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Tému predkladanej kandiddatskej prdce som si zvolil
na zaklade dlhodobych skisenosti a poznatkov, =ziskanych
v oblasti racionalizdcie vyroby a prdce v odevnom a ple-—

tiarskom priemysle po dohode s vedenim UMov,

Téma sa mi javila ako mimoriadne aktudlna vzhladom
i e : -
na doterajsiu nedostatocnu rozpracovanost problémov vzta-
hu medzi robotnikom, vyrobnym prostriedkom a poziadavkami

kladenymi na robotnikov z hladiska produktivity prédce.

Popri vlastnych skusenostiach a poznatkoch z praxe
som sa opieral o vSeobecné iuvahy z dostupnej literatiry,

najmid v oblasti fyziolégic prdce a antropometrie,

Material, ktory som v pojednani teoreticky spracoval,
ziskal som vlastnym Usilim, i s pomocou spolupracovnikov,
ktori podla mojich ndvrhov a metodologickych pokynov zabez-
pedovali realizdciu niektorych opatreni a ziskavanie kon-

krétnych udajov.

Touto cestou im dakujem za dobri spoluprdcu. Zéroven
dakujem vedeniu UMOV - Trené¢in, vedeniu n.p, Trikota - Vr-
bo?é, za vytvorenie podmienok, ktoré mi dovolili venovat

s " 2
sa experimentalnemu vyskumu,



1. Uvop

Hiavnym cielom programu hespodarskej politiky Komunistic~
kej strany Ceskoslovenska v nadchddzajiicom obdobi je zabczpeéit_
v sulade so socialistickym spbésobom Zivota vyssie uspokojovanie
potrieb obyvatelstva a dalsie upevﬁovunie zivotnych istét pra-
cujlcich, a to na zdklade trvalého rozvoja a zvySovania efek-

tivnosti spolocéenskej vyroby,

KIvdéom k tomu je predovietkym intenzifikdcia viEetkych ¢i-

nitelov hospoddrskeho rastu a skvalitnovanie Urovne riadenia.

Inovadény proces vo vyrobe, ako bezprostredny odraz nastu-
pujucej vedecko-technickej revoliucie a nevyhnutna podmienka
pre splnenie naroénych itiloh pri dalSom rychlom tempe intenziv-

neho rozvoja nasho ndrodného hospoddrstva, sa realizuje bud :

- korektivne (rekonStrukcia, reorganizdcia, modernizdcia)
alebo

- preventivne ( koncepcia novych projektov a konStrukeid)

V obidvoch pripadoch tu méze ist bud o éiastkové (kompo-
nentné) zmeny prisluindého objektu, alebo o ucelené (komplexnd)
uplatnenie progresivneho riesSenia na zdklade najnoviich poznat-
kov vyskumu, vedecky prehodnotenyech a zovseobecnenych praktic-—
kyech skisenosti. Aj ked éo do celkového efektu md nesporny prim
preventivny pristup pri progresivnom rieSeni novych objektov
‘a procesov, slubuje korektivny pristup zasa rvchlejsi, ¢asto
jednoduchsie a bez vidcéSich ndrokov na investicie zabezpecova-
telny prinos. Preto je vhoﬁné usilovat sa vo vhodnej kombind-
ciio oboje a pritom z objektivnych dévodov uprednostnit do uréi-
tej miery v nasSom inovaénom snazeni komplexnd racionalizdeciu
(korektivne zdokonalovanie) pred ndroénejs$imi a nakladnejs$imi
preventivnymi opatreniami. Poslednéd je v siulade aj s rezoluciou
XIV, zjazdu KSC (19'71) a uznesenim Federdlnej vlady &, 250
.0 koncepcii dalsieho rozvoja komplexnej socialistickej raciona-

lizdeie v CSSR (1971).
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Hlavnym zdamerom v Usil{i o zdokonalovanie pracovisk je
dosiahnut pri ¢éo najnizsich ndkladoch ¢o najrychlejsie také
funkéné vlastnosti pfacoviska, ktord by vytvorili predpoklad
pre ¢o najefektivnejsie fungovanie pracovno-organizacného

v : s ‘ .
systému, ¢o najefektivnejsiu prdcu {vyrobu).

Hlavnym hodnotiacim kritcériom (hlavnou poiiudavkou)
miery progresivity, podmienkam socialistickej spolo¢nosti
zodpovedajﬁceho pracoviska je miera vytvdrania podmienok,

ktoré umoznia (kladne ovplyvnia)

~ vysoku produktivitu prdce, nizke vlastné ndklady, vy-
sokui kvalitu produkcie (optimdlne plnenie ndroénych
kvantitativnych a kvalitativnych ukazovatelov prdce)
a tym v koneénom désledku aj maximdlny rast ndrodného

ddchodku

- vysoku bezpeénost pri praci, minimdlne riziko vzniku
choréb z povolania, primerani (nie nadmerni) fyziékﬁ
a psychickd zdtaz, zvysit radost z prdce a ¢o najvidc-—
$iu mieru seberealizdcie na ﬁom pracujlceho ¢loveka -
- plny rozvoj jeho fyzickych i psychickych sil, pod-

porit vSestranny rozvoj jeho socialistickej osobnosti,

Je samozrejmé, Zze spomenutd dvojjedini funkciu pracoviska
moZno optimdlne spilnit len vtedy, ak sa pri jeho tvorbe, pro-
jektovani a dalSom zdokonalovani bude respektovat cely siibor
funkénych podmienok, hlavnych poziadaviek vsetkych prvkov
systému {pracnvno~orgnnizuéného systému) a vzﬁjomnfeh interak-
cii medzi nimi. Zv14s5t zdvaZni dlohu tu zohrdva miera prilie-
havosti vyrobneho programu, zvolenej Loc]molégie,ol‘g‘:;miz;icjc
prdce a pracoviska, predovietkym spésobilost, aktivita a ini-
ciativa ¢loveka pdsobiaca na nom. Sebedokonalejsie pracoviska
s najprilichavejsim vyrobnym programom a optimdlnou technolo-
giou neprinesu pozadovany efekt, ak v systdéme zlyhd jeden
z jeho zdkladnych prvkov - ¢lovek. Pri tejto prileZitosti je

v
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potrebne zaroven zdoraznit, nie vzdy zohYadneni samozrejmost,
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%e sebavysSi efekt plynuci z pracovného procesu nesplni svo-—
ju funkeiu v socialistickej spoloc¢nosti, ak v konec¢nom dos-

ledku neprinesie uzitok spoloc¢nosti - c¢loveku.

Inymi slovami - za socializmu nestaci pri zdokonalovani
pracovisk pﬁhY ekonomicky prinos i ked je velmi zavaznym u-
kazovatelom, ale je ziadlice ¢o najrychlejsie splnenie viet-
kych tloh (kvantitativne i kvalitativne), ktoré pred nds

stavia nasa strana a vldda,

U&innym prinosom v snaZeni o dals{ intenzivny rozvoj
ndrodného hospodérstva a rychle splnenie vetkych dal&ich
naliehavych tloh vytycéenych XV. zjazdom KSC mbze byt aspoﬁ
z éasti i rieSenie ulohy "Raciondlna organizicia tyﬁovfch
pracovisk v odevnom priemysle s ohladom na fyziologické a

antropometrické poziadaviky",
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2. ZDOVODNENTE A CIEL PRACE

V stidasnej dobe sa vyroba odevov v CSSR vdéfinou reali-
zuje priemyslovym spésobom, pre ktory je priznacény vysoky
stupeﬁ delby prdce v objektoch rézneho veku a technického vy-
bavenia, ktoré prezivaji v suvislosti s dalsou koncentrdciou

a épccializéciou pozvolny kvalitativny prerod,

.
Vyrobné osadenstvo tychto rézne velikych priemyslovych
komplexov na konfekénd vyrobu odevov tvori cca 80 % Zien rdz—
neho veku, ktoré prevazne pracuju v dvoch pracovnych smendch
(rannd a odpoludnajgia) s ty#dennou cyklikou striedania, Ran-—
nd pracovnd doba zadéina Siestou hodinou a konéi o Strnédstej

hodine, kedy sa smeny striedaju.

Citelnejsie nez tieto makroorganizac¢né podmienky vyrob-
nej éinnosti celospoloenského rdzu ovlivnuje prdacu Zien v o=
devnom priemysle rada invch podmienok v samotnych vyrobnvch
organizaciach, Su to predovietkym formy a spdsoby pridce pri
vyrobe odevnej konfekcie v sdéasnosti, vybavenost pracovisk
technickym a ostatnym zariadenim, systémami organizdcie vyrob-
nych a nevyrobnych prédc spolu a viac ¢i menej racionalizova-

nymi rézimy priebehu pracovnej doby atd,

Je zndme, Ze toto priemyslové odvetvie je charakteristic—
ké vysokym podielom ludského éinitela vo vvrobnom procese
s vysokym stupﬁom plynulej vyvroby a viazanosti pracovisk podla
vyrobného taktu, ktoré sd citlivé na sebemensie zmeny tak, zZe
im tieto narusujui vyrobny rytmus, znizujd Standartni produkti-
vitu prdce, zmensujui objem vyroby a vyvoldvaju potrebu nadmer-—

nej nadéasovej prace.

Jak je uZ naznacené, vyrobnd ¢innost veo vyrobnyvch jednotkdceh
je rozdelend do organizaénych celkov (dielni, sekcifi), v ktoryveh
sa pracuje podla vyrobného taktu. V¥robne dielne s\ charakte-—
ristické tym, Ze kaZddému pracovnikovi prislusi jeden jednolde-

Y g ey 3 = S X 2 3
lovy Sijaci stroj (].nn vo vynimoénych pripadoeh dva StI‘OJ(‘)
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véitane potrebnych, pridavnych a pomocnych zariadeni, V tejto
oblasti vznikajui niektoré problémy, kitoré sa pokisa riesit
inzinierskd a pracovnd psycholdgia. Pracovnd &éinnost éloveka

a Sijacieho stroja (i stroja vo vieobecnosti) je determinova-—
nd povahou vyzadovanej pracovnej ¢innosti, ktord vyplyva z dal-
${ch pracovno - organizaénych sivislosti a vyZaduje, aby boli
vykonévané len jednoduché pracovné operdcie, lebo pohyby.

Normy a charakter tejto elementarizovanej vyrobne j ¢innosti,
ktorda vznikla rozpadom pdévodnych remeselne - vyrobnych postu-
pov v sivislosti s historickym procesom delby prédce s cielom
zefektivnit spdésob vvroby md mnohé negativne odrazy a je

v znac¢nej miere proti ludskej pracovnej prirodzenosti, VsSeobec-
ne s tieto novodobo vzniklé fenomény oznacované vyrazmi od-
ludstenie - odsudzenie prace ¢loveku, Ich prakticky dopad sa
odrdza v zdravi pracovnikov, v nespokojnosti, ktord vyplyva

z nedostatoéne saturovanych sebarealizaénych potrieb a v mno-

hych dalsSich socidlnych naviznostiach,

Dal&{ sibor Specifickych problémov, ktory sa nepriazni-
vo dotyka prdce Zien v odevnom priemysle je spojeny so stcas-—
nym stavom vyrobnej i nevyrobnej techniky a ostatnych zaria-
deni nutnyeh k hromadnej vy¥robe odevov, Napriklad jednotiéelo-
vé vyrobné prostriedky mnohokrdat spinaji vysoké vvrobno - tech-
nické poziadavky ovsSem ich konstrukcia je ¢éasto z hladiska
ergonomického nevyhovujica. Podobne i pri rieseni pracovnych
miest a komplexnych vyrobnych priestorov sa vidy nereSpektio-
vali a dodnes niekedy nerespektuju vedecké poznatky z oblasti
priemyslcvej architektiury, erﬂonémlc, inzinierskej psycholé-
gie, soninlégie a organizdcie prdce, I tu vznikd suborna pro-
blematika Specifickych vztahov k pracovnej ¢innosti zien, kio-
ri je nutné riesit s ohladom na pozadovanu kultiru a hygienu

price,

Vo vztahu k vyrobnému prostrediu je nutné si uvedomit

&pecific¢nost Zensl:iédho vyrobného falktoru, V organizdcii prdce
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je treba reSpektovat niektoré zvlditnosti plynice z ich spo-
lotensko - biologickych funkecii. Je mimo pochybnost, ze nevhod-
né pracovné podmienky a to nielen v odevnom priemysle sa ne-
gativne odrdzajd v zdravotnom stave Zien, Paleta zdravotnych
priznakov je velmi pestrd, Na zdravotny stav pésobia nielen
nevhodné pracovné podmienky, ale i jednostrannost v zatazeni

niektorych telesnych orgidnov.

Podéetnyvmi vyskumami v inych odvetviach bol dokdzany vplyv
monoténie, pracovného tempa, telesnej ndmahy, hluku, prasnos-—
ti, Spatného osvetlenia, tepelnych premien a vlhkosti vzduchu
na celkovi nemocnost Zien pracujltcich v tychto nevhodnych pod=-

mienkach,

Jednostrannost v zataZeni telesného apardtu sa prejavuje
v réznych disfunkeciach, obtiaznostiach a v koneénom désledku
onemocneniach, Z éasty¥ch poriich. su to napr, gynekologické ob-
tiaze zien, ndsledky v oblasti zrakového, sluchového vnimania
atd, Psychicka pretazenost sa demonsStruje v pocetnych neuro-

tickych symptomoch.

Uz z tohoto krdtkeho a velmi neudplného konstatovania vy-
plyva zavaznost mnohych otdzok, ktoré je potrebné riedit vo vy-—
robnom procese vo vztahu k pracujicim Zendm, Okrem toho je
potrebné viimnit si i mimovyrobného Zivota Zien, Zo sociolo-
gickych Studii Ziveota zien je zname, ze Zena z biologickych
i kultdrne podmienenych priéin Tunguje vo svojom mimopracov—
nom zivote ako "zZena - matka" a "Zena - hospodarka", Okrem
toho ma v tomto éase reprodukovat svoju pracovni silu. Mnohé
gtudie upOZOrﬁujﬁ na to, Ze zeny v CSSR v dennom priemere
spotrebuji na domdce prdce 4,9 hod. Tieto vysledky doérazne
gpozorﬁujﬁ na nutnost rieSenia otdzok spojenvych s mimopracov-—
nym zivotom Zien, prectoZe v zbyvajlcom éase je mo#no len taZ-—
ko redukovat uUnavu z celdho dﬁu, venoval sa aktivnemu odpoéin-
ku, vychove deti, spoloc¢ensky prospesncj prdci a dalsSim Zivot=~

nym ndlezitostiam,
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Studasnd prax v zlepsovani pracovnych a zivotnyech podmienok
zien v odevnom priemysle postupuje dvoma vfraznejéimi smermi .
Prvy smer je celondrodne systemizovany a désledne realizovany
v oblasti socidlnej starostlivosti o pracujliceho é¢loveka,
Druhy smer reprezentuje aplikdciu vedeckotechnickych poznatkov

cestou realizdecie racionalizaénych opatreni a projektov,

.

Racionalizdcia formou racionalizaénych projektov by mala
komplexne riesit organizdciu vyroby, technologie, racionalizd-
ciu prdce a pracovnych podmienok. Pri racionalizdcii prdce sa
vyuziva metéda vopred stanovenych &asov (MTM) a sice z toho dé-
vodu, ze ¢asy ziskané pomocou tejto metody sv objektivnejgie
nez ¢asy v Odvetvovych normativoch, ktoré boli ziskané chrono-
metrdZou, .

Pri racionalizdcii pracovnyech podmienoclk sa z c¢asti vyuzi-
va.ergonomické profesiografickd stddia " Ndroénost prdce - Sié-—
ky", ktord je analyzou fyziologickych a psychologickych fakto-
rov,na zaklade ktorych su stanovené zdkladné ergonomické pozia-—
davky, ktoré by mali byt smernicou pre racionalizdciu pracovné-
ho prostredia., (Profesiograficki $tddiu vypracovalo oddelenie
ergonémie Stdtneho vyskumného ustavu ekonomiky v spotrebnom
priemysle Praha v rokoch 196§ - 1969). Stddia hodnoti zvlast

strojné zariadenia, pracovné miesto, pracovné prostredie,

0 tom, Ze profesiograficlid &tudia sa vyuzZiva len z casti
hovorime zamerne, pretoze nech prideme (Iio ktore jkolvek kon-
fekénej dielne (zdvodu) éi uz zracionalizovanej (novevybudova-
nej, starej) alebo inej zistime, Ze najmid v letnom obdobi sa
teplota na £ijacich dielnach pohvbuje nad 3500. Podla vyskumov
pri nasom charaktere prdce sa podstatne zvysuje pocet chyb pri
praci uz pri 2700 a vyssSie, Stdasne sa zvysSuje subjektivny,
negativny dojem a telesné¢ pocity a ako sprievodny znalk sa javi

znizovanie vykonu,

> Vo ’, 2 . e ” #
Dalsie problémy suvisiace s pracovnym prostredim
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ako napriklad praSnost, hluénost, vibrdcie a osvetlenie v pod-
state vyhovuju prislusnym €SN i ked v mnohych pripadoch osve-
tlenie pracovisk by si vyZiadalo zvldstnu pozornost naimid tam,
kde sa £iju tmavé materidly a dochddza k miestnemu prisvetlo-

vaniu,

Nie najvhodnejsia je situdcia i na $§ijacich dielnach
vo vztahu "¢lovek - stroj". Profesiograficka stiddia sice ho-
vori o tom, #e vysSka pracovnej roviny od podlazia by mala byt
75 - 80 cm (nereépektuje vsak tu skutoénost, Ze je potrebné
tiez brat do Uvahy pre spravne sedenie za sijacim strojom i
vyiku peddlov — o tomto sa vsak zmienime aZ v dalsich kapito-
ldch), dalej akd md byt sprdvna stoliéka, zorny ihol, sklon
peddlov atd. Skutoénd situdcia na Sijacich dielnach a to i
zracionalizovanych je takd, #e vsetky (az na vynimky) zdklad-
né dosky a tym aj pracovnd rovina je v stejnej vvike a to pre
rézne vysky postavy, Obdobne je to i u pracovnych stolidiek,
¢asto sa na dielnach nachddzaju stoliéky, ktoré neumoznuju
spravne sedenie a tie stolic¢ky, ktoré by umoziiovali spravne

sedenie byvajui v znacénej miere poSkodené i po racionalizdcii.

Tieto délezité fakty sa potichu obchddzajui. Ked si zobe—~
rieme do Uvahy, Ze pracovnic¢ka hlavne vyssej postavy musi se-
diet 8 hodin za %ijacim strojom, ktory md vy¥sku zdklacdnej
dosky neupravend podla antropometrickych poziadaviek (stabil-
ni podla vyrobcu) a md poddvat pozadovany vykon, musime kon-

aw . o ¥ . o .
Statovat, Ze je to pre nu znac¢ne zatazujilce.

Je pravdou, Ze nastavenie spravnych parametrov na praco-
visitu, ktoré by vyhovovali antropometricliym poziadavikam pracu=
jucich zien je znaéne obtiazné preto, ze pri smenovom strieda-—
ni dochddza %X takej situdeii, Ze sa striedajui pri stejnom stro-
Jji pracovnic¢ky rdznych telesnych rozmerov, Hlavnd priéina ob-
tiaznosti je vSak v tom, Ze podstavce &ijacich strojov z tu-
zemskej vyroby sa nedaju vobec reguloval z hladiska vysky.

U strojov zo zahranic¢ia je sice mozZnd regulovatelnost, avsak
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vyzaduje si troch pracovnilkov po dobu cca 10 dnif (pri jednom
stroji).

Je pravdou, ze v rdmeci racionalizaénych projektov orga-
nizujeme pracoviskd tak, aby boli v maximdlnej miere odbiira-
né stratové a neekonomické pohyby, ze ich vybavujeme pridav—

”

nymi a pomocnymi zariadeniami za Uéelom,zjednoduSenia techno-

légie a ulahéenia prdce, ¢o vieme i dokdzat a ekonomicky vy-—

&islit, nepriamo obchddzame vsak zdkladné principy humanizd-—

cie prdce, ktoré vyplyvaju z vidzby "élovek - stroj".

Ked zhrnieme doteraj$ie struéné poznatky o $ijacich diel-
flach, prevddzkach, zévodoch a priklonime sa k ndzorom odborni-
kov, ktoré jednoznaéne potvrdzuju, Ze doterajiie formy prdce
a spbsoby organizdcie vzhladom k velkej variabilite odevdrskych
vyrobkov, ktora pésobi konzerva¢ne na zachovanie sic¢asného spoé-
sobu vyroby odevov pomocou jednouéelovich strojov, zostani i do
budiicna eite dlhi dobu zachované, musime jednoznacéne uznat o-—
podstatnenost riesenia "Raciondlnej organizdcie typovvch pra-
covisk v odevnom priemysle s ohladom na fyziologické a antro-

pometrické roziadavky".

Zakladnym cielom dizertaénej prdce je zaoberat sa riese-
nim otazok, ktoré mézu byt z casti uplatnené i pri rieSeni
jednoho z kardindlnych problémov naSej spoloénosti, ktorym je
zabezpedovanie podstatného rastu spolofensiej produktivity

prdce pri sudasnom zlepSovani pracovnych podmienok,

V rdmci rie$enia hlavni pozornost orientujeme na zdokona-
Tovanie pracovisk pri sutcéasnom vyuzivani zdkladnych poznatkov
Z fyziolégic priace a antropqmetrie v désledku ¢oho checeme 3

- dokdzat, e existuje moZny sposob zvySovania produkti-

vity prdce v Sijacom procese bez ndrokov na investiéné
prostriedky, ktory spoc¢iva hlavne v uplatneni optimati-
zédcie pracovnych postupov, podla priestorovych poziada-~

. . . * .
viek na uchopovanie a ekonomie pohvbov
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- zistit aky vyznam md pre pracujuiceho optimatizdcia
rozmerov pracovného miesta z hladiska vysky sedu, pra-

covnej vysky, sklonu a umiestnenia peddlov
- poskytnit struény metodicky ndvod progresivneho, zo sys-

témovdého pohladu ¢o najdokonalejSieho rieSenia pracovisk,

.
241 Vymedzenie rozsahu riesenia u nas a v zahranidd

Celda problematika pred zapoéatim spracovavania dizertaé-
nej prace, ale i suc¢asny stav v rdamci odevného a pletiarskeho
priemyslu CSSR je rieSend formou racionalizaénych projektov,

ktoré spracovdvajd podnikovi racionalizdtori.

Mimo podnikovych pracovnikov - racionalizdatorov, ktori
su c¢asto ovplyvﬁovani vnutropodnikovymi problémami pracuje
v tomto smere pre odevny a pletiarsky priemysel niekolko pro-
fesiondlnych racionalizadénych skupin; Tieto skupiny v prdaci
vyuzivajui ako Uéinny ndstroj racionalizdcie vyroby a préce
oborové zdruzené normativy MIM a z éasti profesiograficku

$tidiu "Ndroénost prdce Siéky", (kap, 2).

