148,64 21,24

U



b) Poget pracovniki (PP) : 23 4« 7. THP

c) Normocas na jeden kus (NG&): 148,64 Nmin

d) Plénovany fond pracovni doby (Ft):

e) Zatizeni prac. mista (Vt):

Ny o= Mes e R mins

b

f) Potet kus® za sménu (Q):

D A

e = 148,64

Pri plnéni na 115% se vyrobi 88,1 kusd.

— A

495 min

76,59



5.2.7. Vyrobni postup
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Legenda k ndkresu podlaZzi

jednojehlovy Sici stroj

jednojehovy Sici stroj s orfezem

jednojehlovy 3ici stroj s klikatym stehem

jednojehlovy Sici stroj s jednonitnym fetizkovym
stehem

stehovaci stro)

tuzici stroj

ramenovy stroj

sloupovy stroj

dirkovaci stroj

knoflikovaci stroj

dvojjehlovy stroj

Zehlici stal

manipulacéni stal

regdl

kancelarsky stil

pds
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5.3. Celkové zhodnoceni

5.3.1. Predpokladané prinosy navrhovaného reSeni za rocni
obdobi na Jici dilné 211

1. PRI PLNENT NA 100%

a) pred realizaci 19007
b) po realizaci 19914,6
navyseni kush 907,4

2. PRI PLNENI NA 115%

a) pred realizac{ 21858
b) po realizaci 22901,8
navyseni kus 1043,8

Ve viech vypoctech je po&itdno s plnénim pldnu na 100%
z dlivodd Casteho stfidani fazon a tastych zdbéha, pri kterych

se 115% plnéni nedosahuje.
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a) PRED REALIZACI

prima mzda 23 637, 17
20% soc. zabezpec. 4 727,554
28 365,3
mzdy 4 pracovnic 85 500
(I o)

b) PO REALIZACI

prima mzda A G
20% soc. zabezpec. 3 B56,4
23 129,46

prinosy na mzddch R c7 55eal

a) pred realizaci ST
b) po realizaci L ]

Zvyseni produktivity
prace v kusech 0,62

Zvyseni produktivity

prdce v % 22,98%



a) pred realizaci BT 547
b) po realizaci 1 228 708,3
PEtinosy na zisku 256 361,35

a) pred realizaci s 226
b) po realizaci ST 8
Prinosy 336 645

Na mzdovych ndkladech 88 755 7
Na zisku 256 361,3
Na vyrobé zbozi 336 645
CELKEM 6B1- 762

¢ investiéni ndklady: 1171000
AVRATNOST = =
b 8 i predpoklddaneé prinosy:256361 4,56

Navratnost investic je pocitdna v plné hodnoté bez odpisd
vzhledem k tomu, Z7e tyto stroje zatim nejsou zavedeny do vyroby.

Veskereé vypocty Jsou uvedeny v priloze ¢&. 3.
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5.3.2. Zdavodnéni k piredpoklddanym ekonomickym pEinosdm na-

vrhovaného reseni

Vyrobni napln sakové dilny se £id{ poZzadavky obchodnich
partnera, tak?e jsou vyrdbény rdzné druhy sak v raznych fazondch
v pomé&rn& malych sériich, v rdznych cenovych relacich a s roz-
dilnou rentabilitou.

Pro sna?3i srovnatelnost byl vybrdn typ - panské sako sport,
vzor &. 6010, znak €. 1606, €islo vyrobniho ptikazu 87 643,
ktery je také predmétem kooperace s italskou firmou.

Z hlediska vyuziti vyrobni kapacity dilny Jjsem vychdzela
z normohodin stanovenych pro zhotoveni vyrobku a pouzitelného
fondu pracovni doby, pfi¢emZz 1 normohodina se rovna skutecné
hodiné, takZe se zvysenym plnénim normohodin jsem neuvaZovala,

i kdyz po zdbé&hu vyroby lze predpoklddat plnitelnost normo-
hodin cca na 115%. Podkladem pro naplnéni vyrobni kapacity té-
to dilny byl pracovni pfedpis pro uvedené sako, ktery stanovi
pocet normohodin a zdkladni (jednicovou) mzdu vyrobnich délnika.
Podle navrhovaného feseni organizace této dilny byl vypracovan
novy pracovni pfedpis s nové stanovenym poétem normohodin a rov-
né? byly stanoveny zdkladni (jednicové) mzdy vyrobnich délnikd.

Na zdklade propoctu vyrobni kapacity dilny v normohodindch
a puvodniho a upraveného pracovniho pfedpisu s vyéislenim normo-
hodin za 1 kus vyrobku bylo vypotteno roéni navyseni 907 kusf,

piicéemZz se navic projevila Uspora 4 vyrobnich délnik(.

- L [



Zdkladem pro vypocet roénich prinost mzdovych ndkladd
a prfispévku na socidlni zabezpegeni je navySeni pottu kush vy-
robku a rozdil mzdovych (jednicovych) ndkladd vyplyvajicich
z plvodniho a upraveného pracovniho pfedpisu (26,05 . 1,2) -
-(21,24 . 1,2) a dsporou mezd 4 vyrobnich délnikd& (1 450.12.4.1,2)
v Gdstce B3 520 Kis , takZe celkovd lspora 88 755,7 KEs
predstavuje celkovy roéni pfinos mzdovych prostfedkd a ptispév-

ku na socidlni zabezpeceni.