Racionalizacéné projekty, ktoré boli doteraz realizované

sledovali predovsetkym tieto zdkladné problémy :

- organizdcia dielne, jej raciondlne usporiadanie véitane

vnitrodielenskej a medzioperacénej dopravy

- ’ . . . i » , v
- racionalne usporiadanie jednotlivych pracovisk vcitane

rézneho pomoencého zariadenia

- raciondlne pracovné postupy pri vykonavani operdcii
’ W ’, . .
na vSetkych pracoviskdch s vyuzitim metody MTM pri ana-

. ¥ ,
lyze a zlepsSovani,

Vsetky zlepsSenia boli robené vo vztahu k Specificlkym
podmienkam jednotlivyech vyrobnych celkov - dielni a k tomu
. o o - . v o - -v
¢i bude pouzita sucasnd technika, najnovsia technika z KS,

LDS, alebo tuzemskych zdrojov,
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V rdmci RVHP sa povazuje uplatnovanie typizdcie v oblasti
projektovania pracovisk a u viésich organizaénych celkov za
” i ¥ . _ %
najprogresivnejsi pristup k Sirokému uplatnovaniu vedeckej

(1)

organizdcie prdce

Tak napriklad : v ZSSR za cielom zaistenia jednotného
pristupu pri projektovani typovych pracovisk boli vypracované
metodické odporic¢ania, ktoré obsahuju i metody projektovania
vietkych prvkov vedeckej organizdcie prdce na pracovisku, me-—
todické odportc¢ania pre kritické zhodnotenie drovne organizd-
cie prdce na pracovisku a jej projektovanie s vyuzitim norma-
tivnych materidlov, Podla tohoto jednotnéiio metodického pristu-—
pu bolo v ZSSR vypracovanych vyse 1 100 typovych projektov pra-
covisk, zo strojarenskej vyroby, ktoré sa v suéasnosti Siroko
vyuzivajud.

V MLR sa spracovdvaji zdsady vedeckej organizdcie prdce
pre projektovanie montdZnych pracovisk na zdklade unifikovania

modulowv (uzlov) organizacného vybavenia pracovisk.

.

V NDR bola vypracovand "VSeobecna metodika pre projekto-
vanie typovych riefeni vedeckej organizdcie prdce na praco-
viskdch", vychddzajuca zo Specifickych podmienok NDR, ktoré

vyzaduje optimalizdcia prvkov vedeckej organizdcie prdce,

V BLR bola vypracovana jednotnd metodika projektovania
typovych pracovisk, obsahujiica zakladné principy a pristupy

pri ich vytvdrani.

V rédmci vyskumnej tlohy RVHP "Metodické zdsady spracova-—
nia typovyeh projektov organizicie prdce na pracoviskdch a vy-
robnych dielnach podnikov" bola ¢SVU PSV v Bratislave vypraco-
vand vlastnd metodika typovych rieSeni pracovisk - metodika

TYPRA.

V kapitalistickyeh Statoch je tieZ venovand znaénd pozor—

nost tejto problematike hlavne za Uéelom 3
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- ziskania pruZnej adaptdcie pracovisk i dielni k zme-—
ndm vyroby
o = S » ’
- zvysenia rentability pracovnych metod
- znizenia nakladov na zdcvik pracovnikowv

- znizenia vyrobnych ndkladov

znizenia materidalovych a mzdovych ndkladov

Vietky doporuéenia i metlodiky su viak zamerané hlavne
na rieSenie typovych pracovisk a typovych technologii v stro-

jdrenskej vyvrobe,

Typova technolégia v odevnom priemysle u nds je z éasti
spracovand na niektoryeh ndrodnych podnikoch, V zahranicéi
podla dostupnej liLeratdry(z) je typova technolégia vo vidzbe
na pracovné postupy dokladne rozpracovana vo Francuzsku pod

nazvom ESAP,
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3., LITERARNY PREHLAD

Nakollko "Raciondlna organizdcia typovych pracovisk v odev-
nom priemysle s ohladom na fyziologické a antropometrické po-
ziadavliky" predstavuje velmi £iroku oblast riesenia povazujeme
za nutné hned v poéiatkoch orientaéne vymedzit smer, vo vzta-—
hu k stanovenému cielu, ktorym sa bude rieSenie v dalsich ka-

»

pitoldch uberat, Povazujeme preto dalej za potrebné v nasleduji-

cej ¢éasti struéne charakterizovat vybrané pojmy.

3.1 Charakteristika vybranvch pojmov

Charakteristika je orientovand na struénd analyzu pojmov,
ktoré vyplyvajui zo zakladného ndzvu dizertaénej prdce a to z to-—
ho dévodu, e autori réznych publikdcii a éldnkov majd v rdmci

rovnakych pojmov iné predstavy o ich obsahovej ndplni.

3.1.1 Pracovisko - typizdcia - tvnové pracovisko

Pri definovani pojmu "pracovisko" v odbornej literatiire
z oblasti ekonomickej a technicko - organizacénej sa stretdva-
me s dvoma kategériami pristupu, Je to jednak viac — mene j
klasicky pristup v&imajlici si technicko - organizaéné aspekty
daného objektu, éasto znaéne komponentne a jednak komplexnej-—

v gt ) ’
s1 systemovy pristup,

Ak sa zastavime u jedného z najcastej$ieho pouzivandho
a vSeobecne platného vykladu tohoto pojmu - je "pracovisko"
miestom, na ktorom sa pracuje.(j) Ide tu o prili& strohi a ma-
lovravni definiciu, u ktorej je navyse diskutabilné, &i vlast-

ne kazdé miesto, na ktorom sa pracuje, je aj "pracoviskom",

Podla dalgej definicie pracovisko je ... "¢ast vyrobného
priestoru, pridelend pracovnikovi, alebo pracovnej skupine, vy-
bavenda vvrobnym a pomocnym priﬁ]uéonstvom".(h) Tu sa definicia
pojmu neopodstatnene obmedzuje len na wvyrobny proces. Obdobne

-
de to aj v definicii L{hala.(J)
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0 vzajomnej vidzbe medzi pracoviskami a pracovnym prostre-—
dim hovori tdto uvaha : Pracovisko - to je miesto, kde sa std-—
va pracujici bezprostredne éinnym, kde posobi svojimi pracovny-
mi prostriedkami na predmet svojej prdce a zhotovuje tym pred-
metom uréeny vysledok pridce, 0 ¢o 1Uéelnejsie bude pracujici éin-
ny na prostriedkoch a s prostriedkami svojej price (struje, vy—
bava) a o &o lepdie budi podmienky (osvetlenie, fyzikdlne pros—
tredie atd,), za ktorych sa md prdca uskutoénit o to vyssia bu-—
de kvalita a kvantita vysledkov prace, o to viac budi pésobit

(6)

Taktory vyvoja osobnosti.

Za vystiznd a veelku spravnu moZno povazovat nasledovnu
charakteristiku pojmu "pracovisko", podla ktorej pracovisko:

",.. je vymedzeny a usporiadany priestor, v ktorom pracov-
nik alebo skupina pracovnikov kond v désledku danej jednotlivej
delby prédce a nevyhnutnej kooperdcie technologicky, alebo pred-
metne ucelené prevazne fyzické, alebo prevazne psychické pracov-

(7)

né operdacie vyrobnej, alebo nevyrobnej povahy",

V odbornej literatire stretdvame sa dnes ¢asto aj s termi-
nom "pracovné miesto", potazne "pracovné stanoviste". Tento vy-

raz ma azda svoje opodstatnenie v dvoch pripadoch a to :

- pri skupinovej obsluhe, prdci - kde jednotlivei maju na

jednom pracovisku rézne pracovné miesta (stﬂnoviétia)

- pri éleneni priestoru (plochy) pracoviska na miesto pra-
covné (hlavné a vedlajfie), odkladacie (skladacie) oddy-—

chové a pod,

g Casto ide vsak len o nesprdavny preklad z neméiny (Arhoits-
U o v g
—patz) alebo rustiny (rﬁboco mesto). Pre pracovn¢ miesto (sta—
noviétc) je pritom adekvaltnym vyrazom v neméine "Aarbeitsstelle",

v rustine "rabodij punkt",

Pri typizdcii (miesto tohoto vyrazu pouziva sa v zahrani-
il ; ) Bolini Mol = B :
ci aj termin 51nnﬂ1J_H<uc1a) sa z mnozstva rieseni vyhladdva

, e ; e o e E s .
a ustali to najvhodnejsie, najjednoduchsie a najicdelnejsie rie-
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fenie, O typizdcii sa u nds v rezortnych dokumentoch hovori
prevazne v suvislosti so stavebnictvom, Tu sa pod typizdciou
", ..rozumie projektovanie typovych konstrukcii a stavieb,
napriklad typy 8kél, nemocnic a rodinnych domov s vysokym
poétom unifikovanych a normalizovanyech prvkov, lktoré nemusia
byt jeden od druhdého odvodenéd na rozdiel od typového radu
strojov, napriklad obrdbacich, ktoré si si geometlricky podob-

né",(s)

Aj vyhldska Federdlneho ministerstva pre technicky a in-
vestiény rozvoj pojedndva o typizdcii len v stvislosti s vys-

tavbou a uvddza, Ze ¢

"Typizdcia vo vystavbe je planovitd racionalizaénda ¢innost,
ktord spoc¢iva v Uéelnom vybere a urc¢eni osvedéenvech, navzdjom
koordinovanych technickych riefeni, vhodnych na opakované pou-
sitie,(9)

Hlavné rysy plynidce z uvedenvch definicii pojmu typizd-

- A, . ¥ .
cia nds oprdvnuje pouzit termin :

"Typové pracovisko" aj v zmysle vzorového riedenia praco-
viska ako ucelenej progresivnej predstavy na obdobné a porov-

natelné pracoviska,

Vyplyva to aj z poévodného pojmu "typ" (z angliétiny) :
zédkladny tvar, vzor, priklad, model, ustdlend predstava uréi-
tého javu, nositel uréitych podstatnych znakov, rysov, spoloc-

(10)

nych celej skupine,
Takto charakterizované typové pracovisko malo by :

- respektovat skisenosti, poznatly, opodstatnend pozia-
davky a ndroky uzivatelov existujicich porovnatelnych
pracovisk

- obsahovatl ¢o najviac invencii vy3s5ich aj nizsich rddov
(od v¥sledkov vedeckdého bddania po novdtorské ndpady

’ 1.7 = 5 e - . . »
Tudi =z m‘a}m) a predstavovat idedlne podmienky pre fun—
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govanie pracovno - organizaéného systému
- v maximdlnej miere vyuzivat vyhody technickej normali-
: . R
zdcie, najmid unifikacie
- byt jednoducho, rychle a hospoddrne realizovatelné,

" obsluhovatelné a udrZiavatelné v prevadzke.

V odevnom priemysle mozno povazovat za typické pracovisko

v &ijacom procese $ijaci stroj a ¢ast dopravnika, ktorou méze
(11)

byt i prekladaci st6l, alebo sklz obr. 1.

Ohaigeic S8

Vychddzajic z doterajsich pojednani o "pracovisku" a "ty-
pizdcii" méZeme v odevnom priemysle pri obecnom pristupe pova-
Zovat za typové pracovisko $ijaciu dielnu (vo viizbe na posled-
nd definiciu pracoviska, str. 1“). V dalsich kapitoldch dizer-

tacnej pr.’icc upustime vsak od tejto L':\'ahy a budeme pod tvpovym

pracoviskom rozumiet :

ziada osobitné
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3.1.2 Organizdcia pracoviska

Pojem "organizdcia pracoviska" znamend v uZfom slova
zmysle jeho usporiadanie, V Sirsom slova zmysle moZno pod

)

tymto pojmom obdobne ako Gurin D, E.{12 rozumiet jeho vybavenie

a priestorové riesenie,

Do "wvybavenia pracoviska" mozno pritom zaradit predovset-

- zdkladné technologické zariadenie (ndstroje, mechaniz-
my, atd.)

- technologické ndradie (vé{tane ndstrojov)

- organizacéndi vybavu (ohrady, podpera, atd.)

- pomocné zariadenie (prieéinky, skrinky, dopravné zaria-
denie, atd,)

- pracovny nabytok

- kontrolno - merné prostriédky

- prostriedky spojov a signalizdcie (telefén, priem, tele-

vizia).

Priestorové riesenie ma napr. v procese vyvroby zodpovedat

najmid tymto poziadavkam :

- vyliéit moznost Urazov a pocitu stiesnenosti

- rozmery pracoviej xény maju zodpovedat uréenym norma-—
tivom a zabezpedit podmienky pre nerufeni prdacu

- rozmiestnenie zdkladného a pomocného zariadenia, nastro-
jov, musi byt vhodné a vyluéit zbytoéndi spotrebu prdce
a energie robotnika na prechddzanie, pohyby, ilklony,
atd,

- pracovné prostriedky a predmety musia byt rozmiestnené
s reSpektovanim Fil"ll,'l‘().})()iil(‘l.!"'l ckyeh a fyziologickych
vlastnosti ¢loveka, hranic dosazitelnosti a najvhodnej-
§ich zon pohybu, atd, to isté sa wvztahuje aj na prost-
riedky riadenia :

- vyluéit zatarasenic pracovislk



= 18 =

; .
- zabezpedé¢it potrebné osvetlenie obrdbaného predmetu,

aby svetlo dopadalo zlava, spredu a pod,

Zdvaznym aspektom lkonkretizujicim ndroky na usporiadanie
' 3 : . .
a vybavenie pracovisk je aj celkové usporiadanie pracovného

(13), e

procesu, Ako uvddza zdpadonemeckd REFA méZe tu ist hlavne

o takéto pripady;

- zoradenie pracovisk za sebou (napr. pridovd linka)
- zoradenie pracovisk vedla seba

- vzdjomné prekryvanie pracovisk

Okrem vzdjomného zoradenia znaéne meni charakter praco-
viska napr. aj nutnd mobilita jednotlivych zakladnych prvkov
na ﬁom, Ak vezmeme do lUvahy pracovny prostriedok a pracovny
predmet vo vztahu k pracovisku a ¢loveku roz$iri sa tym sa-

(1&,15).

mozrejme potet moznveh kombindcii

Pri analyze Urovne organizdcie prdce na pracovisku ukazu-
je sa za najucelnejsie zadat so Studiom existujlicej urovne
technolégic. Pred rozborom tcchnolégic na pracovisku byva vhod-
né preskimat mieru optimalnosti tych faktorowv pracovného proce-
su, od ktorych ona zavisi, Podla Zusmana(16)takfmito faktormi
s Specializdcia pracoviska, konftrukcia obrdbane j suéiastky
(charakter pracovného predmetu) a vyber metody obrfbania (spra-

covania} alebo druh zariadenia,

Detailnejsie je celkovy problém hodnotenia trovne organi-
zdcie prace rozpracovany vo vyskumnych prdcach ¢lenskych kra-—
o - A s (7 0 Vo ;
jin RVHP - u nas Fuskom yJktory vypracoval metodilku pre

’ .4 . ’ . W . .
suhrnne hodnotenie pracovisk, a organizacnych celkov, pre diag-
nostikaéné hodnotenie pracovisk, pre vyjadrenie potencidlnych

moZnosti zvysSenia produlitivity vyrobného systému zdroven s me-—
todikou hodnotenia \drovne pracovného prosiredia.

Na zdklade doteraz z ¢asti uvedenych ndzorov, definicif
a teorii pod pojmom organizdcia P ~:1(‘.0\!|’s]{(a} vo vztahu k pojmu

(raciondlny - rozuuny) racionalizdcia t.j. zavadzanie a uplat-
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fiovanie tozumom zdovodnenych hospoddrslkych opatreni, metod

na zhospoddrnenie, zrvchlenie a zlepSenie vyrobného procesu

(18)

a vyrabanych vyrobkov , budeme v dal$ej c¢asti dizertaénej

préice rozumict, "rozumné HUOPldenl pracovn\ch predmetov

za Uéelom dosjahnutia :

.

- optimdlneho vykonu
- najmensej straty éasu pri pracovnej ¢innosti

- najmengej fyzickej a psychickej namahy

3.1.3 Pyziologické a aniropometrické poziadavikyv na organiza—

ciu pracovisk

. Shak :
Fyziologia prdce sa zaoberd fyziologickymi schopnostami

pracujiceho ¢éloveka, Skuma funkeciu organizmu zdravého ¢loveka

: ; A : t . L P
pri telesnej praci, sleduje vplivy pracovnych podmienok a uci-
nok pracovného zataZenia na ludsky organizmus, zaoberd sa pri-
spésobovanim pracovného vvkonu tak, aby pri nezvysenom fyzickom
napidti pracovnika prindsal ¢é¢o najvidcsi objektivny vyvsledok a

aby boli optimdlne vyuzité pracovné schopnosti ¢loveka,

Jej hlavnym cielom je viak predovSetkym preventivna o-
chrana ¢loveka pred nadaernym zataZenim a vytvorenie takych
podmienok prdce, ktoré by &éo najlepsie vyhovovali zdkonitostiam
organizmu a ktoré by podmioﬁovali aj radost a spokojnost z prd-

ce, ktoré by teda robili prdcu radostnou a prijemnou.

Pri skiimani ludskej prdce za téelom jej racionalizdcie

] ’ - o . ’ . e . 3
hlada fyziologia prace odpovede najmi na tieto otazky :

- ako je prdcd namdhavd z hladiska vynalozeného mnoistva
energie a ako sa ma posudzovat a merat velkost tejto
namaly :

- ako je mozné zatazit organizmus éloveka, aby nedo$lo
k jeho poskodeniu

, . # . v o
- aké maju byt pracovné prestdvky, aby sa zvvEil vykon
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a ako organizovatl pracovnﬁ dobu
- ako usporiadat fyzickd prdcu ¢loveka, aby bola ¢o naj-

efektivnejsia

Fyziolégia prédce je vedend snahou usporiadat pracovni
&innost jednotlivych orgdnov tela, pripadne ich pohyby podla
zdsady - ¢o najviési vykon pri najmengom pracovnom tusili,
V&ima si ndmahy a unavy éloveka pri prdci a snazi sa uviest
do priaznivého sdladu ludskd prdcu, pripadne pracovné pohyby

(19,20)

¢loveka a pracoviska

Vo vSeobecnosti pri navrhovani pracovisk z hladiska orga-—
nizdcie prdce, mal by kon&truktér resSpektovat nasledovné fy-

ziologické poziadavky, zdsady a hladiska @

- celkovd pracovnd situdcia, pracovny vykon aj jednotlivé
pohyby nesmi nadmerne unavovat len niektoré svalové
skupiny, alebo mald skupinu svalov (méZe to byt priéi-
nou celkovej telesnej ﬁnavy}. Je treba volit také pra-
covné polohy a pohyby, ktoré umoéﬁujﬁ'striedavé zapo-—
jenie vidédich skupin svalstva,

- je treba umoZnovat prdcu v priaznivej a fyziologicky
pohodlnej pracovnej polohe trupu a kencéatin., Doporucu-—
je sa, aby sa pracovalo v sede a na vhodnych sedadldch
vSade tam, kde to v¥robnd technologia dovoluje, éo sa dd
previest v sede nema sa robit v stoji, pri stdlej prédci
v stoji je treba poéitat s obc¢asnym odpocéinkom v secde,
Samotné udrziavanie pracovnej polohy tela znamend uréi-
ti spotrebu energie, ktord by mala byt &o najmenSia.

- pohyby pri stroji usporiadat tak, aby boli ¢o najracio-
nalnejsie, nie ¢o najlkratsie a najrychlejsie tieto ne-
musia byt ekonomické, pretoze éasto neposkytujld svalom
dostatoénu dobu na zotavenie, Fyzjolég by mal stanovit
optimdalnu frekvenciu pohybov, aby nedochddzalo k fyzic=-
e pretazovaniu organizmu,

- ak maji byt pracovné pohyby presné a rychle, namjui zd-
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roven vyzadoval velké svalové zatazenie, pripadne i
statickul namahu

- pri stroji by mal élovek vykondvat len riadiacu éinnost,
fyzickd ndmahu je treba obmedzovat mechanizdciou alebo
automatizdeciou

- s materidlom sa ma manipulovat na krdtlku vzdialenost
a pokial mozno v horizontdlnej rovine v najvhodnejsej
polohe z hladiska priaznivého pohybu éloveka, rozmiest-
nenie zariadenia pre dopravu materidlu musi reifpektovat

(19)

ekonomicénost pohybov ¢loveka

Pod poziadavkami na fyziologické usporiadanie pracovného
miesta mbézeme teda rozumiet prispdésobenie pracovného postupu

, ’ ’ 20
a pracovnych podmienok lTudskemu telu( ).

Projektovanie i konstruovanie novych strojov a zariadeni
ako aj organizdcia pracovisk si-vyZadujd venovat pozornost
i vyuzitiu a déslednému uplatneniu tzv, priemyselnej antropo-
metrie, ktord je sucastou antropulégic. Priemyselnd antropome-
tria poskytuje konstruktérom podklady tvkajice sa najmid tych
¢asti Tudskdého tela, ktoryech rozmery treba pri najvhodnejsSom

riefeni systému élovek - ovlddaé — stroj bezpodmieneéne poznat,

Antropometrickou poziadavkou pri konsStrukcii strojov a za-
riadeni, ako aj pri racionalizdcii pracovisk je, aby celkové
rozmery (vyska, Sirka, hibka) ako aj dalsie ¢asti zariadend,

s ktorymi ¢lovek prichiddza pri praci do styku boli-prisposobe~
né ludsliej postave, Aby bolo moZno zodpovedne navrhovat stroje
a zariadenia musia vsSak byt spravidla zndme nielen ‘podrobné

antropomelrické rozmery,ale tieZ percentudlny vyskyt urdéitych

(21)

typov ludi v danej populdcii

~
V CSSR sa doteraz suborné¢ antropometrickéd merania, ktord
by bolo moZno jednoznacne pouzit ako spolahlivé reprezentative
ne podkladové hodnoly pre ivorbu pracoviska, nckonali. Antro-

A . : o . i et
pometrickeé merania, ktoré sa dosial u nds uskutofnili sa doly=-
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kali len malého suboru skupin populacie. Z vellkeho suboru

osbb boli zfskané len niektord zdkladndé hodnoty. Prehlad naj-
d0101110351¢h telesnych rozmerov muzov a Zien v produktivnom

(22)

veku je publikovany v réznych predpisoch a smerniciach
(24)

charakterizované ¢é¢o do velkosti i tvaru roznymi hodnotami,
.