Pfi propoctu zvySeni produktivity prdce se vychdzelo
z plvodniho pottu kust denné (73,1) a pdvodniho stavu vyrobnich
délnikd (27) pfed realizaci navrhovaného feseni v porovnani
s predpoklddanym stavem po realizaci projektu (76,59) kusd
denné a sniZeni stavu vyrobnich délnikd (23), takze skuteény
efekt je v roénim prfirfstku 161 kusl, coZz pri uspofe 4 d&lnikd
predstavuje zvySeni produktivity prdce o 23% pri plnéni normo-

hodin na 100%.

Pri propoctu pfinos( na zisku bylo pouzito cenové a pla-
noveé kalkulace vyrobku - pdnské sako sport, vzor &. 6010,

znak 1606 v polozkdch kalkulaéniho vzorce a to plvodni kalkulace

w EB2 m



a kalkulace upravené (po realizaci projektu) o snizeni mzdovych
(jednicovych) nédkladd pfi zachovdni vyrobni a sprdvni reZie
v puvodni vy5i. Vzhledem k tomu, Ze po nahrazeni stdvajiciho
strojniho vybaveni novymi stroji, pfevdzné z dovozu se zvySily
ndklady o 126 000 K&s byl o tuto hodnotu sniZen zisk vyplyvajici
z porovnani kalkulaci vyrobkd ve vysi 382 361 Kés, takZe celko-
vé roéni zvyseni zisku po odpocétu zvysSenych odpisd ze stirojd
crmi 256 361 Kis,

V zdjmu objektivity vypoctu zisku a pro vyjadfeni nardstu
zisku pfi predpoklddanych zvysenych aobjemech vykanl sakové
dilny byla provedena korelacni analyza vykond a ndkladd pomoci
metody nejmensich ttverclh podle docilenych skuteénosti této
dilny za Jjednotlivé mésice roku 1987 po korekci prinosd
z Uspor mzdovych prostfedkd a zvySeni ndkladd za odpisy ze stro-
Ja, jejiz vysledky Jjsou uvedeny v pfiloze ¢. 3 a v grafickém

zndzornéni také uvedeném v priloze ¢. 3.

PROPOCET NARBSTU ZTSku PODLE VYSLEDKH KORELAGNT ANALYZY

Rotni vykony celkem 6 069

pEimoumérné ndklady (505,75 + O,8143145) = 411 84
fixni ndklady (stdleé) + 82,66

Plvodni roéni zisk 135

o



RoEéni vykony celkem 7 465

primodmérné naklady (622,08 . 0,8143145) = 506,56
fixni nédklady (stdlé) + B2,66

58,22 12 = 1 0T
Rotni zisk po zvyseni vykond

Celkoveé zvyseni roéniho zisku

Odchylka v propoctu zisku podle kalkulace vyrobku a podle
vysledk( korelaéni analyzy spocivd v tom, Ze pro vyéisleni zisku
podle kalkulace vyrobku bylo pouZzito vzoru saka urceneho pro
kooperaci s priznivou cenovou relaci, takze nebyly zohlednény
vzory vyrobkd v rdznych cenovych relacich, z kterych vychdzeji

vysledky korelacni analyzy.

Propocet prfinosd ve vyrobé zbozi (vykonech) vychdzi z napl-
néni vyrobni kapacity v kusech (100%) ptfed a po realizaci pro-
Jektu za predpokladu, Ze se bude vyrab&t zminény vzor vyrobku

ve velkoobchodni cené Kés 371,- za 1 kus.

Celkovy ekonomicky efekt navrhovaného projektu je vyjddren
scuctem dspor mzdovych prostifedk( a prispévki na socidlni za-

bezpeceni, dédle prinosd na zisku a na vyrob& zbo?i (vykonech).

e



V souladu se smérnicemi CSVD pro provddéni propoétu ekono-
mické efektivnosti dkold plénu technického rozvoje a zpracova-
ni planu technického rozvoje bylo pro vyJjdadfeni ndvratnosti
vloZzenych prostfedkd pouzito vzorce:

jednordzoveé ndkl. na pofizeni
prirdstek zisku

Ndvratnost v létech =

takze vypoctena ndvratnost vloZenych prostredkd za nakoupe-
né stroje éini 4,56 roka.

b o



6. RSV IE R

Na zdkladé rozboru soucasného stavu stfediska a podmi-
nek nutnych pro zavedeni italské technologie vyroby péanskych
sak byl proveden ndvrh projektu vyroby vybraného predstavite-

le vyrobku.

Projekt vyroby zahrnuje ndvrh nové organizace o uspora-
dani vyroby pdnskych sak na Sici dilné 211 spolu s ndvrhem
technickych zmén na uvedené Sici dilné, na centrdlni stfi-
hdrné a na centrdlni Zehlirné. Zmény v technickém parku na
téchto pracovistich Jjsou podminény zabezpecenim nove tech-
nologie, dosahnutim kvality poZadovaneé italskym partnerem
a zvysenim produktivity prdace. Zavedenim poloautomatu
DURKOPP 745-5-21 na %iti vypustkovych kapes, dojde k Uspofe
3 pracovnic a jeho umisténim mezi sakovou a kalhotovou dilnou
dojde k presunuti vyrobni operace "vychystdvani" na stfi-
hérnu. Timto na Sici dilneé ubude dalsi pracovnice a dojde
na této dilné ke zkrdceni vyrobniho tasu pravé o vyrobni ¢as
operace vychystavani. Zavedenim plochych strojd JUKI DDL 5550-6
WB se na kazdé pracovni operaci, kterou vykonajf, zvysi pro-
duktivita prdce pribliZné o 20%. Celkové se vyrobni &as na
dilné zkrati o 33% a produktivita prdce na jednoho pracovni-
ka se zvys5i o 23%. Rotné se navic vyrobi priblizné 1 000 ku-
sd a na mzdovych ndkladech se usetfi B8 756 K&s. Novou orga-
nizaci vyrobniho procesu na dilné se zlep5{ orientace vyroby

a pracovniho prostifedi dilny.
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Doplnéni stifihdrny a ?ehlirny novou technikou je nutne z hle-
diska zabezpefeni priméfeného zvyseni produktivity prédce pro
zajisténi plynulosti vyroby a zvySeni kvality.

Diplomovad prdce se zabyvd pouze zahdjenim vyrobni koopera-
ce, aby byly splnény kvalitativni podminky alespon na uréité
dnosné hladiné produktivity, odpovidajici poZadovaneé rentabi-
lité pldnu druzstva. 0Od této vyrobni kooperace jJe ocekdvano
vic. Ke splnéni téchto pfedpokladd je nutne urcité casove
ddobi, po kterém, podle dosaZenych vysledkl, si teprve druZstvo
bude moci dovolit koupit treba i ndroénéjsi stroje. Navrhované
strojni dovybaveni stredisek uvedenou technikou drZi pouze
nejnizsi hladinu zvysSeni kvality a produktivity prace. K za-
jisténi vysSi hladiny produktivity prdce by bylo potreba po-
Fidit specidlni 3ici stroje ke v&ivdni rukdvové podSivky,
pribézny fixacni lis, specidlni stroje pro 35iti dlouhych zd&-
dovych 3vi a Zehlici lisy, které Zzehli polovinu saka najednou.
Nédkup této dalsi techniky v soucasné dob& neni moZny vzhledem

k omezenym investicnim prostifedkim.
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2)

3)

4)
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6)

7)

8)

9)

pepgsiR T Tl

Vladimir Libal a kolektiwv

Kolektiv

it ERE AR T SUSR A

ORGANIZACE A RIZENT VYROBY
SNTL/ALFA, Praha-1983

POKROKY VEDY A TECHNIKY
V TEXTILNIM PRUMYSLU
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Opravny L

Podle terminologie v odévnim ndzvosiovi opravuji znéni

pracovnich operaci:

na strané 68

tis. operace

na strané 70

¢is. operace

na strane 72

€is. operace

37)

40)

55

52)

76)

podrazit zdkl. vloZku v pfehybu klop
jednou fadou az do ndramenic

nastehovat kraj podSivky na PD, prfistrfihnout
poddivku v dolnim okraji, zakreslit mydlovou

kiidou zalozku, vyrovnat

uzasit rozparek z licu 5ikmo nebo z rubni

strany

nalepit vlozku do vrchni strany rozparku,
rozzehlit stf. Sev, naZehlit vrch. stranu
rozparku, vytencit rozparek, vytdhnout ZD
pres lopatky a soucasné zazehlit do pra-
ramki

sezehlit a vytencit hotovy limec, rozzehlit
mésicek, vytdhnout a naZehlit cely stojdcéek
u spodniho limce, poméfit limce

Dédle bych chtéla opravit chyby tisku:

na strané 63

na strane 76

v 3

fddku tabulky je nesprdvné uvedena zkratka

"hod.", sprdavné md byt "K&s"

v ndkresu podlazi md byt Zehlici std&l pod Gislem 17

zafazen k pracovnimu mistu &. 18.



Opravny I 5L, =it

Podle terminologie v odé&vnim ndzvoslovi opravuji znéni

pracovnich operaci:

na strané 68

tis. operace 37) podrazit zédkl. vloZku v pfehybu klop
jednou tfadou az do naramenic

40) nastehovat kraj podsivky na PD, pristfihnout
podiivku v dolnim okraji, zakreslit mydlovou

kifidou zdlozku, vyrovnat

na strane 70

¢is. operace 53) uzasit rozparek z licu 3ikmo nebo z rubni

strany

na stranég 71

£is. operace 52) nalepit vloZzku do vrchni strany rozparku,
rozzehlit stf. sev, nazehlit vrch. stranu
rozparku, vytengit rozparek, vytdhnout ZD
pfes lopatky a soufasné zaZehlit do pri-
ramkad

na strane 72

¢is. operace 76) sezehlit a vytencit hotovy limec, rozzehlit
mésicek, vytdhnout a nazehlit cely stojdcek
u spodniho limce, pomé&fit limce

Dale bych chtéla opravit chyby tisku:
na strané 63 v 3 Fddku tabulky je nesprdvné& uvedena zkratka

"hod.", sprdvné md byt "K&s"

na strané 76 v ndkresu podlazi md byt Zehlici st(l pod &islem 17

zatfazen k pracovnimu mistu ¢. 18.