Podla dostupnej literatiry pracovné miesto v sede je

na ktoré je potrebné pri analyze pracoviska prihliadat a to :

- vy&ka sedu pracovnika (A)

- priestor pre nohy pracovnika v sede (B)

- priestor pre nohy pracovnika nad sedadlom (E)

- vyika podstaveca pre nohy v sede (G)

~ vyska pracovného stola (C)

- pracovnd vyska (D)

- hibka dosahu (H)

- vzdialenost videnia predmetu (zurnﬁ vzdialenost, F)

- zorny uhol (X£).

V zdvere mdézeme vo vieobecnosti povedat, Ze antropome-
trické pozZiadavky na usporiadanie pracovného miesta znamenaju

v podstate "prisposobcn1c rozierov praoovnoho miesta tolpsnvm

rozmerom a tvarom c]ovvha , naproti tomu fyziologické pozia-

davky znamenaju pr:%p050h0n1e nracovnolo poqtupu a praoovn\ch

jomnd neocodelitelnost v snahe o humaniz.tlu prace.
V dalSej casti prdace v ramci fyziologickyeh a antropome-

tricky¥ch poziadaviek sa budeme orientovatl hlavne na :

- optimatizdciu pracovnych postupov, pric¢om budeme respelk-
tovat poziadaviy Vyp1fvujﬁcv z ekonomie pohybov, pries-
torové poziadavky na uchopovanie a poZiadavky na rezim
price a odpodinku

- optimatizdcia rozmerov pracovndého miesta z hladiska,
vysky sedu pracovnika, pracovnej vysky, sklonu a u-

miestnenia podnozieck (pmi:ﬂuv).
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3.2 Doterajsie poznatky z uvedenej problematiloy

Kto povie spracovanie ldtok, mysli nutne na strihanie,
gitie, zehlenie, Je to nerozlucnd trilogia, ktord spdja rov-
naky ciel a to wvyrobit v uréitom ¢ase odev pldnovanej kvali-
ty. V désledku toho mbzeme siéasny priemyslovy spiésob vyroby
odevov z metodického hladiska rozdelit do niekolkych faz

7z ktorych najdélezitejsie su :

— strihanie
- Sitie
- dokonc¢ovanie
Pre tieto fdzy vyroby su vo vSeobecnosti charakteristic-
’ . v . . e . # * . ’_
ké viaceré c¢innosti vytvorene doterajsim vyvojom technologie

(23)

a organizdcie prdce Su to v podstate :

- kreslenie poldh

- vrstvenie zakladného, vlozkového a podsivkového ma-
teridlu

- strihanie

- vybavovanie

— predzhotovovanie dielov (éitie, éehlonie)

- Sitie (na obyéainyeh strojoch a po]oautomatoch)

- zehlenie (ruﬁné, strojové)

- klasifikdacia atd.

Oblast Sitia predstavuje ceca 73 percentny podiel z cel- -
kovej &innosti v jednotlivych fdzach (strihanie, Sitie, a do-

knnéovanje) nriemyslového spracovania odevov,

Podla podrobnej analyzy vybranyvch vyrobkov z odevnvch
podnikov GR Slovakotex, v ktoryech sme realizovali racionali-
zaéné projelkty, predstavuje prdca z oblasti Sitia a dokonéovania

podla charaliteru nasledovny podiel 3

- strojno ruéna praca ¢ - v stoji - 10,95 ‘,‘3

- v secde - 76,63 %
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- ruénd praca L A i et o g R = ‘,’5
- v sede - 3,47 %

Podrobnejsie rozdelenie podla jednotlivych druhov vyrob-
kov vid, tabulka &.3,2,/I, Je samozrejmé, Ze uvedené hodnoty
s variabilné v zdvislosti od vybranych modelov avsak v sku-

toénosti dochddza len k malym odchylkdam,

Prdca strojno ruénd podla profesiografickyech kariet, kto-
ré boli spracované v n.p. 0Z Trenéin je charakterizovand nasle-

(21),

dovne
- V&eobecnd charakteristika prdce a pracoviska :

- prdca trvale v miestnosti

- praca vykondvand pomocou stroja
- druh prédce sa meni nepravidelne
- prdca plynuld y

- prdca kolektivna v skupindch

- mald fyzickd ndmaha

- praca vyhradend pre zeny

- na pracu sa vyzaduje predpisany uéebny odbor
— Poloha pri prdci, zataZenie statické :

- prdce vykondvané sediac¢ky v mierne zohnutej polohe

- statické zataZenie oboch hornyeh konéatin
- Pohybové zatazenie :
- prdca si vyzaduje sprdvnu funkeciu oboch hornvech konéa-
tin s vynalozenim malého usilia

- pohybové zataZenie oboch dolnyech konéatin, prevazne su

pohyby obmedzené na kolend a ¢lenkové zhyby
— Neuropsychické zataZenie i

- nervové zataZenie pri jednostrannej éinnosti
= rychle tempo pri kolektivnej iikolovej prdci

- trvald pozornosil strednej intenzily \zkeho rozsahu
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- energetické napitie vyplyvyjlice zo zodpovednosti za sa=-

motnu pracu
i 5 . P i
- Poziadavky na funkciu zmyslovych ustrojov :

- stredna poiiadavka na videnie do blizka

- prdca vyzaduje normdlny hmat

- prdca bez zvldStnych poziadaviek pre iné zmyslové orgd-
ny

— Posobenie fyzikdlnych ¢initelov prostredia :

- prédca pri rovnomernej strednej teplote
- dobré prirodzend¢ osvetlenie

- trvaly mierny hluk
- Pbésobenie chemickych Skodlivin :
- pbdsobenie interncho prachu pod pripustni mieru
- Urazové rizikd a bezpeénostné opatrenia, Riziko infekcie :

- rizikd pri obsluhe strojov

- zabezpecovacie opatrenia proti mechanickym rizikdm.

w ¥ . A P ’
Vlastné Sitie sa usltutoénuje na roéznvch typoch $ijacich
. ’ w - A . - * »
strojov (len vzacne rucnc) pri roznych organizacnych syste-

moch podla pracovného postupu,

Pracovny postup je chronologicky sled vSetkych potrebnych
a dostatoénych tdkonov potrebnych na vykonanie jednej operacie
na jednom pracovisku, pricom sa berd do uvahy vyrobné pros-

triedky, ktoré na vykonanie t¥chto tikonov sd potrebné,

VSetky pracovné postupy v rdmci Sijacieho procesu, bez

ohladu na vykondvani prdcu sa viazu do nasledujlicej schémy :

- prdca na jednom dieli
- prdca na (!\rocil alebo viac dieloch
- doplnujice tiliony :
- podloZzenie (\'snn.u'L.io) diela poéas

Sitia
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. . v 4 - v . #
- ¢innosti doplnujice operdciu po Siti

(zastrihovanie, éistenie, atd)
VSeobecny postup sa deli na tri ¢asti :

- pred Sitim

rozumieme pod tymto sihrn ¢innosti od uchopenia diela,

alebo dielov po ich vloZenie pod pritlaé¢nui nézku

(véetne vlozenia).

stihrn technologickyeh tkonov vlastného Sitia a 1lkony

rik od zadiatku po koniec Sitia.

stihrn ¢innosti po skonéeni $itia az po odloZenie diela

(vyrobku) véitane odloZenia.
Schématicky je zndzorneny pracovny postup na obr, ¢, 2.

Ked budeme analyzovat $ijaci proces dalej zistime, ze
pracovny postup neovlivnuje len poc¢et spracovavnanvech cdielov,

ale celda rada dalsich vplyvov ako napr. :

- druh sSva

- tvar fva u zoiivanych dielov

- umiestnenie #va na spracovavanom dieli

- spbsob zoSivania (na plocho, s navolilovanim, atd,)
- tvar dielov

- dizka &va

- rozmery zosivanveh dielov

- smer Sitia

- druh spracovdvandého materidlu

(Podrobnejsie vid CSN 807005, 800110, 807003, 800111 a zbornik
25 S 2K Ay,

Dalej je to vybavenie pracoviska, Pod tym rozumicme :

e ; :
- Sijaci stroj



Schématické zndzornenie
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pracovrli [;1'10

postupu

‘Zékladny postup

Doplnkovy postup

istom dieli $iju 2 Svy staéd
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d druhym Svom.

—
I

l

|
el



=200 =

- pristroje t.j. integrovand déasti, ktoré si nezdvislé
na stroji, napr. vstavené orezy niti

- ndstroje t.j. diely a mechanizmy, ktoré mozno prispb-
sobit strojom a ktoré moino podla potreby namontovat,
odmontovat, alebo vymenit. S to napr, pritlaéné néz-
ky, vodidld, orezy

- organizaéné prvky t.j. vSetko na pracovisku, éo nema
v pravom slova zmysle vplyv na technolégiu, ale ulah-
éuje ruéné lkony, véetne tych ktoré sa robia poéas
gitia (narovnanie alebo upravenie materidlu, ktoré si

vyzaduje poéas Sitia zastavenie).
Sem patria napr. :

- rdézne typy podstavcov strojov (pevné, nastavitelné
vietkymi smermi, vo vyike aj v sklone)

- prvky, ktoré sluZia na to, aby udrZiavali diely v prisluS-
nej polohe : Stipce na zvidzky, regdle, poddvacie zaria-
denia roéznych typov

- prvky ulahdujice manipuldciu dielov pred, poé¢as alebo

po £iti atd.

Ked k danym vplyvom pripoéitame zmeny pred Sitim vyply-
vajuce :
- zo spdsobu usporiadania siUé¢iastok podla toho ako su
doddvané na pracovné miesto :
- po jednom kuse
- v baliku
- v stohu

= nenr OVII&_'lné

- zo sposobu uloZenia :
cast odevu, ktord sa ma spracovat a nevyzaduje zvldaitnu
manipuldeiu

¢asl odevu k zpracovanin nie je viditelnd, lebo nemdie

byt uchopend priamo, ¢o vyzaduje hladanie viac &i menej
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zlozitl manipuldciu
- z orientdacie kusov :

stiéiastka k spracovaniu je alebo nie je zrovnand v smere
4t

ia

e

— 7z uchopenia suc¢iastky :

tast k spracovaniu sa vzdy pribliZne nachddza, alebo

nenachddza v tejto pracovnej oblasti
— a zmeny po $iti vyplyvajice :

zo sposobu odlozenia sudiastlky
z miesta urédendho pre odloZenie

z rozmerov suciastky

zistime, Ze pracovny postup struéne charakterizovany v uvod-
nej ¢asti je znacne ovlivnovany i ked &ast tyehto vlivov je
vyluéend Specializdciou zdvodov' (prevddzok a .dielni), dalej
zavedenim jednotného systému medzioperacénej dopravy, davko-

vania vyrobkov atd.,

Pracovny postup v koneénom désledku po stanoveni vysky-
tu éinnosti pripravnych a dokoncéujucich tkonov doplneny éaso=-
vymi hodnotami na Udkony véitane vvmeny niti a tc ¢asov pred-

stavuje v sumdre &asovi hodnotu, ktord nazyvame normou dasu,

Sumarizdciou pracovnyeh postupov, ktoré sui doplnené ca-
sovfMi hodnotami na jednotlivé operdcie a druhy vyrobkov pod-
Ta technologickych skupin dostaneme technologické predpisy,
podla ktorych sa dalej spracovavaju vyrobné postupy pre 5ija-

cie dielne,

K tomu, aby mohol byt vypracovany vyrobny postup je po-
trebné stanovit "vyrobny takt"a vypoéitat radu zdkladnych

technickych udajov. Spoésoby vypoétu su vo vicobecnosti zndme

i ked nie vzdy pou:

Technologické predpisy a zdkladné teechnické tdaje su vy-—
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chodzim podkladom pre tvorbu vyrobnyech postupov. Pri tvorbe

vyrobného postupu je dbélezité :

- aby sa zatazenie pracovnika (pracoviska)pohybovalu pri Jl
tvorbe pracovisk v rozpiti 90 — 110 % vyrobného taktu, -
Prekrocé¢enie tvchto hodndt spdsobuje kolisanie vykonu WQ;i
celej dielne, V skutoénosti uvedené rozpitie sa pohy- i
buje nad i pod uvedené hodnoty v zdvislosti od vykon- ‘“:’
nosti ﬁracovn{kov dielne, (ot 10

- aby bola zabezpeéend prisna technologicka vizba medzi
pracoviskami najmid u klasickych organizaénych typov
v opa¢nom pripade dochddza k znaé¢nym éasovym stratdm
z prenasania vyrobkov.

(28)

napr. : kvalifikdcia pracovnikov, vyuzitie techniky, atd, su

Ostatné kritéria ktoré sa musia brat .do dvahy ako

tieZ dblezité avsak nebudeme ich v tejto ¢asti rozoberat,

Véetky 5ijacie dielne, ktoré pracuju podla vyrobného
taktu su velmi citlivé na vonkaj$ie vlivy, ktoré zvyéajne pd-
sobia negativne na celkovy vykon a samozrejme prejavujui sa i
v znizenej vykonnosti jednotlivcov, Z doteraj$iej praxe sme
zistili, Ze najcastejsie a velmi rusivo na rytmic¢nost vyvroby

vo vnitri organizaénych celkov pdsobia tieto vlivy :

- nepresne vystrihnuté diely v strihdarni

- chybne skompletované a lkazové diely

- nedostatok drobnej pripravy

+ nekvalitné $ijacie nite

- ndhle zmeny fazon (éasté stricdanic)

- nekvalitna priprava zdkladnej dokumentdcie

- pracovna techno]égiu

- nespridvne zriadend Sijacie stroje

- zdinhavd oprava sijacfch strojov (bez ndhrady)
- nekvalitny zdevik pracovnikov atd.

Okrem tychto vplyvov, Lktoré pdschia na technologicko -
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- organizaény proces Sitia a vykonnost pracovnikov pozndme
i dal$ie, ktoré sa v doterajéiej praxi berid len velmi mdlo
. r . Sy ’
do udvahy. Tak napriklad z hladiska hygieny a fyziologie pra-
. . A T T S i e
ce najcastejsie sa vyskytuju nedostatky, ktore sa tykaju
usporiadania pracovného miesta (i pracovisk), racionalizdcie
pracovnych pohybov a reguldcie pracovného tempa, polohy tru-
pu a konéatin pri prdci, vysky pracovnej roviny i pracovného

(29)

priestoru, hluku atd.

7Z hladiska mentdlnej hygieny md velky vyznam vzhlad pra-
coviska, celkowva uprava, ¢istota na pracnﬁisku, estetickd lpra-
va prostredia aj nastrojov, pracovné obledéenie, sprdvne osvet-
lenie, ¢istota ovzdusSia, odhluénenie, vetranie, odsdavanie, U-
razovd zdbrana atd. Celé pracoviskeo md vyvoldvat pocit prijem-—
na a nie odporu. Pocit prijemna a spokojnosti z pracovného
prostredia ako i okolia z jeho upravy sa éasto zanedbdva, ale

(30)

. o il
ma pre pracujucich velky wvyznam

Délezitym a rufivym faktorom pracovného vykonu aj sidladu
na pracovisku je i organizdcia prdce ¢éi uz z hladiska mikro
alebo makroorganizacnej sStruktury, Mimoriadne délezité je pra-
ve .rozdelenie pracovného ¢asu, casova tieseﬁ, Sturmovanie,
éasté nadéasové prdce, nesprdvne pracovné zatazenie, nanriklad
nezodpovedajice kvalifikdcii pracovnika, zataZenie jednotliv-
cov viacerymi Wlohami a pod., mézu viest k pretazeniu pracov-

-
nikov,

Samotny charakter prdce mbze viest tiez k pretazeniu
napr. jednotvdrna pdsovd prdca, ktord vyzaduje ry¥chly pracovny
. : ; :
vykon, ¢asto automaticky opakovany, takdto prdca unavuje hlav-

ne pri nedostatku prestdvolk,

Druh pridce mdéZe tiez vyvoldvat pretaZenie, ked pracuji-
: . P , 2 A ,
ci nahle zmeni spdésob prdace, ak musi robit naraz pracu,
i < = # . - .
na ktorud nebol navyknuty, alebo ak na pridelendi prdeu nemd

oo e : ¥ v ” o :
prislusni kvalifikdciu, Ak ale pracujltici md moZnost sa v pra-
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ci zapracovat a ak novd prdca nepresahuje jeho schopnosti,
3 3 W L ¥ 4 r
nemdva samotny druh prace na vzniku pretazenia az pripadne

neurotickdého onemocnenia velky podiel,

Tie% pri zmene prdce je dbélezité, ¢i pracujici s rou
stihlasi, ¢i nie je proti jeho v6li a pod. Je vzdy velmi dé-
lezité, aky vztah md pracujici k svojej prdci, ¢éi ju robi rdd,

.
¢i ho zaujima. Prdca je pre éloveka nielen zdrojom obzivy,
ale ddva mu aj pocit uspokojenia, bezpecnosti, vedomie uzi-

todnosti a vlastnej ceny.

Mimoriadny vyznam md harmoniénost pracovnych vztahov
na pracovisku, Velmi délezity je vztah pracujicich k samot-—
nej préaci, ktorud vykondvajd a dbélezitd je harmoniénost vo vzta-
hu medzi spolupracovnikmi, medzi nadriadenymi a podriadenymi
spolupracovnikmi, Velmi rusive pésobi nesprdvny postoj vedui-
ceho pracovnika. Vedici pracovnik musi si vediet vhodnym spé-
sobom udrZzat disciplinu, ale povvSeny postoj méze narobit
na pracovisku vela zlého, Je samozrejmé¢, zZe vztahy k nadria-
denym a spolupracovnikom sU vizdy zlozitvm procesom, v ktorom
jedninec nie je nikdy pasivnym. Nepriaznivé chovanie napr,
jedného pracovnika méze narusit prdcu celého kolektivu, Spo-
Ty na pracovisku, hadky a konflikty vyvolavaju napidtie a na-
rusujui spokojnost a pracovny vykon ostatnych, Pocit krivdy
nesetrné zaobchddzanie, osobné trenice, rozpory v ndzoroch,
ohrozenie pozicie na pracovisku, domnelé, alebo skutoéné pra-
covné neuspechy, nesprdavne ocenenie v prdci, obavy, pracovné
preradenie a pod., to su vietko momenty, ktoré hrajui velmi =zd-

WAy 3 ; , » . ,
vazni ulohu pri podavani dobre¢ho pracovného vykonu,

Casto sa stdva, Ze si Tudia stazuju, Ze sU prepracovani,
pocit prepracovanosti mbéze mat vsak rozne pozndie. Pric¢inou
pocitu prepracovanosti ¢asto nebyva nadmerné pracovné zataze-—
nie, ale pocit nespokojnosti, vyplyvajici prdve z narusenia

vztahov na pracovisku, Je preto mimoriadne délezité venovat
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pozornost vytvdraniu novych medziludskyech vztahov na pracovisku

a odstranovaniu rus$ivych momentov z tychto vztahov,

s ko . - . ’ v
Je samozrejmé, ze okrem rusivych faktorov, ktore¢ ovplyvnu-
ju pracovny vykon, zasahuje do pracovného prostredia cely rad
- P ’ v . . ’ ) .
problémov, ktore su specificke pre to, ktore pracovisko, ten

ktory zdvod,

Nie je azda potrebné osobitne zdﬁrazﬁovat, ze tieto fak-
tory, ktoré pbésohia ako rusivé na pracovisku, neostdvajui izo-
lované len na pracovné prostredie, ale prendfajd sa aj do ro-
dinného a spolofenského prostredia pracujiiceho a aj tu pbésobia
ako negativne momenty. Napr. pracovné tazkosti a starosti pre-
ndsajui sa do rodinného zivota, €i uz je zamestnany jeden, ale-
bo obidvaja z manzelskych partnerov a stdva sa aj to, Ze hlbo-

ko narusujud manzelsky zivot a sudlad rodiny.

Naproti tomu, Jje cely rad vonkajsich faktorov, ktoré sa
zasa negativne prendsaji aj na pracovisko a mdézu narusSovat
pracovny vykon a harméniu pracovného prostred}a, napr, rodin-
né vztahy, bytovd otdzka, dochddzka - cestovanie do prdce

a podobne.,

3.3 Spbsoby rieSenia a dosiahnuté vvsledky u nds v zahraniéi

Tak ako bolo uz spomenuté v kapitole 2.1 celd problema-
tika je rieSena v CSSR formou racionalizaénych projektov,
V praxi racionalizdtori viac menej vychddzajui z rozliénveh
normativnych udajov a odporiuc¢ani, avsak celkovi koncepciu
i mnoho detailov musia doriesit idividudlne sami, Tento pris-—
tup umoiﬁuje pracovislo (dioiﬁu) plne prispdsobit miestnym po-

merom a poz=

) : : . . z w
ladavkam, je pravda pracny a casto aj nedostatocne

progresivny,

Vieobecne sa pri rieSeni v rdmci racionalizdecie vychddza
z danej operdcie a potrebného vyrobného zariadenia, v ndviz-

nosti na stanovenie potrieb pridavného a pomocncého zariadenia,
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e . . w . 2 . .
poziadaviek na medzioperaéni dopravu a tym spojend i mani-
puldciu s dielmi, suéiastkami pripadne hotovymi vyrobkami,

. . . A L
Usporiadanie pracovnych predmetov sa riesi @

- pokial mozno v opltimalnom dosahovanom priestore
- pokial je to nutné v maximdlnom dosahovanom priestore
' ” B . 2 P r
- mimo dosahovany priestor sa umiestnuju len davky -
zvazky dielov, pre ktoré sa siahne napr. 1 - krdt
v priebehu 30 - 60 min., (mimn dosahovany priestor

sa ddvaju zvizky len v najnutnejsich pripadoch).

V stvislosti s usporiadanim pracovnych predmetov sa sta-
novujui optimdlne pracovné postupy pri suéasnom uplatﬁovani
zasad mctédy MTM tak, aby pohybov bolo ¢o najmenej, aby boli
pokial mozno v optimalnom dosahovanom priestore, aby boli

¢o najmencj namdhavé a vyhovovali ergonomickym poZiadavkdm.

Usporiadanie pracovnych prostriedkov sa riesi v suvis-
losti s vyrobnymi postupmi. tak,aby nedochadzalo k zbvtoénym

i : , . L 5
stratam pri transporte vyrob!'ov z pracoviska na pracovisko,

Neoddelitelnou siéastou rieSenia je i ndvrh a tvorba
pridavnych a pomocnych zariadeni, ktoré su konStruované talk,
abf ulahéili vykonanie prdce a znizili fyzickd namahu. V tej-
to suvislosti boli vyvinuté rézne prekladacie stoly, podvesné
dopravniky, sklzy, pojazdné regdle, pojazdné voziky, pridavné
dosky, atd. vyvinutie tvchto zariadeni bolo podmienené snahou
o znizovanie manipuldcig s vystrihnutymi dielmi (vfrohknm)
medzi jednotlivymi pracoviskami, f}ﬂ'l('j boli vyvinuté rdézne
obracade, orezy, Zlaby, nadstavce, zakladaée, atd,, pomocou
ktorych boli vytvorené podmienky pre jednoduchiie a ryvehlej=
S8ie vykonanie danych operdcii, v désledku ¢oho doflo i k z-

(1)

P 1 , " <
nizeniu tzv, pripravnych a dokonéovacich casov
Okrem toho bola realizovand rada zlepseni ako napriklad :

B : :
- uprava osadenia hlavy stroja na pracovnu dosku

- oblozenie kolennej pidky
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- doplnenie podstaveca stroja gumovymi podloZkami ku zni-~
Zeniu hluénosti

- upravenie sklonu ovlddacieho pedalu

- nahradenie ncvhodnfch no#nic priemyslovymi noznicami

- dprava strojov a zariadeni, ktoré si zdrojom zvySenej

prasnosti atd,

Lo o . . - ~ . . . .

Uéinnejéie opatrenia pre zlepSenie klimaticlkych podmie-
nok, ktoré su spojené s ndroénymi investiciami, sa zatial ne-
podarilo uplatnit, pretoZe podniky nemaji dostatocné investié-

né prostriedky.

V ndviznosti na ergonomické pozZiadavky bola vyvinutd
pracovnda stoliéka, ktorej vyska je nastavitelna, sedadlo a o-
peradlo je tvarované a odpérované, pricom stolic¢ka sa mobze
pouzivat bud ako otoénd, alebo pevnd. Vyrobcom tychto stoli-

diek v CSSR je UMOV - Trenéin a KOVONA - Deéin.

Za udéelom zniZenia fyzickej ndmahy, najmid na Zehliacich
pracoviskdch, sa upustilo od mechanicky ovlddanych Zehliacich
strojov, ktoré sa plne nahradzujui zZehliacimi strojmi pneuma-
tickymi, Tieto stroje sa uvddzaju do éinnosti pomocou vhodne

rozmiestnenyech ovlddacich prvkov,

TaktieZ pre medzioperac¢né Zehlenie su vyvijané Zehliace
stoly, odlahéovacie ramend, rozzehlovacie podlozky a uptsta
sa od taZkych Zehliciek, ktoré sui nahradzované zehliclkami
Tahkymi, Tieto v spojeni s pneumatickym pritlakom, ulahéuju
pracu a vylepSuju kvalitativne poziadavky, Zehliace stoly je
mozno jednoduchym spésobom regulovat z hladislka pozadovanej
pracovnej vysky.

Reguldcia pracovnej vySky u Sijacich strojov podla vysky
postavy, v suéasnom obdobi sa nerobi a to preto, Ze u strojov
Minerva si podstavce pevné a u strojov z LDS a KS je repguld-

cia znacéne obtiarna.

Navrhovany a realizovany rezim prdce a odpoéinku v rdmei
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racionalizaénych projektov vyplyva z poznatkov, ktoré boli
ziskané z overovania v O0Z Trenéin v rokoch 1966 - 67, Odpo-~
&inok predstavuje celkom 40 mindt, 2 ¢oho 15 minit je pla-

tenych v rdmci noriem a zbyvajuci ¢as sa musi nadpracovat,

Dosiahnuté vysledky z realizdcie typovych pracovisk

v rdmci racionalizac¢nych projektov su rdzne, Prinosy predsta-—

vuji sthrnne za &ijacie dielne 10 - 40 % - ny rast produkti-—
vity a sui podmienené okrem indho, vyskou investicii, viroviou
technolégie a organizdcie prdace, Okrem toho zlepsSuje sa pra-
covné prostredie, dochddza k uUspore pracovnych sil a pracov-

ného miesta,

V rdmci RVHP pracovnd skupina pre ekonomickd a vedecko -

- technickd spoluprdcu v oblasti odevného priemyslu na svojom

piatom zasadni povazovala za Uéelné pristupit k spoloénému
(39)

spracovaniu komplexnej ténry

nie podmienok Zien, pracujicich v odevnom priemysle",
Hlavnou ndplnou tejto témy bolo spracovanie ndvrhov na

- raciondlne pracovné rezimy a odpoéinok Zien, zamestna-
ny¥ch v &ijacich dielnach pri zhotoveni zdkladnych dru-
hov odevnych vyrobkov

- zlepSenie zdravotno - hygienickych pracovnych podmienok
pri spracovani tkanin a materidlov v odevnom priemysle,

ktoré obsahujud chemické vldkna a impregndciu

- mikroprvkové normovanie prdace v odevnom priemysle na za-

klade fyziologickych vyskumov
- raciondlnu organizdciu typovych pracovisk, s ohladom na

fyziologické a antropometrické poziadavky

"Spracovanie navrhov na zlepse-—

-

odborné zaucenie robotnikov na racionalne pracovné rézi-

nmy

stanovenie zdravotno - hygienickyech poZiadaviek na byto-

vé priestory odevnych pﬁdnjkov (nptjmﬁ]ne rezimy osvetle-—
nia, najvy&sia pripustnd droven hluku a vibrdcie, venti-

laéné systémy atd.).
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—~ zlepdenie podmienok spbsobu zivota Zien v odevnych

podnilkoch (systém obsluhy na podnjkoch).

Téma sledovala dva zakladné ciele a to :

- vykondvaci : predlozenie aktudlneho stavu, zvldst uz
zavedenych najlepsich rieseni, ktoré zlepsSia pracovné
podmienky Zien, tu bolo potrebné,vyuzivat konkrétne
ddaje, uvadzajlic podla moZnosti ndzov odevnych zavodov,
na ktorych si zavedené jednotlivé, najlepsSie rieSenia,
vymena informdcii mala ulahé¢it vyuzitie najlepSich
vysledkov v medzindrodnom meritku,

- perspektivny : analyza aktudlneho stavu musi poukdzat
smery dalsej ¢innosti, smerovanej na zavedenie najlep-
$ich rieseni, je Zelatelné, aby tdto dast sa konéila
konkretnymi ndvrhmi, napr. - aby SPS prijala nové ve-
decko - vyskumné témy a rozvojové prdce, cielom ktorych
by bolo dalSie zlepSovanie pracovnych podmienok a spd-

sobu zivota Zien, zamestnanych v odevnom priemysle.

Spésob realizdcie témy sa robi na principe rozdelenia
tiloh medzi zuéastnenymi krajinami t.j. kazdd krajina samostat-
ne spracovdvala jednu z otdzok (podtému), ktord zapadd do zlo-
Zzenia komplexnej témy za ucéasti inej zdUcéastnenej krajiny.

V siicasnom obdobi je spracovany vykonavaci ciel tejto témy,

Podla doterajs$ich poznatkov ziskanych z literatiry, kon-
zultdacii a sluZobnych ciest v zahraniéi spdsob rieSenia pred-
metnej problematiky ako i dosahované prinosy z riesSenia su

v ¢lenskyeh Stdtoeh RVHP obdobné ako v CSSR,

Sposoby rieSemia v zahranicéd (KS), podla dostupnej lite-
ratiry s rbézne a spdja ich jeden zdkladny ciel a to vyrobit
vyrobky potrebnej kvality, v ¢o najkratSom &ase s najmensimi

nékladmi,

Z hladiska organizdcie price vo vztahu k makrostruktiire

pracovisk boli vypracované a tecore ticky zdovodnend (V zahra-—
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niéf i u nds zndme) roézne vyrobné systémy, ktoré vyplyvaju
zo snahy zefektivnit spbésob vyroby. Si to v podstate linko-
vy, prudovy, skupinovy systém vyroby a ich modifikdcie, Tie-
to systémy su podmienované technickym vybavenim, velkostou

(34)

-
sérifi, poé¢tom vyrdbanych fazon a pod. :

Z hladiska organizdcie a racionalizacie prace vo vztahu
k mikrostruktire pracovisk sa uplatnuji rézne metédy (pri si-
gasnej aplikdcii, modifikdecii MTM) pre analyzu pracovnych
postupov na elementdrne pohyby, dalej na zdokonalovanie tychto
pohybov a ich syntézu v novy, zdokonaleny pracovny postup(35).
V rdmci tejto ¢innosti sa zvazujui moZnosti vyuzitia najnovsej
techniky, automatickych zdvihov pritlaénej patky, rdéznych sto-
hovacov, stop - motorov, odstrihov, nadstavcov a podobne, In-
tegrdciou tychto modernych metéd, pracovnych pombécok do pra-—
covného postupu a v koneénom désledku do vyrobného procesu su
zaznamendvané citelné uUspory éasu, znizenie fyzickej tnavy
pracovnikov, ¢o sa prejavuje vo vyraznom zvyieni produktivity

(36)

price

Jednou z najroz&irenejéich metdd, ktoré si uplatnované
v odevnom priemysle pri analyze a syntéze je podla publikdciif
fraﬁcﬁzska metoda ESAP(B). Tdto metoda je zalozZzend na obdob-
nom principe, ktory rozpracoval A°P¢SOkolovskij(31)pri typi-
zdcii technologickych postupov v strojdrenskej technolégii
a zdokonalil jeho ziak, lauerat Leninovej ceny doktor tech-
nickyech vied profesor S.P,Mitrofanov vo forme skupinovej meté—

(32)

dy obrdbania

. i

Metoda vychddza z toho, Ze celd radu operdcii (podla
prieskumu) je mozno zhotovit niekolkymi desiatkami druhov

. Mnavais " . ; i w : e

pracovnych postupov. Z coho vyplyva dalej, Ze je moZné vypra-—
covat jednu organizdciu pracoviska pre rézne operdcie, ktoré
patria k jednomu typu price, alebo dokonca celilli skupinu
na prvy pohlad nepodobnych pracovisk, ktord sd vsak pribuzné

v
cez pracovny postup, ktory sa na nich npln!rm,jo(j).
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Pracovné postupy, ktordé st spracované podla tejto me-
tody zohladnuji éinnost pred Sitim, poéas Sitia a po Sitd

vo vztahu k :

- poétu spracovavanych dielov
—~ druhu Sva
- tvaru Sva u zosivanyvch dielov
N i L
- spodsobu zosivania
’\' w
- dlzke sva
28 : .
- rozmerom zosivanych dielov
— druhu spracovavaného materialu
- vybavenia pracoviska atd.

Obdobou tejto mctédy je uplatﬁovanf systém usporiadania

(33)

pracovnych miest stavebnicovym spésobom . Rozdielnost spoéi-
va v tom, Ze pri metode ESAP sa kladie hlavny déraz na zjedno-
dufenie pracovnyech postupov a téchnologickfch predpisov

v technologickej c¢asti pripravy vyroby, u stavebnicového sys-~

tému sa prihliada okrem toho i na ergonomické poziadavky,

Tieto i dalsie metédy a systémy je mozno uUspesSne uplat-

nit prl

- dalSej racionalizdcii prdce
- organizovani dielni z hladiska makrostruktury
- zaskolovani pracovnilkov
. ; . ’
- vybere a rozdelovani pracovnikov

- v priprave vyroby atd.

: ’ B .
Konkrétne vysledky, ktoré boli dosiahnuté uplatnenim
’ . P A w w w
tychto metod a systemov nie s zname, Mozeme viak vo vieobec-
nosti konstatovat na zalklade vyvrobnvch ¢asov u porovnatelnych

druhov vyrobkov Ze su znacénd,

v
Uplatnovanie fyziologiclkych, antropometrickych, psycho-
logickych a dalsich poziadaviek v odevnom priemysle v zahra-
. ¥ M = 4 5 . ~ ) el
nié¢i je podla dostupnej literatiry velmi délezité, Uplatnova-

nie tychto poZiadaviek pri rieseni pracovisk i celyech organi-
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zaénych celkov md byt ako protipél k hospodarskym a podnilko-
vym zdujmom, Napriek tomu literatira sa prevazne orientuje
na véeohecné konstatovania a to, ze je potrebné uskutocnit
Upravu vysky pracovnej roviny, vysky sedu v désledlku ¢oho

sa dosiahne sprdvne drzanie tela, zlepsi sa zorny uhol a tak
sa dosiahne i znfZenie bolesti chrbtice, Taktiez poukazuju
autori na nevhodnost pouzivania mechanickej kolennej pdky na
dvihanie pritlaénej patky, umiestnenie peddlov prilis vpredu,
(33,37)

nevhodné klimatické podmienlky hluk vibrdcie a podobne

(38)

G.Faust v svojom ¢éldénku konstatuje "...Ze v oblasti
ergonomického usporiadania pracovného miesta sa zial velmi
mdlo spravilo a aj nadalej sa malo robi", Prieskumom, ktory
bol urobeny s dérazom na antropometrické a fyziologické u-
sporiadanie pracovného miesta v jednej z fabrik na vyrobu

ddmskeho ofatenia v Hamburgu a zuUéastnilo sa ho 246 déastni-

kov boli zistené nasledovné vysledky.

Bolesti Pocet  * %
v hlave 34 14
v %iji a ramendch 59 ? 2k 2
v chrbdte 141 57
v sedovej casti Lo 16
v rukdch a ramendch 37 15
v kolendch a chodidldch 71 29
v siehndch L6 19
bez bolest{ a8 15
pocel ucéastnikov prieskumu 246 100

Tieto v)"slmd‘.:y pripjsu,jﬁ na konto nespravneho usporia-—
dania pracovného miesta. Pre spravine usporiadanie pracovndého
miesta z hladiska fyziolégic a antropometrie povazuje za po-—
trebné vychddzal z proporecii ¢loveka vo vztahu k pracovnému

sedadlu, pracovnej vyske a priestoru na uchopovanie pri respek-
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tovani ckonomie pohybov a pri su€asnom obmedzovani static-

kej namahy .

Dalfie bliz&ie informdcic z tejto oblasti nebolo moZno

ziskat.

3.4 Zhrnutie zdverov literarneho prehladu

Podla doterajéich poznatkov a dostupnej literatiry moz-
no v odevnom priemysle klasifikovat prdcu v sede pri $ijacom
stroji za najroziirenejsiu, ¢éo vyplyva uz i z percentudlneho
zastipenia (kap., 3.2.). Pre tidto prdcu podla profesiografic-—
kych kariet je charakteristickd mald fyzickd ndmaha pri sta-
tickom zatazeni oboch hornvech konéatin a pohybove zatazendi

dolnych konéatin.

Prdca si vyzaduje trvalud pozornost strednej intenzity
pri strednej poziadavke na videnie z blizka a dobré osvetle-
nie. Je pre nu dalej charakteristické rychle tempo pri ko-

lektivnej ukolovej prdci atd,

Zédkladné technické vybavenie Sijacich dielni predstavuju
gijacie stroje réznych typov, ktoré su doplnené podla potreby
pridavnym pomoecnym zariadenim a prostriedkami medzioperacnej

dopravy.

. Z hladiska organizacie s na &ijacich dielhach uplatiio-

vané rozne systémy ako linkovy, prudovy, skupinovy a podobne,

Tvorba pracovnych ﬁostupov, technologickfch predpisov
saluskutoéﬁuje prevazne klasickym sposobom. Rozdielny pris-
tup je len v tvorbe pracovnych postupov pri sic¢asnom pouzi-
vani nmtc’)dy MTM a jej modifilkdcii. Rozdielnost spoéiva v hlb-

o * v . - o . # )
Sej analyze, ¢o sa prejavuje v lepSej ekonomii pohybov,
v ’ v oy s - - .
Uplatnované rezimy pridce a odpoc¢inku v racionalizovanych
dielfiach a v 0Z Trenéin predstavuji cca 2 hodiny prédce 10 min,

odpoc¢inok, ndsledne 1 - 2 hodiny prdce, 20 min. odpoéinok
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(Svaéina), nasledne 2 hodiny prdce 10 min, odpo¢inok a 2 ho-~
diny prdce, U ostatnych dielni je jedna prestdavka v trvani

15 min, po 3 - 4 -och hodindch prdce.

Uplatﬁovanie fyziologickych a antropometrickyeh pozia-—
daviek pri rieseni optimdlneho usporiadania pracoviska sa
robi iba okrajove, z toho Uprava vyiky pracovnej roviny v zd-—
vislosti od vysky postavy sa nerobi wvdbec, uprava vysky sedu

sa robi na zdklade poziadavky pracovnikov,
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TEORETICKA CAST

4.1 Vyijadrenie moznych alternativ riesenia

Raciondlna organizdcia typovych pracovisk v odevnom
priemysle s ohladom na fyziologické a antropometrické po-
ziadavky poskytuje vo vztahu k ”Litcrégnemu prehladu” ce-—
1% radu variantnych riegeni, Specidlne je moZno zacberat sa
riefenim organizdcie typovych pracovisk (rozmiestnenie pra-
covnych predmetov a prostriedkov) vo vztahu k jednotlivym

fdzam odevnej vyroby t.j.

- strihanie

- Sitie

- dokoncovanie
a k ¢innostiam, ktoré sa v ramci tychto faz uskutoénujd
(kap. 3.2.) podla charakteru pfdcc a to v prisnej vézbe
k jednotlivym fyziologickym a antropometrickym poziadavkam,

ktoré stvisia s riesenim (kap. 3.1.) :

vyéky sedu pracovnika (pracovnd stolicéka)

- priestoru pre nohy pracovnika (v sede, stoji)
- priestoru pre nohy pracovnika nad sedadlom

- vy&ky podstavea (pvdé]ov) pre nohy v sede

- vyEky pracovného stola

- pracovnej vysky

- hibky dosahu

- vzdialenosti videnia predmetu (zorné vzdialenost)
- zorného uhlu

- priestoru na uchopovanie

- jcdnostranﬂého statického zatazenia

- rezimu prdice a odpodéinku

- osvetlenia, klimatickyech podmienok a pod,

Nakolko riesenie problematiky predstavuje znaéne Siro-~
ky rozsah budeme sa v dalfej ¢asti dizertaénej prdce zaobe-

rat rieSenim racionalnej organizdcie typovyech pracovisk pre
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spracovatelskili fdzu Sitie vo vztahu k strojno - ruénej pra-

ci, ktora je vykondvand v sede za Sijacimi strojmi na kon-
- . . el .

krétnych druhoch vyrobkov (ddmska bielizen) a operdcii a to

7z hladiska mikroorganizdcie.

V suvislosti s touto alternativou budeme respektovat
fyziologické a antropometrické poziadavky s hlavnym dérazom

na :

- vy&ku sedu pracovnika (pracovnd stolicka)
< pracovnui vysku ( rovinu)
- priestor na uchopovanie

- vzdialenost a sklon peddlov

Jednotlivé poziadavky budu stanovené podla individudlnych
rozmerov pracovnikov v konkrétnych podmienkach n.p, Trikota

v
Vrbové, zdvod Sala,

4,2 Zdévodnenie zvolenej alternativy rieSenia

Orientdcia na riefenie dizertadénej prace pre spracova-—
telsku fdazu - %itie vo vztahu k strojno - ruénej prdci v se-
de na konkrétne podmienky a druh vyrobku pri sic¢asnom respek-
tovani vybranych fyziologicky¥ch a antropometrickych poziada-

viek vyplyva :

- z najviédc¢sieho percentudalneho zastipenia strojno - rucé-
nej prace v sede oproti ostatnym spracovatelskym fdzam
(kap., 3.2.)

- z tej skutoénosti, Ze vyska pracovnej dosky u zdklad-

nych typov Sijacich strojov je cca 77 ¥ lom pre rézne’1£ﬂA

—

telesné vy&ky pracovnikov, ¢o md za ndsledok nefyzio-
logické polohy pri sedeni a v koneénom désledku vyvo-
ldva predéasnd dnavu a bolesti postihnutdého svalstva

- z fluktudeie a nedostatku pracovnych s(l, lktory sa
prejavuje najviac v tejto fdze

- z pracovnych povinnosti mojich i celdho odboru racio—
’ \
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ok
nalizacie,

Okrem toho zameranie na konkrétne podmienky a druh vy-—
robku vyplyva z chararkeiu celej prédce, pretoZe nie je moz-
né zistovat na ziadnom funkénom modeli aky dopad bude mat
. : , s y : ’
liprava pracoviska na pracovnika ¢i uz z pohladu vykonu, alebo

unavy.

L
Orientdcia na riefenie pre n.p. Trikota a experimentdal-
i . & ) e I3 " #
ne overovanie v zavode Sala vyplynula z poziadavky narodneho
podniki na racionalizdciu $ijacich dielni, Okrem toho usudili
, . ; . y .
sme na zaklade prvotnych podmienok z prieskumu, Ze prave
v tomto zadvode bude potrebné hladat prinosy v mikroorganiza-
, '3 v
cii pracovisk, ekonomii pohybov a pod.,, pretoZe uplatnovand
’, ~ ) . . . .
technologia je dbékladne prepracovand, organizdcia dielni je
podmienend dopravnym syvstémom, ktory nebude moZno zmenit stej-

ne ako pouzivané $ijacie stroje.

Je to teda idealny pripad dielne, na ktorom mozZno doka-—
zovat, Ze vytvorenim vhodnvch podmienok a dékladnou analyzou,
syntézou pracovnych postupov, ktoré sa budd robit na tom kto-
rom pracovisku a ich déslednou realizdciou je moZno zabezpe=-—
¢it rast produktivity prdce bez ndrokov na investiéné pro-

striedky.