PEilohsa €. &

] ) Materidl na sako, urcéeneé pro zimni obdobi

2) Materidl na sako, urcéené pro letni obdobi




Pfiloha &. 2

PRy Ged s S e U o TR |

Pracovni predpis - norma 1B81/87

fazona: 6010 VYV0J  : od&vni druzstvo v Tfesti
Vyrobek : pdnské sako
Dilna : 211 - s. Obrucova
Vypracoval: Pykalova, Kamaryt
Ved.vyroby: Cisaf
Prac.deba: 42,5 hod.
Datum SR s e e

Vychystdni:

1. Prenést prdci ze stfihdrny na dilnu,
styk se stfihem 4 0,39 0,05

2. Vychystat sako - ocislovat vSechny latk.
a pods. dily a cdsti, zkontrolovat pocet
ldtk. a pod5. dild a édsti, poctet kapes,
vackd a vlozk. mat., rozlozit pi. d. a na-
znacit umisténi prsni kapsy dle Sablony.
Nazn. ptehyb na vrch. str. rozparku z rubu.
Zkontrolovat nastrihy, vydat drobnou pripr.

zapsat pldn do knihy 6 o, 34 Q.72
3. Natisknout do levé kapsy: vel., sloZ., mat.,

plan, pot. &is. S ;335 0,07
4. Natisknout do levé kapsy cenu 3 0,34 0,04

Prsni vlozka do predniho dilu:

5. 0d5it po 1 krdtkém pasovém zdSevku do vlozky,
vlozit klinek do ramenni cdsti ] 393 0,11



Podsivka do predniho dilu:

6. 0d5it pasové a podp. zasevky do pods.

7. Prisit etiketu strojem pod levou pods.
kepsu, odstiihnout etiketu z pasku

Prsni kapsy:

B. Nasit podSivkové podsadky na kapsovinu
s podehnutim

9. Usit 2 kepsy do pos. s podloz. vlozky
a upositim rozku kapes z licu

Hodinkovd kapsicka:

10. Nasit 2 pod3. pods. na kapsovinu malé
kapsicky s podehn.

11. USit 1 kapsicku s podloZ. vlozky a upoSitim
kapsicky z licu

12. Nad5it krajové podsddky 1x

13. Nasit podS. na kraj. pods. za Sev a
navol. pods.

14. Rozzehlit kra]j. podsddky, prezehlit zacevky,

sezehlit 3 kapsy, odzehlit vypustek kapes,
prezehlit celou pod3. do pr. dilu

Lista:

15. Zazehlit listu se scucasnym vloZenim dvojité
lepici vlozky, pristfihnout vloZku, kontrola
tvaru a velikosti ‘a sméru podle prouzku

Patky:

16. Predsit 2 patky s pod3ivkou

17. Ostfihnout, obrdtit, a vymnout patky

un

1,80

1328

0,93

0,19

0,10

0,08

0,41
0,06

0,24

0525

0,24



18.

ik

Zazehlit vypustek u patek, sezehlit
cele patky

Vyzehlit patky,pfeneseni patek

Listova kapsa:

20.
il LS
22,

250
24,
2

26.

27

28.

Nasit 1 pods. na kepsovinu za Sev
Nazn. a pristf. &ifi listy
Sezehlit 1istu po uditi

Prfesit 1iStu a pods. na pf. d.
Prosti. kapsu do rozkil

RozZ. Sev 1isty a pods., vtdhnout kapsovinu
do rubu

PEisit sp. str. liSty na roziehl. Sev
listy a podl. druhého dilu vacku, sesit
a ostrihnout vacek

Zaposit strany listy z licu i zevnitf
strojem, vycistit kfidu

Sefizeni stroje na vhodny rozpich,
priprava stroje

Predni dily ldtkové:

2.

30.

Sesit pascvé zasevky a pod. ldatky do Zpicky
za5., sestr. latku, se5it podp. dilky s pt.
dily, nacviknout podlepeni, vystrihnout
retpoflex ze zds., kontrola

Rozzehlit oas. a podp. zasevky, vytihnout
prsni pertii a zaZzehlit do priramk(, nalepit
lep. prouzek do prir. ra podp. dilky, roz-
velrit ndramenice, pocdlepit kapsy

Boéni kapsy dvouvypustkoveé:

5.
32. Nasit 2 pod5. pods. na kapsovinu se zahnutim
5%

Nasit 2 ldtk. pods. na kapsovinu za Sev

Naznadit 5iri patek

0,38
0,51
0,75
1,31
0,83

0,90

0,57
0,67
0,38

0,07

G,42

0,36

0,06
0,07
0,05



34,

35
36.

i 37.