4.3 Postup riesenia a vvmedzenie predpokladov

Celkovy postup rieScnia bol rozdeleny do troch zdklad-

nych etdp a to :

prieskum a rozbor sucéasncho stavu
- navrh riesenia
Sm 52
- realizacia
V rameci riefenia tychto etdp boli zohladnené zakladné
podmienky vyplyvajlice z uzatvorenej hospoddrskej zmluvy

. ~ . P 3 A 4 . L o
na riesSenie a realizaciu medzi n.p. Trikota a UMOV Trenéin,
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Zdkladné podmienky obsiahnuté v HZ st nasledovné :

- komplexne riesit oblast Sijacich liniek a tak zabez-
peéit rast produktivity prdce, usporou pracovnikov,
- e .
pripadne zvysenim vyroby tovaru
- zabezpeéit realizdciu bez ndarokov na investiéné pros-
triedky s vyuzitim suéasného vyrobného zariadenia
(techniky)
p 7
- z hladiska realizdcie uvazZoval s moZnostou fazonovych

zmien na linkédch

4.3.1 Prieskumnd a rozborova etapa

Prieskumnd a rozborova etapa bola padroﬁn?m sustredova-
nim Wdajov o skutoénych podmienkach na $ijacej dielni. V tej-—
to etape ne$lo ndm len o zistovanie, rozélenenie a izolovanie
faktorov podmienujticich a ovlivhujlcich prdecu, ale o postde-—
nie nedostatkov, zistenie rezerv pri vynakladani prdce za u-

¢elom jej vEestranného zlepsSenia,
Zdkladné ddaje o Sijacej dielni :

- dielna na vyrobu ddmskej bielizne sa nachddza na I,pod—
lazi vyrobnej budovy a sklada sa z dvoch samostatnych
liniek., Na ka?dej linke sa uplatnuje ndvizny medzisme-—
sovy systém prdce,

= reZzim prdce a odpoéinku v obdobi prieskuma bol podmie-=
neny harmanogrampm doddvok elektrického pridu, Za nor-
mdlnych okolnosti je rezim prdce a odpoéinku nasledov-

.
ny 1

prica prestavka praca
dopoludiaj$ia smena 6,00 - 9,00 9,00 - 9,15 9,15-14,00
odpoludnajdia smena 14,00 -16,45 16,45 -17,00 17,00-22,00

- rozpracovanost vyroby predstavuje celkom 6 dni z toho :
strihanie el s S 3 dni

Sitia a dokonfovani& s eiss» 3 dni
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dennd kapacita dielne je rozpisand na kazdd vyrobnu
s - 2 ; ' : D
linku =zvlast, pricom pocet vyrobnych kusov je zavis—
.
1y od pracnosti fazony

priemerné plnenie vykonovyeh noriem predstavuje 98 %

I3

pldnovany i skutoény pocet Sidiek na linkdch éind :

4 link o2
I. smena 50 PEVE I >
druhd linka 25
; o Mgyl o N
IT.smena 50 PCVE 1nc. >
druha linka 25

organizdcia vyrobného procesu ma charakter uzavretého
vyrobného cyklu

Na II. podlazi vyrobnej budovy je strihdren, ktord
zabezpeduje vystrihovanie a kompletovanie dielov, ako i
pripravu &ipky, aplikécié gombikov, niti a pod.. Vystrih-
nuté a pripravené diely su ddvkované po 10 - 30 ks do
paliet, ktoré si umiestnované do pojazdnych vozikov a

v
vytahom expedované na $ijaciu dielnu.

Organizdcia $ijacieho procesu je priamo zdvisld
na vyu#ivani kontinudlneho pdsového dopravnilka KAEV
typ M 157 - ABC, ktory md 50 pracovnych miest sumerne
rozmiestnenych po oboch strandch pohyblivého pdsu a je-

den ovlddaci panel.

Riadenie dopravnika ako i zdsobovanie pracovisk
¥ . .
paletami uskutocénuie manipulantka, ktorda musi dokona-—
’ W . .
le ovlddatl technologiu. Pocas prieskumu bolo zistené,
Ze manipulantka pri zAsobovani musi zistit v kazdej
A - - .
paletke stupen rozpracovanosti vyrobku a az potom ju
g I : - R ! ,
posle na dalsie pracovisko, ¢o pri siti viacerych fa-
, ’ 5
zon sUéasne na jednej linke znamend znaénd stratu éa-—

su ako i pokles produlktivity celej linky.

vyuzitie pracovnej doby sme zistovali pomocou modifi-
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(57)

kovanej multimomentkovej metody . Vysledok, kto-
ry sme ziskali pri koneénom vyhodnoteni ukazal, ze
stratové éasy predstavuji v priemere 15 %, Ticto
straty sa prejavili pri éakani na pridcu, na mechani-
ka, pri opravach vodnych dielov atd,

- zdcvik pracovnikov na nové operdecie pri zmene fazdén
robi majster, pripadne manipulant

- odmenovanie robotnikov je robené na zdklade kritérif
pre tkolovi mzdu. Zékladom je tarifno kvalifikaény
kataldg. Priemernd mesaénd mzda véitane prémif v ob-
dobi prieskumu bola 1,366.- Kés.

- technickd vybavenost dielni pozostdva z $ijacich stro-
jov Textima a Minerva réznych typov. Stroje su podla
potreby vybavené pridavnymi apardtmi. Medzioperacnd
doprava je robena pomocou dopravnika KAEV typ M 157
ABC

- vieobecné tdaje o pouzivanyech $ijacich strojoch :

Textims . N ESERS
podstavec prestavitelny pevny
hibka peddlov 14 em i 7 cm
vyska peddlov od podlahy 6 cm 9 cm
sklon pedalov 20% =907 20° - 300
vySka prac. roviny 87 cm 77 cm
poc¢et otdcak podTa viyrobcu podla vyrobecu

- pouzivané stoliéky st v znacéne dezoldtnom stave, chy-
bajli im bederndé¢ opierky, odpruzenie bedernej opierky
nie je takmer ziadne, zdvihanie sedacej plochy je ob-

medzend, Vyrobea stolidick je (Strojodev) UMOV Trendin.

4.3,2 Ndvrhovd etapa

Néavrhovid etapa bola rozdelend na 4 ¢asti nasledovne @

~ stanovenie pracovnych postupov pri sutéasnom respekto-
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vani fyziologickych poziadaviek a stanovenie predbez-—
nych ¢asovych hodnbt

- stanovenie vyrobného taktu, rozpisu pracovisk, zabehu
dielne, hmotnej zainteresovanosti, reZimu prdce a od-
pocinku

- stanovenie ndvrhov na upravu pracovisk podla antropo-
metrickych poziadaviek 7

- ekonomické vyhodnotenie z hladiska pracovnej vysky

a vysky sedu

L .3.2.1 Pracovné postupy podla fyziologickyeh poZiadaviek

e e .
a predbeZzne ¢asove hodnoty

’
Pracovné postupy boli zostavené na 4 vytypované fazony
’, . W - -
v laboratornych podmienkach, priéom boli suc¢asne stanovené

(40,41)

i predbezné céasové hodnoty, podla zbornika vopred sta-

novenych ¢asov (normy éasu véitane tc éasov).

Pri stanoveni pracovnych postupov sme resSpektovali zdsa-
’ o e .
dy ekonomie pohybov a snazili sme sa o to, aby pohyby boli

(38,21,42)

;
vykondvané v optimdlnej pracovnej zone

Za udéelom lepSieho rozlofenia dielov a zniZenia jednostran-—

3 : A & wg o v :
nej statickej namahy( 1) odporucil som, aby 35ijacie stroje bo-
1i po pravej strane rozsirené a oto¢né odlozis$te pre odlozenie

dielov urc¢envch na spracovanie.

Vytriedenim pracovnveh postupov do technologickyeh pred-
pisov a zrovnanim s vychodzimi sme zistili, Ze je mo#no na &i-
jacich linkdch dosiahnut v priemere 13,7 % - ny rast produkti-

. % 4 . . . , 5 &
vity. Uspora u Jedqotllvych fazon sa prejavila nasledovne :

Pamiga., Sl . LA S G I ______IL 111, IV,

vychodzie normominity 20,26 = LT o 13,76 15,30
navrhované normominuity 17,46 12,28 11,80 13,85
rozdiel 2,80 1,89 1,96 2,05

rast produktivity 13,8 % - 137 Bl o e




Z <boho Gtini 3

- tspora z technologickych zmien - 3 %
- Uspora z organizacnych zmien = S

’
- uUspora z ckonomie pohybov

(zmena pohybove j étruktﬁry) - 10,7 %

4.3.,2.2 V¥robnv takt, roznis pracovisk, zdbeh dielne, hunotnd

zainteresovanost, rezim prdce a odpoc¢inku

(43,44,45)

Vyrobny takt bol vypocé¢itany na zdklade :

— navrhovanych normomintt

- fondu pracovnej doby 480 min.

- stanovenie poc¢tu pracovnikov na jednej strane doprav-
nika, véitane klasifikdcie a Zehlenia t.j. 27 pracov-
nikov

~ pldnovanych kapacit

Vyrobny takt na jednotlivé fazény vyrobkov za predpokladu,

Ze budu zaradované do pasu za sebou &éindi :

Tazole. fas 2o cn NS e 15 1T, LTS Y
vyrobny takt (min.) 0,65 0,45 0,51 0,4l
pléanované kapacity

(kusy/smenu) 745 1055 935 1100

Rozpis pracovisk vo vidzbe na vyrobny takt bol vypracova-

La T, - o g 3 : - ,
ny tak, aby bola zachovana logicka navidznost pri zachovidvani
kvalifikacnej Struktury, aby bola dékladne vyuzitd technika
a aby rozptyl zatazenia u jednotlivcov nebol prilid velky.
Celkové priemerné zataZenie bolo stanovené na 100 %, Rozpisy

’ . 0 . ~ # w '

pracovisk boli spracované pre jednotlivé fazony zvldst,
ZataZenie pracovisk vyplyvajice z rozpisu je zndzornend

v grafe &, 4.3,2,2,/1.
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Zrovnanie zdkladnych ukazovatelov :

ukazovatel vychodzi navrhovany rozdiel

poé¢et vyrob, robotnikov

za 2 smeny 108 108 &

@ zatazenie robotnikov 5

za vietky linky 100 % 100 % =

g .roénd kapacita v ku-—

soch (250 prac. dni) 828 000 958 750 + 130 750
g dennd kapacita v ks Sae 3 835 + 523

Zabeh dielne bol stanoveny na zdklade skisenosti na ob-

dobie 7 dekdd nasledovne @

1 - dekada 50 % vykon
2 - dekdda 75 % vykon
3 ~ dekdda 82 % vykon
L - dekada 87 % vykon
5 - dekdda 92 % vykon
6 - dekdda 97 % wvykon
7 - dekdda 100 % vykon

V rdmeci prvej dekddy sme uvaZovali so zdcvikom pracovni-

kov na nové pracovné postupy.
V druhej dekade sme uvazovali s opakovanym zdcvikom.

. - i -
V dalsich dekddach sme pldnovali usmernovanie pracovni-

kov za uUéelom dosiahnutia cielovych parametrov,

Zdsady hmotnej zainteresovanosti pocas zdbehu boli spra-
covand¢ pracovnikmi n.p. Trikota v priamej vizbe na pldnovany

zabeh,

V zmysle zdsad hmotnej zaineteresovanosti bolo za spolu-—

véasti zloZiek stanovené :
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- 1 dekdda bude vyplatend priemernym zarobkom

- 2 - 6 dekdda bude vyplatend podla tkolovej sadzby,
ku ktorej bude dopldcany zdbehovy priplatok

- 7 dekdda a dal$ie budd vypldcané bez zdbehovych pri-
platkov podla platnych zdsad, Dalej bolo stanovené,
e ak pracovniéka splni cielovi normu na 100 % obdrzi

jednordzovi odmenu vo vyske :

pri splneni 2 dekdda 450 Kés
3 dekada 350 Kés
4 dekdda 250 Kés

V pripade, Ze robotnic¢ka nedosiahne v druhej - tretej
a Stvriej dekdde plnenie vykonovych noriem na 100 %, nepri-

sldcha jej odmena za urychlené prezapracovanie atd.

ReZim prdce a odpoéinku bol navrhnuty na zdklade poz-
natkov z overovania v 0Z Trenéin, Pre oddych a regenerdciu

pracovnej sily boli navrhnuté prestdavky v trvani 40 minit

v ndsledovnom ¢leneni : :
Dapobienz e’ S0 e A Odpoludnia
8,00 - 8,10 16,00 - 16,10
10,00 - 10,20 18,00 - 18,20
12,00 = 12,10 20,00 - 20,10

V ramci prvej prestdavky, prvyech 5 minudt sme urdéili

(62)

< - v 5 , ;
pre .cvicenie, k ¢omu bol urcéeny komplex cvikov

’ ¢ u
4.3.2,3 Uprava pracovisk podla antropometrickyvech poZiada-—

viek z hladiska vySky sedu a pracovnej vvSky (m:\-inv)

Ndvrhy na upravu pracovisk boli uskuloénené na zdklade
grafu 4.3.2.3/1 2z dostupnej litmvntﬂry(hﬁ) pripad "B", pre
ktory je charakteristicka strednd poZiadavka na videnie
v blizka, Vychidzal sem pritom z antropometrickyeh merant,

ktoré po dohode uskutocénili pracovnici katedry antvnpulé;f'io
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Prirodovedeckej fakulty univerzity J. A, Komenského Brati-
slava., Sucasne som predpokladal , Ze doteraz pouzivané sto-
1liéky vo vy¥robnom procese od vyrobecu MoV (Stro,jodcv) vyho-—

vuju poziadavkam na spravne sedenie,

Graf &, los a ol

Ndvrh optimdlnej vysSky sedacej plochy u pracovnej sto-
liéky a pracovnej roviny bol uskuteoéneny pre 100 pracovni-
kov dielne, Zdkladny rozptyl jednotlivvch hodnét v zdvislo-

sti na vyske poslavy bol nasledovny :

NyrSka DOSTAVY: hasisaies v e 150 = 176 om X
vyske ‘sedace] plochY s isiisssss 4s - 52 cm
vySka pracovhe] ToviNY .sesesss 74 - 90 cm v

. A y ;
Pri stanoveni wvySiek hola brand do uvahy vyska ovldda-
cich noZnych peddlov, ktord u strojov Minerva predstavuje

9 cma 6 em u strojov Textima,

Siic¢asne u s trojov Minerva hol doporuceny presun noznyveh

peddlov zo 7 em na 14 cm merané od referenéndho bodu (26).
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Touto Upravou bolo sledované zlepSenie polohy dolnych
konc¢atin pri $iti a bol dosiahnuty doporucovany uhol medzi
stehnom a holeflou v rozptyle cca 110 - 1200 a cca pravy uhol
medzi holellou a chodidlom pri nastaveni peddlov so sklonom
ag".

Na zdklade Upravy sedacej a pracovnej roviny predpokla-—

.
dal som, %e dosiahneme priaznivejsi zorny uhol i zornd vzdia-

(42)

lenost, ktord je doporuc¢ovana 30 — 45 cm

Otdzkam pedipulaéného priestoru nebola venovand zvldétna
pozornost nakolko tento je u gijacich strojov dostatoény a vy-

221
hovuje doporuécniam(zo’ )

K tomu, aby mohii byt realizované vpredu uvedené ndvrhy

I3

. , v
na upravu pracovisk bolo doporucene :

- opravit doteraz pouzZivané stoliéky, pripadne zakupit
nové .

- upravit podstavce u $ijacich strojov Minerva tak, aby
bola moZnost reguldcie vy&ky pracovnej dosky a hibky

u noznych pedalov

4.3.2.4 Ekonomické vvhodnotenie

Realizdciou névrhovej etapy (mimo navrhov z kapitoly
4.3.2.3), sme predpokladali, Ze pri jednordzovych ndkladoch
na realizdeciu vo vyske 200 000.- Kés zd obdobie 7 dekad za-—

bezpeé¢ime n.p. nasledovné ukazovatele :

- roéné uspory vlastnych ndkladowv 553 918.- Kés

- zvysenie vyroby tovaru za rok 130 750. ks

- zvﬁéenic-prdduktivﬁty prace 13,7 %

- predpokladand iivptﬂost 5 rokov
- doba navratnosti 0,44 roka
- koeficient efektivnosti 2,29 roka

Ukazovatele boli vypoéitanéd podla"Metodiekyeh polkynov",

ktoré vydala Stdtna pldnovacia lkomisia (z r. 1973) pre vy-
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hodnocovanie racionalizaénveh projeltov, Vychddzali sme pri-—
tom z podkladov ziskanych pocas prieskumu v n.p. a podkladov
vypracovanych v ramci ndvrhovej etapy (z realizdcie ndvrhov

. & g SE) g
v kapitole &. %.3.2.3. neodakdvame ekonomicky prinos).

4.3,3 Realizatnd etapa

Je prirodzenym pokradovanim predchadzajiicich etdp, Cie-
Tom tejto etapy je realizdcia a overovanie navrhovanych opa-
B - . -
treni, Pre vlastnu realizdciu bol vypracovany Casovy harmo-

nogram postupu prac, ktory mozno rozdelit do nasledovnych

Tz
- . " s w 4 v - o M
- politicko - organizacné zabezpecenie pripravy reali-
Huir
zacie
- prestavba dielne (pracovisk)
- zacvik pracovnikov a sledovanie zdébehu
- sledovanie prinosu a udrzZovanie realizovanych opatre-
s L ’ . 2 .
ni na ziaducej urovni
.
Lh.3.3.1 Politicko - organizacéné zabeznedéenie pripravy rea-~
lizdcie
Politicko - organizacd¢né zabezpedenie je ddblezitou fdzou
g8 E

realizdcie navrhnutych opatreni, Vyzaduje si dékladni pripra-
vu nielen zo strany realizdtorov, ale i zo strany pracovnilkov,
ktorych sa realizdcia bezprostredne dotyka., K tomu, aby sa
realizdcia ndleZzite zabezpecéila bolo doporuéené ustanovit
realizaéni skupinu (osobitny team pracovnikov), ktord sa
skladala z realizdtorov, predstavitelov zlozZziek KSS, ROH

a SZM, majstirov a podobne a lo z toho dovodu, Ze navrhované
zmeny zasahujui nielen do usporiadania pracovisk, delby prd-

ce, ale znac¢nou mierou sa dotykajui i mzdovych otdzok a per-

sondlnych zmien., Toto zloZenie skupiny bolo zvolené k voli
v
operativnenu odstranovaniu nedostatkov pripadne konflilktowv,

ktoré by polas realizdcie mohli vznilknit,
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4,3.3.2 Prestavba diclne (pracovisik)

Cielom tejto fdzy je indtaldcia strojov pridavnych
a pomoenych zariadeni podla odsihlaseného pldnu tal, aﬁy bo-
1i pri ndstupe robotnikov schopné prevddzky. Za tymto téelom
bolo navrhnuté v tesnej ndvidznosti na prestavbu overovanie funk-

¢nosti strojov a pomocnych a pridavnych zariadeni,

4,.3.3.3 Zdcvik pracovnikowv

Pre tuto fdzu bol navrhnuty zdkladny zacvik kap.%.3.2.2.
a opakovany zdacvik, ktory bol zamerany na vyjasnovanie spor-—
nych pripadov, ktoréd sa medzi prvym a opakovanym zdcvikom

vyskytli,

Okrem toho’ pldnoval som v tejto fdze v rameci harmonogra-
mu ststavné sledovanie pracovnikov, ¢i dodrZzujd naué¢ené pracov-—

né postupy, ako sa zdokonalujui v rvchlostiach a podobne,

4.3.3.4 Sledovanie prinosu a udrZovanie realizovanvech onatre-

ni na Ziadanej drovni

Zdvereénou &innostou v rdmeci realizdcie je vyéislenie
ekonomickych efektov a to =z hladiska produktivity prdce, Uus-
pory pracovnikov, zniZenia vlastnych ndkladov a podobne,

V praxi sa vsak ¢asto zabuda alebo nevenuje sa zna¢nd pozor-—
nost déslednému dopracovaniu opatreni, ktoré je treba dodr-
ziavat i v budiicnosti za Uéelom udriania dosiahnutych para-
metrov. Preto bol uZ v fdmci ndvrhov pre realizaéni etapu
navrhnuty rad zdviznych opatreni na zdklade praktickych slki-
senosti, ktoré podnik musi v obdobi realizdcie, ale i po jej
ukoné¢eni dodrzat,

4.4 Tecoretické zddvodnenie dielc¢ej problematiloy stUvisiacej

s riecfenim Ulohy a teoretické zddvodnenie dlohy ako celku

b - . T . 2 . .
Castokrat sa pripistaji myslienky i nesprdvne argumenty,
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%e na #ijacich dielnach je uz tak vysokd intenzita price,
Ye akdkolvek ndvrhy na zlepSovanie sui zbytoéné a nezabez-

pe¢ia Ziadny prinos (okrcm novych poloautomatov a automa-

tov),
Nage doterajfie skisenosti st vSak trochu iné, Takmer
vZzdy pocéas nasej 6 - roénej praxe sme dokdzali na pracovis-

kéch, ktoré sustavne neplnili vykonovi normu (ale i ostat-
nych) tdto normu zniZ#it a na druhej strane zabezpeéit jej
100 % - né plnenie s tymi istymi pracovnikmi na stejnom
§ijacom stroji éasto bez pridavnych zariadeni a technolo-

" gickych zmien,

Mé%eme povedat z praxe, ze doterajSie kladné vysledky
spoéivaju predovéetkym v dékladnom prieskume a rozbore vy-—
chodzich podmienok v objektivnom ndvrhu nového riesSenia
a v osobnej ucasti pri realizdcii., Je jasné, Ze i t4 najdo-
konalejgia analyza a navrh riesenia nebude nié platny ak ho
nedokdZeme plne realizovat t,j. ak nedokdzeme naucéit robot-
nikov podla neho pracovat, Neoddelitelnou suc¢astou realizd-
cie novych rie$eni je i stanovenie formy osobnej hmotnej
zainteresovanosti a politicko - vychovnd prdca pri objasﬁo—

vani vyznamu riesenia a jeho poslania,

Ked sa spitne vrdatime k pracovnym postupom, stanovova-
niu vyrobného taktu a rozpisu pracovisk z predchddzajicich
kapitol, musime zdkonite konstatovat, Ze si vyZzaduju exalkt-
né spracovanie i realizdciu, pretoze kazdd odchylka znamend
nevyviazenost celého organizaéného systému, V praxi casto do-
chadza Ik tomu, e technolég spracuje pracovny postup na ope-—
rdciu, ktory v praxi nerespekiuje ekondmiu pohybov, normovac
stanovi ¢asové hodnoty, sadzby a oboznami s nimi pracovnika,
Velmi dobre vieme, Ze takyto postup nie je sprdavny a konedény
vysledok na pracovisku je skresleny, stejne tak vvrobny takt
a rozpis p*ncovfsk sa podceﬁuju, spravidla divlﬁn Jje orpgani-

zovand len na zdklade pralktickyeh skiscnosti ma Jstra,
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Ked k tymto nedéslednostiam pripoéitame nedostatky
vznikajuce v priprave vyroby a inych usekoch, ktore sa Taktic-
ky prejavia az pri $iti nemdzeme sa potom ¢udovat, ze na Si-

A 3 w . * . . =
efch dielnach vlddne ndzor, Ze je vysokd intenzita prdce

Ja

a niet ¢o vylepSoval. Tieto nedostatky sa potom prejavuji

v Sturmovéine, nadéasovej praci, v konfliktoch medzi majstrom
) :

pracovnikmi respektive medzi pracovnikmi navzdjom,

Obdobne sprdvny rezim prédce a odpoéinku je zdkonitou sii-
¢astou tvorby novych organizaénych ndvrhov, Je zndme, Ze pri
kazdej prdci ¢loveka nastdva po istom ¢ase ochabovanie c¢in-
nosti tvch funkecii ITudského organizmu, ktoré su zataZené pra-
cou a preto vznika i potreba zotavenia, Bez zotavenia by sa
postupne zniiovalé vykonnost pracovnikov, aZ by sa praca pre-
ru$ila, ¢o by bolo fyziologicko - psychologickym désledkom
Unavy .