38.

59,
©40.

Naznacit délku kapes, predsit vypustky
na pf. dil s vloZz. krajinky do dol.vyplstkd

Prostf. bo¢. kapsy do rozkl

Rozif. vypustky kapes, se zataZzenim horniho
vypustku do rubu

Zastehovat vypustek norm. strojem delsim stehem
5 uvolnénim napeti nite

Prosit dolni a horni vypustek z rubu ve Svu,
vytahnout pomocné stehy z dolnich a hornich
vypustkl, zatdhnout rozky a uzaposit rozky

Z rubu

Prisit na kapesni vacky patky

Vlozit patky do kapes, pristehovat patky z 1i-
cu nékolika stehy strojem, pfisit patky k hornim

vypustkam ze spodu, sesit a ostf. vdcky, vytahnout

pomocng stehy, vyCistit kfidu z patek

(PFi sesfvani vytdhnout spodni vypustek s ka-
psovinou tak, aby se kapsa neotvirala (ne-
rozvirala), ostribnout kapesni vacek stejno-
mérné, kontrola kapsy)

Zhotoveni pfednich dild a kraji:

4]1.

42.

43,

44,

45,

46.

47.

Pfilepit prsni vlozku 1,5 cm za pfehyb klop po-
moci terpofl. prouzku, pfilepit prsni vlozku

k vrchove latce a praramki pomoci prouzku z
potexu, vyZehlit prsni partii na pol&tari le-
veho pi. d., patriéné vytdhnout pr. d. se
zinénkou v ramenni Edsti

Vystiihnout prsni vlozku v priramku, prikres.
a po naram.

Pripikyrovat zdkl. vlozku v prehybu klop
1 fadou az do naramenic

Spojit Sitim pf. d. se zdkl. vloZkou v prar.
u nar. nedosivat, pristr.

Porovnat kraje pf. d. na sob&, pfistiihnout
prip. rozdil ve tvaru zoubk( a v délce

Nastehovat kraj. pods. na pt. d., pristfihnout
pods. po dolejSku, zakreslit mydl. kiidou zd-
lozku, vyrovnat

Pred5it kraje s prilozenim terpoflex. krajinky,
it na stroji s ofezem, naSit pods. na &dst
dolejsku, odsit délku, od3it rozky, na klopdch
a naklepnich Svii, vytdhnout pomocné stehy u
krajovych podsddek, vystifihnout Svy z rozkd

u ndkl. Svu a na klopdch, dostf. Svy

4,04
1,35

1,15

2,40

4,20
0,45

6,90

3

4,80

0,63
0,06

0,25

0,06
0,07

0,09

5



48.

49,

50.

Rozzehlit kraje se soucasnym prilepenim terpo-
felx. krajinky, obratit kraje a vymnout rozky,
zazehlit vypustek u kraji a klop, vytencit kra-
je, naznacit délku fazony, zkontrolovat tvar
fazony, prip. vratit

Ptisit kraj. pods. na vlozku rucéne, ptistr.
pods. kolem pr. d., sestfihnout ndklopni Svy,
nastrihnout pods. v prir. pro rukav

Prisit pods. kapsy na vloZku strojem

Zadni dil:

51. Sesit po3. od zad. d. stfedem, od5it zahyb od
pasu nahoru, odsit zaSevky z praramki

52. Sezehlit podSivku do zad. d.

53. Se5it zadni latkovy dil stiedem po rozparek

54, Nalepit do prikréniku zad. d. prouzek terpeflexu

55. Nasit krajinku do spodni stran rozparku

56. Nasit krajinku do priramku s patficénym zprac.

57. Nalepit vlozku do vrch. strany rozparku, rozzehlit
stf. Sev, zapukovat vrch. str. rozparku, vytencit
rozparek, vytdhnout z.d. pfes lopatky a soucasne
zazehlit do prdramku

58. Uposit rozparek z licu Sikmo - nebo z rubni strany

59. Prostfihnout podS. pro rozparek

60. Naznacit zdloZku na obé strany rozparku, nasit
podsivku na zdl. obou stran a soucasné odsit délku
vrech. strany, vsit pods. do obou stran a soutasné
zahyb ze spod. strany, obrdtit obé strany a vymnout
rozky z obou stran, sire Stepu 5 mm, pro3it celou
délku spodni strany uUzko

61. Vyzehlit podSivku kolem rozparku, vytencit obe
strany rozparku, zazehlit

62. Pristrihnout pods. dle latkového zad. d. - stri-
hat jednotlivé

63. Nalepit lep. prouzek do naram. a dilu

Rukdvy:

64. Sesit rukavy po loktu (podiivka)

PSS

S T W N

4,80

4,28
0,53

1,14
0,51
0,75
0,42
0,15
0,83

1,67
0,53
55

1,01

2

€ L)
0,07

0,12
0,06
0,10
0,05
0,02
0,11

0,25
0,08
0,07

0,12



65.

66.

67.

68.

69.

7t
il
725

73.
74.

Nazn. a od3it rozky na vrch. ruk., pfisit
vloZzku na rozloZené rozky a na zdl. vrch.
ruk., obrdtit a vymnout rozky, vrch. ruk.

Prisit vl. na zdl. spod. ruk., odS$it rozky
na spod. rul, rovné, osttihnout Sev rozki,
obratit a vymnout roZky na spod. rukavu

Sesit latk. rukavy po loktu, sesit rozparky

RozZehlit 1ldtk. rukdvy po loktu, vytencit
rozparky, prezehlit latk. rukavy

Nasit podsS. ma zdlozku rukdvu s prferusenim
pies rozparky u pods. zdlozky

Sesit latku s podS. po ruce
Rozzehlit 14tk. rukavy po ruce

Prisit zdl. a pods. na Svy poruce, obratit
rukdavy na lic

VyZzehlit rukavy
Vystrihnout pods. v rukavech

Vesdk:

7R

Pristrihnout a usit vésak

Limec s plsti:

76.
il

78.

7

80.

B8l.

82.

83.

Zakreslit tvar spodniho limce na vrch. 1.

Zaktizkovat vrch. 1. po prevésu strojem
cik-cak

Urovnat limec, pristf. roZky, slozit a za-
cistit rozky, strojem cik-cak

Pristf. vrch. 1. po ndkl. Svech a pfinech.
1 cm Svu, vystf. a prikreslit vrch. 1. pro
mésicek dle sabl.

Nasit mésicek na vrch. 1. za 6 mm Sev

Sezehlit a vytencit hotovy limec, rozzehlit
mésicek, vytdhnout a zapukovat cely stojdcek
u spod. 1., pomét. limce

Pristrihnout mésicek na hotovém limci podle
spod. 1. s pfinechdnim 1 cm

Zastehovat limec

120
res,

1,28

1,43
2,03
0,75

1,65

2,50

1,01

Byo7

0,83

0,83

1,87

digild
.53

0,16
Us 27

0,17

0,19
0,27
0,10

0,22
0,42
0,12

0,06

0,06
0,09



MontaZ? saka, délka saka:

B4. Zkompletovat predni a zad. dily

85. Sesit latkové dily po strané a narameni-
ce s patrfiénym navolnénim zad. d.

86. Sesit pods. po strané

B7. Rozzehlit 3vy po strané a ndramenicové Svy
piezehlit podSivkové Svy smérem k zad. d.,
dozehlit zdlozku

BB. Nasit podSivku na celou zdlozku saka
89. Prisit zdlozku na 4 Svy strojem

90. Spojit sitim latku se zdkl. vl. v prokre.,
prisit 10 cm prouzek platna na hor. cdsti
prir. od ndram. dozadu strojem spojit zby-
tek v priramku

91. Obratit sako na lic

Montdz limce a rukavi:

92. V&it vrch. 1. pfes nakl. Svy o 3 cm jako
spodni, poméfit délku zoubkd s nastfiZenim,
nastif. kraj. pods. u pods., vystf. Svy z roz-
ki a zoubkl, vybrat limec, odmérit a nastr.
stfed na tuch. limec, nastf. tuch u sp. limce

93. Prisit sp. 1. do prdkré. na stroji cik-cak
94. Rozzehlit nakl. Svy, vytencit nakl. Svy z licu

95. Zastehovat vrch. 1. pfes ndkl. Svy a tésné za
pfehybem po stojdckové strané 1 radou

96. Odmétit ndramenice, prikreslit prdramky,
pfistf. prir. po v3iti vycpdvky

97. Vybrat rukdvy dle pofad. cisel

98. Vit rukdvy do priramkd skrz vlozku bez steho-
vdni, pozn. prar., prekontrolovat

99. V5it do hlavice rukavi dvé vrstvy vatelinu

100. Umistit a v&it vycpavky do ramen ruéne,
ostf. Sev prdr. na 1 cm

101. Sesit podSivku po ndramenici

102. Vsit rukavovou podsivku do priramku

103. Prisit podsivku kolem celych priramki ruéné
104. Prisit pods. na Sev prikréniku

105. Podehnout a pfisit vrch. 1. po vnitini sto-
Jjackové strané strojem s podloZenim a vybra-
nim vésdku dle fazony

wn

-

S Y, I |

0,48

2,73
1,80

2,33
1,65
1,28

1,65
0,34

3,60
2,40
0,90

1,28

0,80
0,38

5,32
2,33

3,20
1,13
3,87
3,67
0,90

0,05

0,41
0,24

0,31
0,22
0,17

0,22
0,04

0,54
0,36
0,12

0,18

0,12
0,04

1,01
0,31

0,48
0,15
0,55
0,55
0,12

0,32



Dirky, stehy:

106. NaznaGit 2 dirky do kraje dle Sablony a prosit

2 dirky norm. strojem z obou stran podle potfeby 4 0,75 0,10
107. Vysit 2 dirky spec. strojem do kraje a koncd 4 0,90 0,12
108. ZaretuSovat dirky, ostf. a ocistit 4 0,30 0,04
109. Vytdhnout stehy z limce, ofistit sako od niti

a konct 2 1505 0,11
110. ZaZehlit prsni partii 5 i 0,19
Knofliky:
111. Prisit knofliky: 2 do kraje, 2 ndhradni

6 na rukavy s naznac. 4 5,18 0,69

112. Vyhledat a vloZit ndhr. 1. do kapsy Y 0,29 0,03
113. Sejmout sako z raminka a povésit zpét u knofl. 2 0,38 0,04

114. Zavésit sako na raminko a na stojan, presun
stoj.

2
115. Pfendska prace 3
116. Zavésit cenovku 3 09,51 0,06
117. Vlozit do igelitového sdcku 3
118. Vykyv (modelérnma 0,20, mistr. 0,04) 5

ZEHLTRNA
119. VyZehlit sako a naznacit knofliky 6 22,58 5,80
dilna 182,82 3,05 25,60
vycpavky 4,13 a,o7 a,55
strih 20,40 0,34 i
sehlent 22,58 0,01 0,06

0,38 3,80



BEdilioha: & =3

1. PRI PLNENI NA 100%

Pldnovany fond pracovni doby (Ft) min.
Normocas na jeden kus (NE) Nmin
Pocet pracovnika RPY
Poget dnf (PD)
Potet kusd (a)

F

p=-fk - PP - PD

a) pfed realizaci

R LD 2 :
Q 52,87 ° 27 « Z60 19 007 kust/rok

b) po realizaci

415

= 4864 23 260 = 13 Fl4.6 kustfrnk

Navyseni kusG: 19 914,6 - 19 007

u
e ]
(=
~1

L
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o
=
w
Co

™
-
o
=

2. PRI PLNENT NA 115%

Q=% . PR PO 1)5%



a) pred realizaci

X 495 3
Q= 15787 - 27 - 260 . 1,15 = 21 858
B} pa Tealizaci
495
U= TR en woald w260 . 1,15 = 22 9018

Navyseni kust: 22901,8 - 21 858 = 1 043,8 kusid/rok

Ptimd mzda (PM)
20% socialni zabezpedeni z PM (52)
Pocet kusd Q)
Mzdy = (PM + 20% SZI) . ]

a) pred realizaci
(26 050 5,210 . 907,40 = 31,26 & 50738 =26 365 3
Ke mzdovym ndkladim je pripoctena primérnd mzda 4 pracovnic,

které po realizaci projektu dilnu opousti.

@ mési¢ni mzda . pocet mésich v roce . PD . 20% S7

1 450 . 12 v Sl RS S RS ]

Mzdové nadklady: 28 365,3 + 83 520 = 111 B885,3



b) po realizaci

(21,24 + 4,25) . 907,4 = 25,49 . 907,4 = 23 129,6

Produktivita prace & Hel
Er P =.El
N&

a) pred realizaci

495
182,82

]

2,7 kusi

b) po realizaci

495

- 3,33 kust
148,64 3 iz

Zvyseni produktivity prdce v kusech: 3,33 - 2,7 = 0,62

Zvyseni produktivity prace v %:

zvyseni Pr.P 22,98%



Pro stanoveni vyse zisku je v 0D VYVOJ pouZivdno nédsledujic{

kalkulace:
pifed realizaci po realizaci

KEs KEs
material 228,48 228,48
mzdy 26,05 21,24
vyrobni rezie 35,05 28,58
(134,56% z PM)
sprdvni rezie 30,26 24,67
e TS Z MY
Uplné vlastni ndklady (UVN) 319,84 302,97
Velkoobchodni cena (VC) 5 gl s J i
Ziskine: VB = ilIAN 51,16 68,03

PROPOCET K PRINODSU ZISKU

Vypocet ndkladd: ndklady = Q . PD . GVN
PD . VC

i
f=1

Vypocet vykond : wvykony

a) pfed realizaci

Néklady: 73,10 . 260 . 319,84 = 6 078 879
Vykony : 73,10 . 260 . 371,- = 7 051 226

Plvodni zisk: & 7 051 2248 - 6 078 B72 = 972 347 Kés

b) po realizaci

Ndkladys: 76,59 . 260 . 302,97
Vykany ¢ 76,59 . 260 . 371,-

5 035 1627
rR |



Novy zisk : 7 387 871 - 6 033 162,7 =_1 354 708,3 Kis

ZVYSENT NAKLADB NA 0DPISY ZAKLADNICH PROSTREDKE

Cena zdkladnich prostifedkd nové pofizenych na Jici dilnu 211
1 171 800 ks
14% odpist z téchto ZP &ini 164 000 Kés
Cena zdkladnich prostfedk( vyfazenych z Sici dilny 211
272 837 Kés

14% odpist z téchto ZP &ini 38 000 Kes

ZvySeni ndkladd na odpisy ZP:

164 000 - 38 000 = 126 000 Kés

Skuteény novy zisk = novy zisk - zvyseni ndkladl na odpisy ZP
Skuteény novy zisk = 1 354 708,3 - 126 000 = 1 228 708,3 Kis

REinasy na Ziskl cinll 4 228 08,5 =972 347 = 336 36133 Wns

Zvyseni ndkladdt o odpisy ZP je rnutné zapocitat vzhledem ke

zméné strojniho zatfizeni na dilné 211, které md za ndsledek
zménu zisku.