Pre zlepienie pracovného.reiimu je nevyhnutné zacé¢lenit
taky ¢as na oddych v pracovnom ¢ase, ktory zabezpeéi pracov-

(47)

bilkom

- dostatoény odpoéinok a potrebny ¢éas na zotavenie
- dostatoény ¢as na hygienické potreby

’o

- dostatoéné a uéelné obcéerstvenie

Doterajsie poznatky potvrdzuji, Ze pri volbe rezimu
prace a odpodéinku je treba prihliadnut k diferencovanym pod-
mienkam réznych typov prdce, obzvldst k tym rozhodujicim
faktorom prdce a pracovného prostredia, ktoré u daného typu
prace limituju pracovnd vykonnost,

Zatial obtiaznym problémom je overit skutoénui situdciu
u tych druhov prdec, ktoré sui viazané na vykonnost strojového
zariadenia (na]n-'. pri obé]u]m jednoucelovych strojov alcho

y{42)

vzdy o prdcu, kde je pracovny rytmus programovany v silade

poloautomatov v prudovyeh alebo pdasovyeh vyrobdch « Ide

s vykonnostou stroja a kde je élovek éasto zhavovany morno-—

[

]
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sti preru$it prdcu v zdujme odpoé&inlku, podla vlastného uva-

Zenia,

V praxi pre lahsie prdce, u ktoryech ide viac o neuro-
psychické zataZenie sa osveddéili tri rdézne typy rezimu pra-

(48,49)

ce a odpocinku

Prvé dva typy su pre volni prédcu, ktora je bez diktova-

ného tempa.

Treti typ stanovuje 7 prestdvok s celkovym trvanim
35 min, a je doporudovany pre prdcu s diktovanym tempom t.j.
pre prédcu na pase. Prestdvky by mali byt 5 minutové po kaz-

dyeh 55 mindtach prace,

Autori pripistajd, Ze prestdvky mozno podla miestnych
pétrieb vhodne modifikoval a to podla zmien vykonnostnej

krivky poc¢as smeny.

Nedoporuduju viak prestavky (okrem hlavnej} dlhsSie ako
15 min,, pretoZe tieto vyZaduju nové rozbiehanie pracovni-

kov,

v rémni'RVHP(50)

boli spracované Centrdlnym vedecko-
-~ vyskumnym Ustavem odevndého priemyslu ZSSR doporucenia

na raciondlne rezimy prdce a odpo¢inku,

Realizdciou tychto doporuéeni v konfekénveh dielnach
v ZSSR zvysSila sa produktivita prdce, znizilo sa onemocne-—

(51,52)

nie robotnikov zlepsSila sa kvalita vyrdbanej produkcie

V suéasnosti u racionalizovanych dileni, ale i v riede-—
ni dizertaénej prdce uplatnili sme ndvrh prestdvok podla o-

bl ’ W . £ hod . . £
svedcencho rozlozenia kap, 4.3.2.2 v dlZke trvania 40 minut,

V oblasti prvej prestdvky u obidvoch smien sa doporucu-
je vyuzit prvyeh 5 mindt na gynmastiku, daldie minuty su ur-—

y . ; .
cene pre zakladne potreby,

Druhd prestdvka je urcéend na desiatu a svadinu,
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Tretia prestdvka je stanovena pre oddych a osobni po-

trebu,

Ndvrhy na dpravu pracovisk v doterajsiej praxi boli
orientované hlavne na doplnenie &ijacich strojov réznymi
zakladaémi, stohovaémi, odstrihmi, pridavnymi odloZistami
a podobne, Vcelku islo o zariadenia technického charalkte=

L]

ru, ktordé mali prdcu zjednodusit a ulahé¢it, V podstate sa
vak len mdlo kto zaujimal o to éi pracovnidéka md spravnu
stoli¢ku, ¢i je u nej sprdvne nastavenda vyska sedu, aleho

¢i je sprdavne nastavena vyika pracovnej roviny Sijacieho
stroja a tym i vyska pracovnej roviny, Dobre konsStruovana
pracovnd stolié¢ka md prdve v odevnom priemysle velky vyznam,
pretoze v dbésledku strnulého drzania tela pri 5iti moze
.dﬁjst k vaddm pri drzani tela alebo dokonca k bolcstia&BS).
Operadlo pre chrbat je pritom velmi dbélezité, aby sa zabréd-—

nilo bolestiam chrbata.

Prisposobenim pracovnej stolidky telesnym rozmerom
éloveka mal by pracovnik dosiahnut prijemné a neunavujlice

drzanie tela pri prdci.

Dobré sedenie zdvisi od :
- vysky sedacej plochy
- velkosti, tvaru a vlastnost{ materidlu sedacej plochy

- vysky a tvaru zadného operadla

"Ak chceme zabrdnit tladeniu na spodnej strane stehna,
musi vvska sedacej plochy zodpovedat stehnu (vzdialenost,

podlaha, podkolcnio) a anatomickému tvaru stehna".

Udaje o vyske -sedace j plochy vychddzajui z toho, ze &lo-
vek md pri sedeni stehno s holenou v pravom uhle a chodidld
st plocho (]‘OVI‘IO) polozené na dldzke. Sprdvna vyska sedadla
je vtedy nastavensa, ak sa podardi Tahko vsunit ruku medzi
vrehny predny okraj stolicky a stehna. Ak to u kolmeo posta-—

venej holeni nie je mozné, je vyska sedadla prilis vellkd,
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U velmi vysokych sedadiel je bezpodmieneéne nutné umiestnit
nozni podperu, ktord.ma vytvarovany povrch a je prestavitel-

’
na.

Velkost sedacej plochy stoliéky by mala byt dostatoéne
velkd, aby sa jednym pohybom sedacej casti tela mohlo zme-
nit celkové drzanie tela, Hibka sedacej plochy by nemala
byt prilis vclké; aby predny okraj stoliéky netlac¢il do pod-
kolenia. Sedania plocha by mala mat sklon 3 % smerom dozadu,

’
aby sa zabrdnilo klzaniu na sedadle smerom dopredu,

Materidl sedacej plochy by mal sat pot, Konvexny povrch
- sedacej plochy je velmi dcéelny, pretoZe tento tvar je opaény
ako tvar sedovej casti tela, Vytvarované a prilis méikké se-
dacie plochy nie sui Zelatelné, pretoZe pdnvovd éast je tak
‘nitend zostat stdle v jednej polohe. Zadné operadlo by malo
_byf tiez dost vysoko umiestnené, aby pri rovhnom sedeni mohla

eite sedova cast tela vyénievat wvon.

V désledku rozdielnyech tvarov panvovej a bedernej ¢asti

tela u kazdého é¢loveka musi sa dat zadné operadlo todéit olko-
lo svojej pozdiéncj 0si v bodoch, v ktorych je upevnené a
prestavit v sStvroch smeroch, Zadné operadlo by malo zacéinat
cca 14 cm nad sedacou plochou a malo by byt 16 cm vysoké

a 30 ecm Siroké, Podla moZnosti by malo mat konvexny ndbal

a na okrajoch a rohoch by malo byt zaokruhlené, Kostra sto-
liéky mdéze mat hocaky tvar, ktory vykazuje a dosahuje potreb-
nu stabllitu(ao'BS). Poziadavky na pracovni stolicéku najmi
pokial ide o &frku a hibku sedadla, Sirku avy$ku operadla
sa u rbéznych autorov pribliZne zhoduju so stolic¢kou, ktorud
vyrdba (Strojodev) UMOV Trenéin, Preto som sa ju rozhodol

pri experimente pouzit,
Stoli¢ka md nasledovné parametre :

vyska sedacej plochy ............ nastavitelnd

Elrka sedace] PLochy & sesssssenes 40 cm
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hibka sedace]j PLOChHY sacvissess I8 cm

materidl sedacej plochy ....... drevo

FAALS OPE AL O T s ety .. %z hladiska vysky pre-
stavitelnosti otoéné,
sklopné

predny okraj sedovej plochy.... zaokruhleny, skloneny

sedadlo tvqﬁ O s T S L BT B

0
slklon do  Zadl o s as s is sasresad

NoZnd podpera peddl patri k zdkladnému vybaveniu pracovné-
ho sedadla. Treba pri jej umiestnovani brat do tivahy fakt, ze

sa tym meni vyska stolicky.

Pri volbe druhu 'a kon$trukcie peddlu treba vychddzat
~z pohybu nohy pri ovlddani (pohyb mus{ byt fyziologicky vhod-
ny, 1delny, nenamdhavy) z potrebnej sily pre ovlddanie, dalej

. pracovnej polohy tela, polohy néh atd,

Z hladiska priestorového treba dbat na to, aby peddle
boli umiestnené v optimdlnom pedipulaénom poli t.j., aby bo-

1i v pohodlnom dosahu nohy obsluhujtceho pracovnika(22). Do-

33)

porué¢ovana poloha nohy pre presné a jemné ovlddanie ped&d-
lu pri ovlddacej sile do 200 N a optimdlny rozsah pohybu ho-
len - chodidlo je 850 - 1050, pritom ak noha spoéiva na pe-

(255581

ddle trvale musi byt odpor medzi 40 N - 90 N a peddl
by mal byt vybaveny opierkou piAty, aby noha neskizla, Maxi-

malna Sirka pedalu by mala predstavovat 7,5 cm,

* o : » : oow # a s .
V sucasnom obdobi u sijacich strojov sa vyskytuje jeden,
’ - - v . ¥y » o .
pripadne dva pedaly roéznych sSiriek a dlzok v ramci predpisov
v zavislosti od vyrobeov podstavcov Sijacich strojov, Dva pe-
ddle sa vyskytuju vtedy, ak sa uzasivanie nerobi ruénou pidkou
alebo zdvih patky nie je robeny kolennou pdkou alebo automa-—
ticky., Sklon peddlov je rdzny odla nastavenia motorovej
I J Y 1 J
. : o . A
spojky a pohybuje sa od 20 do 35 oproti vodorovnej polohe

podlahy .
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Ked zoberieme do uvahy, zc pracovnic¢ka v priebehu jed-
nej mintty zo$ldpne a uvolni takyto peddl 5 - 10 krdt v zd-—
vislosti od vykondvanej operdcie dbéjdeme k zdveru, Ze urcée-—
nie sprdvnych parametrov md svoje opodstatnenie i ked vyvy-

jany tlak na peddl je pomerne nizky.

Aby sme mohli ziskat sprdavnu pracowni vvsku, je potrebné
poznat druh prace, ktory hrd velmi délezitd dlohu, napr,u ma-
nudlnych prdc s oénou kontrolou, pri $iti musi byt pracovnd
vyska podstatne vygsia nez pri manudlnej prdci bez presnej
oénej kontroly., Okrem toho zdvisi tieZz od telesnej vviky kaz-

dého pracovnika,

Pri urc¢ovani sprdvneho pracovného stola pre prdcu v se-
de je velmi déleZitd vyska stola. Je v prvom rade zavisld

od druhu éinnosti, ktord #idéka vykondva.

PretoZe &iéka musi pri svojej prdci vykondvat operdcie,
ktoré kladdi velky déraz na zrak, nesmie sa zabidat i na vzdia-
lenost o¢i od pracovncého stola, Tato zavisi od telesnej vysSky

a mbze sa pohybovat medzi 30 az 45 em (Vzdialenost oko - ihla}.

Pracovné pole Siéky musi byt podla moznosti umiestnené
tak, aby $idéka mala poBodlné drZanie hlavy a tym aj vvhodné

.
zorne pole,

Nevhodné drzanie hlavy spésobuje ﬁuavu svalstva, Najpo-
hodlnejsie drzanie hlavy pri prdci v sede je pri uhle 32 - 44°

{38)'

medzi zornym uhlom a horizontdlom

Hygienicky predpis 40 zvizok 36 stanovuje vysku manipu-—
lac¢nej roviny (pracovnﬁ v?éku) v sede vo vyske 65 cm ( pre mu-
:Vf,ov) za predpokladu, ze vyska sedadla od podlahy pracovndého
miesta je podla SN 911030 pre pevné sedadlo 43 cm, rozsah

pre nastavenie vysky sedacej plochy 38 - 48,5 cm,

Stdéasne konstaluje, e manipulaénd rovina sa mdze rovnal

vy&ke pracovného stola nad podlahou jedine vtedy, ak nie su
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predmety s ktorymi ¢lovek manipuluje vyssie nez 5 cm., Pokial
je predmet vy&si nez 5 cm nie je manipulaéna rovina totoznd
s rovinou stola, ale je prelozend miestom na pracovnom pred-
mete, ku ktorému sa vztahuje vics$ina rucéne vykondvanych ope-—

. .’ *
racii (ukonov).

Na zdklade dandc¢ho a doterajsich poznatlkov z praxe moz-—
no stanovit pracovnli vysku pri $iti cca 5 cm nad zdkladnu

dosku sijacieho stroja.

Vvika zakladnej dosky &ijacieho stroja je dand konstant-
ne konstrukeciou podstavca (u strojov Minerva), ktorého vyika
" véitane zdkladnej dosky je cca 77 ¥ 1 em. Taxties vyska pe-
ddalov pre'spdétanip é}jacicho stroja, pripadne pre spatné
uzafitie je dand konStantne v zdvislosti od konsStrukeie pod-

stavca vyskou 6 - 10 em (po vylidéeni extrémnych vysiek),

Mdame teda dve konstanty na zdklade, kitorych mdme stano-
vit optimdlnu vysku sedu (nerieditelnd situdcia), Podla gra-
fu &, 4.3.2.3/1 (a daldich) som zistil , Ze pre vyEku (pod-
nozky) peddlu 10 cm by mala vy$ka sedu predstavovat cca 51 cm
a pracovnd vysSka cca 90 em, pri odpoéitani pracovnej vySky
z predchddzajlicich odstaveov t.j. 5 cm dostaneme, ze vyska
(zékladncj dosky Sijacieho stroja) podsfavca by mala ¢init
cca 85 cm, tieto rozmery by vyhovovali vyskam postavy v roz-

pidti 165 = 170 cm.

Z dan¢ho sa dd usudzovat, Ze k spravnemu uréeniu pracov-
nej vygky je potrebné, aby bola nastavitelnd nielen stoliéka,
ale i vyika peddlov alebo vySka podstaveca (zdkladnej dosky)

Sijacieho stroja,

Hodnoty pre pohybovy priestor dolnyeh koncéatin (podipu~
laény priestor) u &ijaciecho stroja vyhovuji vietkym pozia-—
davkdm, Su takmer nemenenéd u vietkyeh typov $ijacich strojov
s vynimkou obnitkovacieh strojov, kde je pedipulaény prie-
stor obmedzovany vodiacim zlabom na odpad orezandédho materid-—

[Ere
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4.5 Vymedzenie principov a metody rieSenia s prislusnvm

.
zhodnotenim navrhovanej metody

V ramci jednotlivych etdp t.j. prieskumu a rozboru,
vlastného riefenia i realizdcie bolo potrebné uplatnit via-
cero metod, ktoré z &asti si uvedené v jednotlivych etapdch.
V tejto kapitole spomenieme len zzilclacln%’- z tyech, ktoré boli
uplatnené v priebehu vlastného rieSenia a navrhnuté pre ob=

dobie realizdcie,

Jedna zo zdkladnych metod, ktord bola uplatnend pri sta—
novovani pracovnych postupov je "Metoda vopred stanovenych
casov" (MTM). Autori definujui MTM takto : MTM je postup, kto-
ry analyzuje kazdu manudlnu operdciu alebo postup na zdklacné
pohybové prvky potrebné na uskutoénenie a kazdému pohybu pri-
deluje vopred urdéeni éasovi hodnotu, ktord je stanovend pova=
hou pohybu a podmienlkami za ak?éh sa vykondva, Z toho vyplyva,
ze MTM uddva =zdkladné prvky operdcie - pohyby v uréitom éle-—
neni a tieZ éasy na vykonanie tychto pohybov v zdvislosti od
podmienok za akych sa vykondvajui, Okrem toho MTM obsahuje
pravidld urcéujlce poradie a kombindcie pohybev v zdvislosti
od obtiaznosti ich vykondavania, Aplikacia MTM sa spaja s rie-

Senim problémov ako :

- zdokonalovanie organizdcie vyroby
- znizovanie extenzivnych ¢éasovych strdt

= lpravou zariadeni, ndstrojov, pracovnych pombecok a pod,

e v ’ S 5 3 . e
Siu¢asne sa uplatnovanie MTM spdja so zvySovanim kvalifi-
kdcie pracovnikov, ako aj s rieSenim otdzok hmotnej zaintere-—
sovanosti pracovnikov a vylepSovanim pracovnyech podmienol,
Wo. . - . ’ A i A . -
Pouzitie MIM je charakterizované tym, Ze umonuje tvorivy
o o . . Ao * . . # *
pristup pri vybere a kombindcii zakladnych principov metody

v konkrétnych podmienkach,
K zdkladnym |n‘i_nr_:'|':m|n MTM patria :

- zakladné pohyby a ich symbolika
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— tabulka éasovych hodndét v zavislosti od éinitelov
pohybu
— pravidld pri uréovani kombindcie pohybov

I}

- zasady pre aplikaciu MTM

r3

- zdsady pre tvorbu zjednodusenych spdsobov MTM

(54)

, .
- zasady pre wvychovu

Vyhoda tejto metédy spoéiva teda v tom, ze umoﬁﬁuje
analyzu pracovného postupu na elementdrne pohyby, dalej zdo-
konalenie tychto pohybov v syntéze a novy =zdokonaleny pracov-

s # W =
ny postup, ¢o doteraz pouzivané klasické metody neumoznovali,

Pri stanoveni vyrobného talktu, rozpisu pracovisk, zdbe-—
‘hu dielnf, rezZimu priace a odpoc¢inku, hmotnej zainteresovano-
sti, vychddzal som z doteraz pouzivanych beznych metéd,
pri¢om som vyuzival smernice, doporucéenia z literdrnych

ot ’ ’ -
pramenov a vlastne skusenosti,
Pre obdobie realizdcie som zvolil nasledovni metodiku :

- zdcvik pracovnikov na nové pracovné postupy uskutoénit
pohovorom a suéasne predviest operdcie jednotlivo
G “
na pracoviskdch, V dalSom obdobi sledovat a usmerno-

vat pracovnikov v zmysle pracovnych postupov,

Tuto metodiku som Qvolil Jjednak preto, ze je to
najjednoduchsi spbsob ako naudit pracovnika inému
spésobu prdce, ale i z toho dovodu, Ze pracovnik po-
kial sa mu solidne zdovodni novy pracovny postup je
ochotny tento prijat i napriek tomu, Ze v poéiatkoch

. s ; . .
md uréité problémy pri zmene zauZivaného stereotypu,

- sledovanie vylkonnosti pomocou formuldrov v obdobi zd-
behu denne, kazdé dve hodiny u vSetkych pracovnikov

a grafické zndzornenie vykonu,

~ & w ¥ . . .
Tento spésob sledovania umoznuje nielen ziskanic

maximdlneho prehladu o rozpracovanost i, ale v spoji-
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tosti s priamym pohovorom s pracovnikmi odhaluje pri-
¢iny neplnenia planovanyech ukazovatelov, ¢o v konec-—
w v . .

nom désledku umoznuje operativne zdsahy do celej or=—

e ; , . : , ez G o
ganizacie, Grafické znazornenie vykonnosti ¢i uz jedno-
tlivcov alebo celého kolektivu je ddblezité, pre orien-

tdciu pracovnikov,

Nastavenie vysky pracovnej roviny, vysky sedadla, sklonu
a vzdialenosti peddlov som sa rozhodol uskutoénit podla grafu

(46,20)

4.3.2.3/1 a dalsich z dostupnej literatiry vo vizbe

na priame meranie pracovnikov,

Za Uéelom zistenia aky vplyv na pracovnikov z hladiska
vykonnosti mala ﬁpraﬁa pracovisk podla antropometrickych po-
#iadavielk, bola navrhnutd metdda zapisovania komplexnej &in-
nosti pracovnikowv pomdcau pristroja VAREG Rg 140, I napriek
tomu, Ze sa jednd o univerzdlny. registraény pristroj urdeny
predovietkym pre meranie a éasovy zdznam prudu a napidtia
mo#no ho s uUspechom pouZivat i pre meranie obrdtiek, ktoréd

o
s pomocou tachometrického generdtorku premienané na prid,

Aby mohli byt merané obratky $£ijacieho stroja bolo po-
trebné zdkladné zariadenie doplnit stativom pre upevnenie
tachometrického generdtorku na hriadel &§ijacicho stroja.

Vlastny staliv sa skladd z :

- prisavky pre snimanie obratiek zo zotrvaénika $ija-
cieho stroja
- tachometrickdého generdtorku
o ’ v _ A 3 . ,
- upevnovacich sSrébov vysuvneho ramena, ramena stativu
: . ,
- vysuvnecho ramena stativua
- drziaka stativu pre upevnenie na dosku $ijacieho stro- .
ja
Kompletné zariadenie po inStaldcii na $ijaci stroj je

uvedené na foto ¢, 4.5./1.
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Pre grafické zndzornenie celého deja pri £iti bol sta-
noveny posuv registraénej pasky 36 000 mm/hod., Potet ndamerov
ako i vyhodnotenie bolo stanovené podla platnej metodiky nor-

movania vykonu, (Rezortnﬁ metodikd normovania prdce 1, 1976).

Vyhodou tohoto zariadenia je, Ze graficky =zdznam na re-
gistradnom pdsku, umoznuje zistit nielen vyuZitelnost obré-
tiek stroja, ale i dizku trvania operdcie, pripravy Sitia,
poéet prerufeni, pretrhov a to takmer liplne presne ak vylu-

¢ime vliv subjektu pri vyhodnocovani,

Aby sme zistili celkovy vplyv upravy pracovisk na pracov-
nikov rozhodol som sa pouzit i dotaznikovy prieskum v rédmeci
ktorého chcem =zistit, ¢éi sa pracovnikom pracuje pohodlnej-—
Sie oproti pévodnému stavu, Zakladnym cielom dotaznikov je

zistit, na ktorych éastiach tela sa prejavuje nizsia iunava,

Uplatnenie uvedenych metod a postupov som volil preto,
7e sa pi =zdaju najvyhodnejsSie a najpristupnejsie, Okrem toho
musim kon&tatovat i to, Ze dokonalejSie me tody v sucasnej
dobe sice pozndme, napriklad sledovanie vykonnosti z hladiska
energetického vydaja, pulzovej frekvencie a podobne, ich po-
Iuiitie v odevnom priemysle pri experimente by vsak spdsobo-
valo znaéné obijnie v dosledku ¢oho som od uplatnenia tychto

metod upustil

4.6 Popis usporiadaného postupu obecného rieSenia

Zvoleny postup obecného rieSenia je mo#no rozdelit podla

kapitoly 4.3 do troch zdkladnych etap :

~ prieskum a rozbor sucasného stavu
- ndvrh rieSenia

- realizdcia

Prva etapa bola vlastne podrobne Studium slkutoényeh pod-
mienok za uéelom porozumenia, ako, prec¢o a kto vykon:iva ope-
rdciu, Aby sme dostali polrebné informdcie pre rieSenie tlohy




bolo treba :

bolo

Uskutoénit céasové studie jednotlivych elementov ale—

bo cyklov, Tym sme ziskali obraz, kolko trvda vykona-

nie celkovej operdcie alebo ktoréhokolvek jej useku.

Zaznamenat zdkladné uddaje, pretoze nestaéi vedietl len

to ako dlho trva vykonanie operdcie, ale treba brat

do dvahy i :

druh, stav a vhodnost stroja véftane poétu obrdt./min,
vietky pridavné zariadenia, ako je orez nite a pod,
ostatné pracovné pombdcky, odkladacée, zdsobniky atd.
pracovné podmienky, usporiadanie pracoviska, plocha,
hluk, osvetlenie atd. .

plnenie vykonovych noriem

dennd vyroba na pracovnika

podiel vyrobkow (fazén), ktoré su predmetom rozboru
pouzity systém odmenovania

popis vyrobku a jeho poZadovanych vlastnosti atd,.

. Je treba podotknit, Ze mnoZstvo potrebn¥yeh informdcii

zavislé od rozsahu a charakteru ulohy,

Po ziskani a spracovani informdcii o doterajSom stave

nasledoval vlastny kriticky rozbor &innosti, éiZe analyza

doterajsieho stawvu. Analyza bola urobend so zvlasStnym doé-

razom na : :

rozmiestnenie pracoviska, éim sa rozumie plocha spra-—
covanveh &ast{i vzhladom na ihlu

obraz vykondvanvch pohybov, ¢im sa rozumejui vietky
pohyby, ktoré pracovnik vykond pri danej operdcii
frekvencia zastavenia, ¢o znamend ako ¢asto pracovnik
zastavuje stroj (zdviha peddl), aby kontroloval zoSi-
vané ¢asti, ktoré mu prechddzaji strojom

mechanické poméeky, €i uz na samotnom stroji alebo

kdekolvek na pracovisku
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V analyze nam neslo len o rozélenenie a izolovanie fak-
~ v - . .
torov podmienujuicich a ovplyvnujtcich pridcu, ale i o zisle-

nie priéin vztahov a vysledkov jednotlivych éinitelov prdce,

> - . - .

Slo ndm hlavne o posiudenie nedostatkov a zistenie rezerv
pri vynakladani prdce a hladanie moZnosti jej vSestranného

S g : G ; ,
zlepSenia, Funkcia rozboru spoé¢ivala v poznani negativnych
stranok skiumandho objektu a to k voli ich odstrdneniu alebo
navrhnutiu inych pozitivnych strdnok. Na zdklade tohoto poz—

nania ziskali sme orientdciu pre dalsie rozpracovanie ulohy,

Navrhovand etapa bola v podstate zdverom rozboru a pred-
stavuje spojenie pozitivnych v¥sledkov dieléich rozborov,
posidenie ich sprdvposti a uéelnosti vo vztahu k celku a na-—
vrhovanie optimdlnych racionalnych metéd préce a pracovnych

podmienok, Slo teda o syntézu vysledkom ktorej bol ndvrh :

- novych pracovnych postupov a predbeznych ¢asovych hod-
nét, ktoré respektujui ekonodmiu pohybov, priestorové
pozZiadavky

—‘vﬁrobného taktu, rozpisu pracovisk, zdbehu dielne,
hmotnej zainteresovanosti, rezimu prdce a odpoc¢inku

-~ na Upravu pracovisk z hladiska vVéky sedacej plochy
u pracovnej stoliéky, ndvrh vyiky pracovnej roviny

vzdialenosti a sklonu pedalov

Realizaénd etapa je prirodzenym pokradovanim predchadza-—
jucich etdp. Cielom tejto etapy je uplatnovanie navrhovanvch
opa-ti"oni Topraxiy W l\'a}'l."l—. tole 473.9. bol spracovany sthrn
opatreni, ktoré je potrebné realizovat v suvislosti s vlastnou
aplikdciou danych ndvrhov, V skratke je mo#no charakterizovat

w . . : ” 2 !
¢innost v ramci realizacnej etapy nasledovne :

~ politicko - organizaéné zabezpeéenie pripravy realizd-
cie
- prestavba dielne (pracovi .r-;k:'.L)

-~ zacvik p'rzu:ovn_ikov a sledovanie zdbehn




Somas.

- sledovanie prinosu a udrzovanie realizovanych opatre-—

ni na Ziadicej Urovni

4,7 Zhrnutie zdverov teoretickyveh tvah a predpokladov

Teoretickdé tvahy a predpoklady tak ako sd rozpracované
predstavuji riesSenie iba ¢asti z celého komplexu problémov,

v I' - . o W e
ktoré sa vyskytujud pri Siti a ovlivnuju pracovny vykon &idiek,

V tejto prdcivsak nejde o komplexné rieSenie vsetkych
problémov, pretoze by si to vyziadalo roky vyskumnej prdce,

i ked som toho ndzeru, ze odevny priemysel by si to plne za-
sluzil,

V teoretickych tivahdch a predpokladoch som sa oriento-
val na zdkladné problémy riesSenim ktoryé¢h je mozno zabezpeéit
nielen poZadovany vykon pracovnikov, ale i pohodu pri prédci
vo vidzbe k Sijaciemu stroju, o je obzvld&t délezité pri dnes-

nej flukudeii a nedostatku pracovnych sil v odevnom priemysle,

1

I ked som sa rozhodl v experimentdlnej ¢asti pre sledo-
vanie %éetk?ch realizovanych ndvrhov cez vykon pracovnika nie
je mojim hlavnym cielom hladat rezervy len vo vykone, ale tak
ako uvddzam ' v kapitole 2. chcem +tiez zistit, aky wvyznam
pre pracovnika md optimalizdcia -rozmerov pracovného miesta
z hladiska vy$ky sedu pracovnika, pracovnej vysky sklonu a

umiestnenia peddlov,




5. EXPERIMENTALNA CAST

ﬁ;pl'ik;ic_i a Zvolnﬁe‘j alternat{vy rieSenia prebichala pld-
novite za aktivnej téasti tych robotinikov, ktorych sa expe-
riment priamo tykal. S1o o prirodzeny exporimcnt(55’56),
i ked ako uvddza StriZenec vznikaju pri prirocdzenom experi-—

9 i S , - A ;
mente znacné organizacne problemy, financne naklady a okrem

toho tu nemozno kontrolovat sucasne vietky vplyvy.

5.1 Aplikdcia zvolenej alternativy rieSenia v podmienkach

. W ‘. . ’ . . . .
experimentu, specifikacia podmienck experimentu, ideho vv-=

medzenie a vykonanie

Ramcové podmienky experimentu®boli v podstate stanovené
uzavretou HZ (kap.4.3) a parametrami (kap., %.3.2.4), ktoré
boli vysledkom z prieskumnej a ndvrhovej etapy, odsuhlaseny-

mi oponentnou radou n.p. Trikota,

épccifické pre experiment bo;o p;éve to, Ze sme museli
pfacnvat priamo s ludmi réznych vekovych skun{n,'o roznych
telesnych rozmeroch, s rdznou praxou a schopnostami, Museli
sme pritom feépcktovaﬁ i poziadavky vvyroby a odbytu, to zna-
mend, Ze sme sa museli prispbdsobit i zmendm z- hladiska fazo-
novej skladby. ;

Celkove bhol experiment rozdeleny na dve ¢asti, v ramci
ktorychboli sledované zdkladné ciele obsiahnuté v kapitole

Gl 2

o . . s . . . w . .
5.1.,1 Specificke podmienky prveij a druhej ¢asti experimentu

Prva cast prebiehala (podla kap, e h.j.g.g)
v dveojsmennej prevadzke za pomoci pracovnikov - tr(’rnerov,

ktorych uvolnil narodny podnik na obdobie realizdacie pre za-

stupovanie poc¢as nasSej nepritomnosti a vyhodnocovanie vvsled-

kov,

Experiment sa celkove dotykal 115 vyrobnyeh robotnikov,
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ktor{ pracujd v dvech smendch na Styroch linkdch na strojoch

Minerva a Textima rdéznych typov pri dopravniku KAEV - 157 ABC.

K tomu, aby experiment bolo mozne objektivne posudzovat

bolo potrebné zabezpecit :

— dékladni prestavbu liniek podla rozpisu pracovislk,
doplnenie ‘$ijacich strojov navrhovanym pridavnym za-
riadenim a funkéné overenie $ijacich strojov

— dékladny zdkladny a opakovany zdevik pracovnikov, pod-—
Ta metodickych listov a dodrZiavanie navrhovanej eko-
nomie pohybov zo strany pracovnikov

- dbésledné zdsobovanie pracovnych miest potrebnym ma-—
teridlom -

- ddvkovanie v paletkach po 10 ks vyrobkov

- dodrZiavanie navrhovaného rezimu prdcé a odpocéinku

— dbsledné dodrZziavanie rozpisu pracovisk

- dodrziavanie planovanej skladby fazon pri zaradovani
do vyroby ;

— dbsledné zaznamendvanie spracovanvch kusov u kazdej
pracuvﬁféky véitane prestojov a vyhodnotenie tréner-

mi

Druh# éasf experimentu (podla kap. 4.3.2.3) mala prebie-
hat na celej dielni t.j. u pracovnikov vykondvajucich stroj-
noruénd pracu v sede za gijacim strojom, V skuto¢nosti som sa
‘viak musel obmedzit iba na 18 pracovnikov, u ktorych sme u-
skutoénili tdpravu pracoviska podla telesnej vysky. Mimo tych-
to pracovnikov som vybral este 6 pracovnikov (kontrolnd sku-
piﬁa), ktori vyhovovali vo vztahu vySka postavy - Sijaci stroj
pojednaniu o manipulacnej rovine vo vyske 5 em nad pracovnou
doskou kapitola 4.U str. 57. Predpokladal som pritom, Ze td-
to, skupina bude dosahovat stabilnejsSie vykony vzhladom k vy-

v

hovujicejéim ;

K tomu, aby bola uskutoénend druhd ¢ast experimentu v ob-
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medzenom rozsahu ma viedli ndsledovné dévody :

- Vv prvej éasti‘oxporimentu dochddzalo k é¢astym zmen:dm
v zaradovani rdzne pracnych fazoéon a nebol predpoklad,
7e sa situdcia v obdobi druhej ¢asti experimentu
zlepéi prdve naopak podla podnikovych lidajov sa mala
velkost zaradovanych sérii este skrdtit

- éasté zmeny v zaradovani vyvoldvali potrebu nového
zdcviku znadénej ¢asti pracovnikov, ¢o malo za ndsle-—
dok kolisanie vykonu pri ziskavani nového pracovného
stereotypu ;

- v désledku éastféh zmien nebolo by mozné uskutocénit
meranie a vyhodnotenie na urovni porovnatelnyveh ope-
rdcii vzhladom k rdéznym pracovnym postupom (podmiene
kam) pri rozdielnych fazonach

- striedanie pracovnikov v dvoch smendch si®vyZzadovalo
denni tpravu pracovisk na zadéiatku smeny. Uprava je
éasove znaéne ndroénd (cca 10 min, prdace pre troch
pracovnikov u strojov zo zahranié¢ia kap., 2 a ceca 10 min.
pre 1 pracovnika u podstavcov, ktoré boli zhotovené
za Ucelom experimentu) a zaznamenala by v konecénom
désledku sklz v plneni pldnu,

Vychddzajie =z hareuvodcnfcﬁ vaznych dévodov bol zniZeny
rozsah dfuhej casti experimentu na minimum s t¥m, Ze som pre
meranie a vyﬁodnocovanie vybral 2 operdcie, ktoré nepodlie-
halj__. zmenam, z hladiska pracovného postupu, pri zaradovani

’ 3 -’ P
novych fazon, Su to operacie :

- prisit éipku 1,2 cm Siroku do uzatvorenych prieramkov

- pridit €ipku 1,2 em Sirokd na uzatvoreny spodny okraj

V rdmei prvej operdcie bolo priamo sledovanych 12 pracov-
nikov (+ 6 pracovnikov kontrolnej skupiny) v rdmeci druhej ope-

rédcie 6 pracovnikov,

Druha ¢ast experimentu prebichala za nasledovnych pod-
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mienok :

- vybrané operdcie z hladiska pracovného postupu ne-

;
podliehali zmendm pri zaradovani novych fazon. To
znamend, %e boli vybrané také operdcie (pracoviskd),
na ktorych mali pracovnidéky moZnost v obdobi zdbehu
trvale si zafixoval motoriku pohybov a stabilizovat
vykon

- kazdd operdcia bola rozdelend do troch skupin str,

ktoré boli merané upravenym pristrojom Vareg Rg
140
- w » - P .
- meranie bolo uskutocénené pred upravou pracoviska t.j.
% . . sad : .
po ukonc¢eni zabehu v prvej casti experimentu a s me-
saénym odstupom po lprave pracoviska
- kazdé meranie bolo robené na stejni velkost vy¥robku
‘\/\ . o . . . ’V b
k v6li zabezpeceniu stejnej dlzky sva

- pred kaZdym meranim boli zistované maximdlne obratky

Sijacich strojov k véli objektivite vyhodnocovania

r . ” e bl . . 7 . -
namerov a kontrolovany pocet stehov pripadajuci na je-
den cm &itia

—~ ¢asové rozlo¥enie merani bolo v stulade s platnou meto-—
dikou (44) realizované tak, Ze u kaZzdého pracovnika

’ I
2 ;
v jeden den mohlo byt uskutoénené len jedno meranie
(poéet ndmerov 10 v stanovenom éasovom intervale)

- na kazdom pracovisku boli uskutoénené 3 merania pred
” . 2 A , -
upravou a 3 merania po uprave, Kazdé meranie obsahova-
lo 10 ndmerov

- posuv pdsky u registraéndho pristroja Vareg Rg 140 bol
nastaveny na 36 000 mm/hod,

- Sijacie stroje boli vybavené podstavcami, ktoré umoi-
~ & " w 4 . o '
novali nastavenie pozadovanej pracovnej vysky podla
telesnych rozmerov pracovnikov

- vyska pracovnej roviny a vyska sedu bola navrhnut#d

pre vietky pracovniéky podla grafu &, 4.3.2.3/1



vo vizbe na vviku postavy

T

- pre zabezpecenie spravnych poziadaviek na sedenie

boli zakiipené nové pracovné stoliéky (vyrobea ﬁMOV)

Charakteristické udaje podla vybranych operdecii pre dru-—

hi ¢ast experimentu

Ndzov operdcie :

.
"Pri&it &ipku
1,2 cm 8ir.do
uzatvor, prie-
ranmlkov"

"Ppd a4 € Ed pien
1,2 em $ir,.na

percentudlne zastipenie
z celkového normocasu (%)

Spresnenie normocasu
v prvej etape (%)

druh sva
sposob zosivania

steh

dizka &va

druh spracovavaného
materidlu

pocet stehov/cm

koeficient obtiaZnosti
Sitia

poéet ks vo zvizku
sposob ulozenia zvizku

sposob dopravy zvizku

$ijaci stroj Minerva
typ

vyuzitelné obratky
(podra skupiny obtiaz-
nosti)

13,2

11,6
prepléatovany
na plocho

klukaty via-
zany dvojni-
tovy

56 cm x 2
100 % PAD
6
" 0,85
10

v paletke

dopravnik
KAEV 157 ABC

337

2 500

uzatvor. spod.
okraj"
9,0
e

preplatovany
na plocho

klukaty viaza-
ny dvojnitovy

136 cm x 1
100 % PAD
6
0,85
10

v paletke

dopravnik
KAEV 157 ABC

337

2 500
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CHARAKTERISTICKE UDAJE VYBRANYCH PRACOVISK

(%)

L
| VEK | VYKON PRED |
REALTZACTIOU

I. ETAPY

Sl
125
81
|

By,

e
105
123
83
106
96
106
84
78
7
37
116
87
89
105
145
121
78
75

T

VYSKA
POSTAVY

(mm)

1
1

__,_ __ DOPORUCENA
VYSKA PRAC,: VYSKA
ROVINY | SEDACKY
S ) OO Do 0
950 - 520
860 L oo
8ho 480
910 510
860 | hgo
840 5 480
860 490
900 500
880 49o
890 500
890 500
850 480
820 k70
860 Loo
920 510
850 480
810 ¥ 470
820 470
‘840 Lgo
830 480
820 k7o
830 L80
820 470
840 480
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Pracovny postup pre vvbrané operdcie rozdeleny podla sledo-

vanveh skupin

Operdcia : "Prisit ¢ipku 1,2 cm Sirokd do uzatvorenych

prieramkov"

I, skupina - priprava + dokonc¢enie

Vziat vyrobok a umiestnit SUMZSN 45

Vziat &ipku a umiestnit SUMZJU 30

Zrovnat prieramok s ¢ipkou SPSSO0I 15

PrilozZit k ihle
Odsuniit od ihly
Zrovnat
Odstrihnut nit
Odlozit d}el

Spolu

1T, skupina - Sitie

Zrovnat

Sit 8 em

SJEKBU 15
SOSKNO 015
SPSVLT
SSTNPU 015
SODBLP 45

rovnanie

SPSVLT 005
$0-2550-008

Odstrihnut ¢ipku SSTNPP 015
Prehnut okraj ¢&ipky SPRJLP 002
Uzasit S0SSCD
Spolu

IITI, skupina - manipuldcia so zvizlkom

Vziat zvidzok kombiné a po-

4 el

SPOSDA 75

Vziat zvidzok ¢ipky a polo-

zit

Odvinidt éipku

Odlozit =mvizok

SPOSBV 60
vzJ 30
VPJ 15
SODDLP 60

142
38
114
38
756

152
728
80
60
18
1 038

50

18
90
14

P R~ T 1 B 1 B B
I

= 27,19 sec,

(=2
b

n
"

= 37,30 Secy

1/10

1/10

TR
1/10



o ’
zdrizeny tlkon kod

Odlozit paletku na dbpr. péds SUMZDN 75
Vymena niti SVNKM 056

Spolu

Operdcia : "pri&it éipku 1,2 cm Siroku

spodny okraj"

I. skupina - priprava + dokontenie
zdrifeny iticon BRI eI L S e 1_\2,(_1 __________
Vziat vyrobok a umiestnit SUMZSN 45
Vziat ¢ipku a umiestnit SUMZJU 30
Zrovnat spodny okraj s &ip- .

kou SPSS50I 15
Prilozit k ihle SJEKBU 15

Zrovnalt SPSVLT 015
SOSKNO 015

SSTNPU 15

Odsunut od ihly

Odstrih nite

Odlozit diel SODBLP 45
Spolu

II, skupiny — Sitie + rovnanie

Zrovnat SPSVLT 015
Sit ' 50-2550-017

Odstrihnut ¢iplku SSTNPP 015

Prehnit okraj c¢ipky SPRJLP 002

Uzasit S0SsSD
Spolu
III. skupina - manipuldecia so zvizkom

Vziat zvizok kombiné a po-
lozit SPOPDA 75
Vziat zvizok ¢ipky a polo-

Zit SPOSBV GO

) L vyskyt
8 1/10
160 A x
348 = 12,52 secs

na uzatvoreny

67
Ll
- 24
71
- 5%
38

hoza = 14,50 sec,

168 i <
696 &
Lo
30
18

g52 = 34 .30 sco]

50 1/10

8 1/10




pdptiaeay Ulan 0l e L M SN ™U viskyt
_Odvindﬁ ¢ipku VZJ 30 18

UPT 45 51 B
Odlo#it zvizok SODDLP 60 14 - 1/10
Odlozit paletu na dopr,
péds : SUMZDN 75 8 1/10
Vymena niti _ SVNKM 136 192
Spolu S = 12,27 gec,

5.1.2 Obecnv postup realizdcie

Experiment sa zacal prestavbou dielne f dnoch pracovného
pokoja podla rozpisu pracovisk, Cielom prestavby bolo uspo-
riadat pracoviskd podla technologickej ndvidznosti (i ked to
v tomto pripade nebolo v plnom rozsahu potrebné s ohladom
na pouiit? medzioperacny depravnik) k voli snadnej orientd-
cii operdtorky, Poéas préstavby boli stiéasne doplnené £ijacie
strojc o otoéné odloziitia (foto 6.501.1./1) a uskutoénené o-

verenie funkénosti strojov.

- M v -

V prvy pracovny den po prestavbe bola uskutoénend in-
Struktdz manipulantiek a vietkych pracovniciek podla skupin

Ao o . . ,
operacii, pricom bol predvedeny spravny pracovny postup.

v

V nasledujicich dnoch boli vsetky pracovnic¢ky postupne pod-
Ta jednotlivyech strojov zacvicované na zaklade pracovnych
postupov k sprdavnemu uchopovaniu spracovdvanych dielov, Si-

tiu'a odkladaniu.

Zacvik podla potreby bol uskutoéneny priamym ulkdzanim
alebo len upozornenim pracovnilka na nespravne pohyby, Sucas-
» bl ) " . . w # 3
ne od prveho dna zabehu bol uplatneny navrhovany rezim prdce
a odpoé¢inku, nepodarilo sa nam vsak realizovat navrhovanu

gymnastilku,

0d prvého dna zdbehu zaéali sme denne sledovatl vykon-—
nost pracovnikov kazdé 2 hodiny za \Uéelom ziskania prehladu




el =

o rozpracovanosti, ale i o priéindch neplnenia plédnovanych

ZAmerov,

V ndviznosti na ukonéeny zdabeh to znamend v obdobi, ked
boli dosiahnuté pldnované parametre a podla predpokladov
boli stabilizované motorické ndviky pracovnikov uskutoénili
sme radu pldnovanych merani u vybranych pracovnikov uprave-
nym pristrojom VAREG Rg 140 s prisluSenstvom, ktoré po vyhod-
noteni sluzili ako vychodzia zdkladna pre druhd &ast expe-

rimentu,

Druhd éast experimentu pokracovala Upravou pracovnej
vy&ky, vyEky sedu, sklonu a vzdialenasti peddlov u vybranych
praeoyisk. ﬁprava bola uskutoénend tak, aby bola optimdlna
pre sledované pracovniéky podla grafu 4.3.2.3./1.

V ndviznosti na uUpravu pracovisk uskuto¢nili sme s me-—
saénym odstupom druhé pldnované merania pristrojom VAREG Rg
140, ktoréd boliv koneénej fdze vyhodnoténé,

Po troch mesiacach od prevedenia Upravy- bol dotazniko-
vym prieskumom zistovany celkovy dopad Upravy na pracovnikov

z hladiska unavy chrbtice, hornvch, dolnych konéatin atd,

5.2 Vyhodnotenie experimentu v dieléich rieSeniach a rieSenit

sthrnom

Vo vizbe na ndvrhovdi etapu 4,3.,2 a jej ¢lenenie moZno

hodnotit aplikdciu dieléich rieSeni nasledovne :

5.2.1 Pracovné postupy a predbezné éasové hodnoty

Pracovné postupy boli po¢as zdcviku a zdbehu dielni ove-—
rované za Uéelom zistenia, ¢i zodpovedaju konkrétnym podmien-
kam vytvorenim prestavbou dielni. Na overované¢ pracovné po-
stupy boli potom stanovendé éasové hodnoty (11mwuy) tak, aby
zodpovedali spoloéensky nutnému éasu na vykonanie operdeif

(ho,41)

pri danych podmienkach
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L -
Celkove boli spracované a overené pracovné postupy
’ = 5 - 5
na 7 fazon. Overovanim boli zistené nasledovné rozdiely medzi

vychodzim stavom a skutocnostou,

= - : : —
< ; | __1 .
fazona - aE | Efaen e S e LN I. i VII.
pasTicl %24 | i T e AT i Bl T _l - 1
vychodzie 1 i i

nornmminlil,}’_15,'72 15 e 15,03

Hi7. 58 12 76 10,04 20,26

realizované

normominﬁtyi12,84 12,18 || 11565 {145, 64 11 10 8,170 16,25 .
|

| : : j .

\rozdiel | 2,88 | 2,73 | 3,38 2,89 | 1,66 1,87 4,03

|
|
|
|

e
i |
|
|

H | |
irast | | i t
_produktivi— I |
ty . 119 %. | 21 % (23 % 16,56 13,1 518,53 % 19,5 %
! 1 ' |. i ! I
| | J |
1 [} ; \ | \
| PSR SUCOT: E— S HENCR - - -

Celkovy rast produktivity predstavuje v priemere 18,7 %

z toho

- uspora z technologickych zmien - &,
1

W
WA

- Uspora z organizacénych zmien -

’ o .
- uspora z ekonomie pohybov -

(zmena pohybovej &truktiry) L2 e

" Rozdielnost v normoéasoch vychodzich a navrhovanyveh vy-—
plyva zo zaradendho sortimentu pracnosti vyrobkov a techno-

logickej trovne.

Keby sme $1i v analyze hlbSie,zistili by sme rozdielnost
a i . . fd -’ £,
v normocasoch u uvedenych fazon je podmienovand hlavne dlzkou
a obtiaZnostou Sitia, zdkladnych, ale i ozdobnych &vov, éo
» - e ¥ . ¥ ’ ’
v konecnom dosledku ovplyvnuje ciastkové pracovné postupy
.

a vysledné normocasy,
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5.2.2 Vyrobny takt, rozpis pracovisk, =zdbeh dielne, hmotna

zainteresovanost, rezim price a odpocinku

. V rdmci experimentu vyrobny takt a rozpis pracovisk bol
postupne prepracovdvany na 7 fazon v zmysle zdsad kap. 4.3.2.2
a to podla zaradovanych fazon do v¥roby, na zdklade éoho sa
menili i kapacity liniek pri zachovani Ftabilného poctu pra-
covnikov, ¢o sa v koneé¢nom doésledku prejavileo i na zdbehu

dielne.

Rezim prdace a odpocé¢inku bol realizovany v plnom rozsahu
okrem pldnovanej gymnastiky. I ked sme nesledovali Specidlne
tito oblast z hladiska vykonnosti musime konStatovat, Ze bol
prinosom pre pracovnikov dielne, ¢o sa prcjavilﬁ ciastocne
i vo zvyseni vykonov (vychddzajiic z tej skutodénosti, ze pred
realizdciou sa uplatﬁovala 1 prestavka v trvani 15 min. pri

niz$ich vykonoch.

.
Zdsady hmotnej zainteresovanosti boli realizované v pl-
nom rozsahu v zmysle pldnu. Celkom bolo vyplatené ako jedno-

razova odmena .

28 pracovnilkom 450.- Kés
4 pracovnikom 350.~ K&s

7 pracovnikom 250.- Ke¢s

Zédbeh dielne v prvom obdobi t.j. po prestavbe sa odklo-
nil od planu v tom zmysle, Ze bolo potfebné pred prestavbou
uskutoénit v improvizovanych podmienkach ins$truktdzny zdevik
pracovnikov a po prestavbe ﬁriamo nadviazat s realizdcion
na rozpracovani vyrobu (nemohli sme zaé¢inat na dielni, ktord
by bola bez rozpracdovanej vyroby z nulovej kapacity), ¢im sa

cely zabeh i napriek niektorym tazkostiam urychlil a to

z hladiska plnenia vykonov,

Cellkove bol zdbeh dielne z pohladu ndsho sledovania u-—
konéeny po piatej dekdde, kedy bol dosiahnuty priemerny

96 % - ny vykon,
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Priemerné plnenie vykonovych noriem v zabehovych dekd-

ddch bolo nasledovné :

Smena Linké ] D = knﬁud 2l __.mr_m“ s
{ T T T Ve | ¥
&1 | 70 % 83 % 77 % 81 % | 89 %
F 7k ‘- = ! =
; ‘ &2 1.o0% | ohd% ' 92% | 9% 102 %
gl | e s 8| AN
1 :: i
' ! 8.1 | 77% | 96 % ,85935 88 % 95% |
B ,' J | ..E____,.____.__._ |—_—“_] e e F
| &.2 1 864 @ 97¢% 93%, 95% 97%
gy 1, i | | ; e
ot 814 ‘934 | 8794 ' 90% 96% |
| priemer iy | [ ) = A _

Z uvedeného prehladu tabulky 5.2.2./1 a graf0§ 5.2 2 e

‘je mozno zistit, Ze vykon na linke ¢, 1 u smeny A je najnizsd
a to v désledku toho, ze na linke pracuju mladé kiddre s veko-—
vym pricmcrom.22,6 roka (podIu podnikovych ﬁdajov) bez alebo
len s malymi praktickymi skusenostami a rdéznym vztahom k prdeci,.
Tento nizky vykon je mozno zdévodnovat i na zdklade krivky =za-
blidania motorickej pamiti (zruﬁuosti)(58’59) a sice tak, zZe
u mladsich pracovnikov s minimdalnou praxou je potrebné mat
vidésie mnozstvo c¢asu na dosiahnutie pozadovanych vykonov
u priblizne stejnych pracovnych postupov akeo u starsich, ktori
nlajl.'ll niektoré motorickdé navyky pevne zafixované,

Na linke &, 1 B smeny, lkde je vekovy priemer 28,2 roka bo-

lo zistend taktiez nizsie plnenie, je to vsak do znaénej miery




spésobend nizifim plnenim u predchddzajiicej linky, ktoré sa
prejavuje i v zniZenej rozpracovanosti, Nakolko sa jednd
o nadvizny medzismenovy systém vyroby (medzi linkami &, 1
A a B smeny) mozno konstatovat, ze akékolvek vykyvy a nedos-
tatky vzniknuté na jednej smene sa prendéajﬁ i na smenu
druhi,

U linky &, 2 A smeny s vekovym priemerom 32,4 roka a B
smeny s vckovfm priemerom 32,9 roka sud priemery plnenia po-
merne stabilizované a zodpovedaju doterajsim praktickym poz-

natkom.

Ked si v&imneme zdbeh v grafickom zndzorneni napriklad
na grafe 5.2.2/1 vidime najmd v prvych dvoch dekddach velky
rozdiel v skutoénom plneni vykonovych noriem oproti plédnu,
Tento rozdiel mozno do znacnej miery pripisat instruktazZznemu
zdbehu, ktory bol uskutoéneny pred prestavbou a v priamej nd-
vidznosti na rozpracovanul vyrobu po prestavbe dielne (liniek)
hri pokraéovahi spracovania stejnyvch fazon ako pred prestav-
bou pri novej organizdcii pracovnych postupov, Samozre jme
v druhej dekdde zohral svoju tlohu i stanoveny systém hmot-

nej zainteresovanosti,

Kolisanie vykonu v jednotlivych dnoch zdbehu bolo spo-
sobené podla vysledkov ziskanvch z tdajov nahldsenych pracov-
nikmi prevazne striedavo pdsobiacimi necdostatkami zo strihdre
ne ceca 2 % a nekvalitnymi nitami, &patne zriadenvmi £ijacimi
strojmi v rogsahu cca 3,5 %, Tieto Udaje sui v silade s doteraj—
s§imi poznatkami, ktoré poli z<{skané nielen v n.p, Trikota, ale
i f daliich konfekényeh podnikoch GR SLOVAKOTEX priamym sledo-

] =y
vanim pomocou multimomentkovej metody (57) .

Vyrazny pokles vykonu v tretej, Stvrtej i piatej dekdde
az pod pldanovani krivku zdbehu graf 5.2.2/2 - 4 najmid linky
&, 1 A a B smeny bol spdsobeny zaradenim novych fazon do vy-

roby s rozdielnymi normocasmi a pracovnymi postupmi,
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Tabulka : 5.,2.2/T

E PLNENIE VYKONOVYCH NORTEM V JEDNOTLIVYCH DNOCH

PRIEMERN
ZABEHOVYCH DEKAD
g, e )
i I. dekada II. dekdda i
s e G TR fat g2 m7 il e
PP VIR lEl st e vy hoel i T S
3D ol 1 | 3 Gl e | ___.i____ } o
EIvKA | b i f : | ] ' !
A o gt 70 6] 65 76 71178 73_l?9 88 81 81 83 83 86
— - — | —
| SME- LINKA ' f | } | ’ !
NA, sae S iiet | 82 82 .94 199 | 91 100 96 96 96 94 91 93 494
'I i 3 T T BRI T S 4| :_ ] 1] 3
_ADEA oy giite tea [ 8o | 88| 83 94 | 97 101 9k | 97 91 97 |
1 \ = Y_Ih_ AN | g o _! |- | i | T_ -.1
IgEE* Flth '81 76 80 92 89 92 89 95 93 103 102101 90 98
L s M iz : S _L__.__..‘-.._'.-. el : 1
. PRIEMER |
A - B SMENA. 7?_"?0 ik 86 85 86 86_21_.2&__?5 93 G348 89 9h 2
. | i =l SN e
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5.2.3 Ekonomické wvvhodnotenie

Prvd éast experimentu bola z pohladu ekonomickyeh pri-
nosov vyhodnotena ekonomickym tsekom n.p. Trikota z hladiska
prinosov prvého $tvrtroka 1979 (priloha C. 1), Dosiahnuté
vysledky prvého Stvrtroka su prepoc¢itané na dalSie tri stvrt-

roky r. 1979. a predstavuju :

jednordazové realizaéné ndklady celkom 87 215.- Kés
z toho neinvestiéné 87 215.- Kés
zvySenie mzdovych nakladov : -

Uspora vlastnych ndkladowv ‘483 000.- Kés
rg%iégf_@gzcriélové naklady 29 000.- Kés
prinosy celkom : 517 000.- Kés
roény podiel ndkladov =17_000.- Ké&s
éisty roény prinos 500 000,- Kés
Uspora pracovnikov 11
zvysenie produktivity 18,7 %
doba Zivotnosti 5 rokov
doba ndavratnosti 0,17 roka

koeficient efektivnosti { LR

Poznamka : V ramci ekonomického vyhodnotenia nebola vyéisle—
na uUspora elektrickej energie a pracovného priesto-

ru, nakolko sa jednad o zanedbatelné polozky.
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5.2.4 Uprava pracovisk podla zdlkladnyeh antropometrickych

poziadaviek
Druha éast experimentu bola charakteristickd upravou
vysky sedu, pracovnej roviny a vzdialenosti i sklonu pedd-
lov, v désledku ¢oho sme vytvorili objektivne podmienky pre
prdcu v sede podla vySkovych rozmerov pracovnikov pricom
sme predpokladali, ze sa vytvoria i lep%ic_podmienky z hla-

diska zorného uhlu a zornej vzdialenosti.

Pri merani pristrojom VAREG Rg 140 pred a po Uprave pra-
covisk postupovali sme podla harmonogramu, Pondelok a piatok
bol z merania vyluéeny t.j., merali sme v zbyvajlice pracovné
dni tak, Ze v jednom dni mohlo byt na pracovisku uskutoéne-—
né len jedno meranie (10 ndmerov) a to v intervale 7,00 - 9,00, -
9,00 - 11,00 alebo 11,00 = 13,00, Pri meraniach sme dodrziava-—

1i i dalsie podmienky vyplyvajuce z kapitoly 5.1.1.

Pri vyhodnocovani ndmerov ziskanych meranim pred upravou,
’ . , . - . ,
po uUprave pracovisk ako i namerov skupiny 6 pracovnikov (pre
kontrolu stabilizdcie vvkonov a rozptylu ndmorov), zameral
som sa hlavne na tie skupiny (&asti) vybranych operdcii, kto-

-
ré s najviac vytvorenymi podmienkami ovlivnované a to :

— skupina I - priprava + dokonéovanie

- skupina IT - Sitie + rovnanie

- skupinu IIT - zo strany 78,79 som nevyhodnotil nakolko
tdato nie je podstatne ovlivnovand vytvorenymi podmienkami
uviedol som ju v kape 5.1.1. len k v6li komplexnosti, Okrem
uvedenyeh dvoch skupin sledoval som i pocet prerufeni, kto-
ré maju priamy vplyv na skupinu ¢. II vo vidzbe na dizku §i-

i e 1y

Celkové vyhodnotenie ndmerov ziskanyech meranim pred t-
pravou a po Uprave pracovisk prinieslo radu zaujimavych vy-
sledkov, ktoré si dokumentované v tabullkich 5,2.4/T.- V.

v grafoch 5,2.4/1 - 5 a v prilohdch &. 2, 3.
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Porovnanie suhrnnych vysledkov z merani pred tlpravou
a po Uprave pracovisk uvedené¢ v tabulke 5.2.4/T pod éislom
5 - 6 a tabulke 5.2.4/IT pod éislom 4 - 5 dokazuje, Ze po
liprave pracovisk v sledovanych skupindch sa zvysila efektiv-—

nost préace podla operdcii nasledovne :

S s - .
- operdcia ! nasit &ipku 1,2 cm Sirokd do uzatvorenych

prieramkov

- I skupina 11,15 %
- IT skupina 5,92 %
- poéet prerusent 3,17 %_

- operdcia : nasit &ipku 1,2 cm Sirokd na uzatvoreny

spodny okraj

- I skupina 11,90 %
- II skupina 8,43 % .
- poc¢et preruseni 10,50 %

Vysledky uvedené pod éislom 7 - 8 v tabulke 5.2,.4/T
a ¢islom 6 — 7 v tabulke 5.2,4/II, dokumentqjﬁ efektivnost
prdce po lprave pracovisk oproti stanovenym hodnotdm podla
metédy MITM, V tejto €asti vyhodnotenia sa dostdvame k roz-
pornym vysledkom najmd v prvej sledovanej skupine, kde
u prvej operécie Je v priemere o 19,&2 % vy&sia efektivnost,
pri¢om u operdcie druhej je efektivnost o 19,52 % horSia o-
proti hodnote stanovenej pddla metédy MTM. Na zdklade hlb-
fej analyzy bolo zistend, Ze tdto rozdielnost vyplyva ¢iastoé-

ne z nespravne stanovenych prvych dvoch kédov, zdriuzenych u-
konoyw | stz. 78, 79 e

Z hodnét uvedenych v tabulkdch 5.2.4/III, IV, V, prie-
merovanim ktorveh som dostal zakladné ﬁdaje tabuliek
5 Puil/ T, LL e grafov 5.2.4/1 - 3 Jje mozno ndzorne podla pra-
covisk zistit ako sa po Uprave zmenila vykonnost pracovnikowv

v sledovanych skupindch,

Rozdelenie pracovisk v uvedenych grafoch je nasledovné
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(plati i pre tabulky) :

— pracovisko 1 = 12 vyjadrenie hodnét zistenych prie—
merovanim merani pred a po dprave pracoviska, operd-
cia - nasit ¢iplku 1,2 em &iroku do uzatvorenych prie—
ramkov

- pracovisko 19 = 24 kontrolnd skupina pracovnikov podla
predpokladov, z kapitoly 4.4 o pracovnej rovine pre
stejnu operdcin .

- pracovisko-13 - 18 vyjadrenie hodnét zistenvech prie-
merovanim merani pred a po Uprave pracoviska, operd-
cia - nas$it éipku 1,2 em Sirokud na uzatvoreny spodny

okraj

I napriek vykyvom vo vykone, ktoré sui dékazom réznych
adaptac¢nych schopnosti pracovnikov vysledky svedéia o tom,
ze na takmer kazdom pracovisku sa zvy$ila efektivnost prdce
hlavne u prvej sledovanej skupiny graf 5.,2.4/1 az na praco-
visko 7 a v II skupine pracovisko 9 a 10 graf 5.2.4/2. Podet

preruSeni sa pritom podstatne nemenil graf 5.2.4/3.

Vysledky uvedené v tabulke 5,2.4%/I pod éislom 9 a 10
i graf 5.2.4/4 mali sl1izit ako podklad k dékazu toho, ze
pracoviské,'ktoré vyhovujui telesnym rozmerom pracovnikov
podla pojednania o manipulac¢nej rovine cca 5 cm nad pracov-
nou doskou z kapitoly 4,4, strana 65, dosahuju stabilnejSie
vykony. Tento predpoklad sa vsak nepotvrdil éo moZno z &éasti
vidiet z grafu 5.2.4/4 a v plnom rozsahu v grafoch priloha
&, 3 (vdetky citované grafy s spracované na zdklade priemer-

nych hodnét, podla postupnosti namerov),

Prieskum uskutoéneny dotaznikovou formou po troch me-
siacoch od ﬁpravy pracoviﬁk poskytol radu zaujimavych vy-
sledkov, Na vScobecné otdzky a to ¢i vyhovuje tprava vybra-

7 of
F

nych parametrov pracoviska odpovedalo 100 % pracovnikov klad-

x ~ -
ne a to i napriek tomu, zZe Vv prvyech tyzdnoch po iiprave pre-
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ne a to i napriek tomu, zZe Vv prvyech tyzdnoch po iiprave pre-
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vazna vicésSina pracovnikov si staZovala na problémy suvisia-

ce s lnavou ch:r‘hticé, pazi a pod,
; g :
Na hlavni otdzku, ktord bola zdkladom prieskumu (dotaz-
- : St s S . ; =
nlka), od ktorej sa odvijali dalSie otazky priamo suvisiace

s Upravou pracoviskaboli ziskané nasledovné odpovede @

Spolu __ ___ Podiclv %
Podla Vasho ndzoru md Uprava
pracoviska vplyv na zmierne-
nie Unavy v niektorych &éas-
tiach tela (ak dno uvedte,
v ktoryech éastiach tela ste
pocitila zmiernenie unavy)? Znoe 17 ok, L
nie 1 546
hlava ano 1 5,6
A A 9L 4
od&i ' ; dgno 6 . 35,8
) nie 12 66,7
chrbtica - krénd ano 13 72
nie 5 : 28
- hrudnd ano 9 50
nie 9 50
- driekova ; ano 11 61
nie 7 )
sedovd ¢ast ; ano 8 Ll b
nie 10 55,6
horné konéatiny - ramend ano 9 50
nie 9 50
- ]':n_f,e I;IIO ll- 22,2

nie 14 77,8



§_E_9_1J_1___________£’9di"1 v %
dolné koné¢atiny - kolengd dno 6 33 3
L
13 BB 3 ) 66,7
- chodidld HELD 1 5 28
nie 13 72
Podé¢iarknite, alebo dopiéte
¢o Vam najviac vadi na pra-
covisku : :
prach 12 66,7
teplo 11 61
hluk 10 55,6
vibrdecie atd 1 5,6

Z prehladu odpovedi ziskanﬁch'prieskumom md podla ndzoru
9l, k. % dotazovanych pracovnikov Uprava pracoviska vplyv na
zmiernenie Unavy v niektorych ¢astiach tela., Najviddédie zmier-—
nenie Unavy bolo pocitené v chrbtici krénej, ¢o moZno vysvet-—
1lit tym, Ze pracovniéky memuseli nadmerne skldnat hlavu (do
ncprirodzcnejlbolohy) pri priprave dielov pred a po siti, ale
i po¢as vlastného Sitia, Zmiernenie Unavy v zbyvajucich éas-
tiach chrbtice, v ramendch a v sedovej éasti, predstavujui tiez
znaéné percento, £o mozno vysvetlit tym, Ze sa zmiernil pohyb

trupu smerom vpred a vzad pri sucasnom mensSom pohybe hlavy.

_Zmiernenie uUnavy pa#i, kolien a chodidiel nie je tak vy-

razné av&ak ako vidiet nie je zanedbatelne,
i

Podla vysledkov prieskumu je potrebné zaoberat sa v bu-

4 . . n ,p'., ’ = X o e 3
dicnosti i s otdAzkami, ktoré stvisia so znizenim prasnosti,
hluku ako i reguldciou tepla.

,
5.3 Aplikacéndé moznosti experimentu V roéznveh vyvmedzenveh pod-

mienkach

Raciondlna organi zdcia tvpg\r)?cll pracovisk v odevnom prie-—
- © < FEL 2l b P
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Tabulka : 5,2,4/1

= . ; ’
sledné priemernd i A
Ve I hodnoty ziskand vyhodnotenim merani vybra-

” 4 '
r TACOVISK ~aciT
nych pra sk podla operdcii

2 e o
Operacia : "Nasit éiplku 1,2 em Sirokd do uzatvorenych prie-

ramkov"

[“_t" e ___E___... | -

«Skupina II,skupi- Pocet

v pr‘lprdva na =itie preru- |
MRl Text t+ dokoné¢, + rovna- Sent
| nie i
2 s ST e £ (sec)  (sec)
1.Al Normovany ¢as (MTM) 27,19 | 37,3 | 14
L e calER e EUSRE T R e Sk
| | _
| 2, | Pred tpravou pracoviska | :
I (f# namerany éas) | 24,67 '_2_9;,__3?__ { 13,25
[ [ ? ] ;
3.  Po uprave pracoviska | | { |
| (8 namerany cas) A | 1,91 | 27,58 | 12,83 |
k. | @ names rany &as na kontrol. ;
| pracoxls]mch (bez u]:ravy) 23,50 29 51 | 367 |
by : et ] s G | |
5. Rozdiel éasovych hodnot ! { i |
l2 - 3 1 2,78 1.75 0,42
R _ | | |
[ 6. | Rozdiel v % Al ] 5,92 3,17
i- . — TR r
T e e Inot i | i
7 ‘?Ofd;cl é¢asovych hodnd e vm
: e —— - g A
| e
{ 26,14 8,36
‘8. Rozdicl v % ! 19,42 | ! ! :
o SR o W =
| |. 4 | |
| Rozdiel %asovych hodndt |
e 1550, - 1,930 0,8k
> 6,77 6,54 6,14

10, Rozdiel v %



Operdcia : "NaSit