Ceny ZP nové pofizenych a vyfazenych strojd jsou uvedeny v textu

v- Labulkaeh ¢&. 5 a 6.

Vyroba zboZ2i = 0 . PD . \NC

a) ptfed realizac{ 73,10 26l - = 0510 aeE



b) po realizaci 16,59 v 26058 BT -==7" SH7 8l

Ptinosy ve vyrobé zbozi: 7 387 871 - 7 051 226 = 336 645 KEs

Veskeré vypocty se vztahuji ke zmé&ndm na dilné 211 a je v nich

pocitdno s plnénim pldnu na 100%.



KORELACNT ANALYZA VYKONU A NAKLADD SAKOVE DILNY 211 TAEST (po korekei r ladi)

” Vypolty korelace Zékladni udaje Vypodty zetodou n: nsjmen. Etvercd |
LTI : . Obdobi | Vykomy | Néklady |  Prerofet zékl. udajh
| 5 e |5 B LR 2 2
_ Primérnd hodnote X' = 1llmmm%|lt = udﬁm»&l e X S e B *o o M mmmw 2
PrisSrad botnota 3; = ﬁmww = 4945 1 536 489 287 29 239 121 263 104
o 2 572 535 327 184 286 225 306 020
Primérné hodmota zisku 04 3 520 558 270 400 | 311 364 | 290 160
Rt iicla s <3 ias 4 541 562 292 681 | 315 844 304 042
Prirdstek hodnoty zdvisle proménné, Jjestli Ze 5 542 552 293 764 304 704 299 184
hodnota nezivisle proménné viroste o 1 6 519 553 269 361 305 809 287 007
Al 4} g Ra T
@ = WG - (G045 G5 = & 7 333 367 110 832 | 134 689 122 211
. £y oy - o (5 NL 8 586 526 343 396 | 276 676 | 308 236
ey ﬁ i @Nm@ 9 590 591 348 100 | 349 281 348 690
Sogrs — mmz.ﬁ. xf.w B 10 618 513 381 924 263 169 317 034
3 15175 ~ P\ﬁﬁﬁr s o s Y 11 298 294 88 804 | 86 436 87 612
12 414 3N 171 396 155 236 163 116
Celkem 12 | 6069 | 5934 | 3185 195 |3028 554 | 3095 416
Rovnice regresni pfimky : y = a + bx ; i i ; | i
M&siéni hodnoty:
x = vykony 250 “ 300 _ 350 _ 400 450 500 _ 550 | 600 _ £50 _ 700 _ 750 _
y = niklady 286 327 368 408 449 490 530 [* 571 612 653 693
Rozdil = Zisk + - 36 - 27 - 18 - B +1 +10 +20 +29 +38 +47 +57

ttrata - i



1,14 800 Korela&ni analyza vykoni a ndkladd
J hospodérfakého stfediska 211 - sakovd dilna (podle skuteénosti r. 1987)
1,12 750 |
' Legenda :
1,10 700 atfedni hodnoty vykomi x = 505,75 tis. Kés Vykony
s & . stiredni hodnoty ndkladd y =494,50 " i
1,08 650 atiedni hodnota zisku o BaEEs U Ho e Bty "
T — fixni ndklady (stdlé) a= 82,66 " .. Ndklady
e regresni koeficient b= 0,8143145
1,06 60Q | M ® = skuteénosti v jednotlivjch mésicich 9
4
o 6
5 1,04 550 |3 m $ 3
o -]
T 102 500 15 stredns hotmoty mikladd N . s
] ] Faaaay T
1,000 450 g L i Kedtioky Dot |
Joe [T m
20,98 400 | § _ s
. g ; 2 | :
3 0,96 350 |, .. | b
3 - , iz
= 0,94 300 | _ ] Néklady na 1 K&s vjkond
) _ k!
0,92 250 | En
+2€ A8 | Shia
_ |8
0,%0 200 | I _,n
b h s
Rovnice regresni pfimky: y = a + bx _F | x = objem vykonl
| | T I | | | | | | | I
Mésiéni hodnoty v tis. Kés:
Vykomy 250 3joa 350 400 450 500 550 600 650 700 750 800
Néklady 286 327 368 408 449 490 530 571 612 653 693 T34
Zisk+,ztréta - - 36 - 27 - 18 - B + 1 + 10 + 20 + 29 + 38 + AT + 57 * 66

Niklady ms 1 K&s 1,144 1,090 1,051 1,020 0,998 0,980 0,964 0,952 0,942 0,933 0,924 0,917
% vyuiitd vir.rap. 49043 59,32 69,20 79,09 88,98 98,86 108,75 118,64 128,52 138,41 148,29 158,18



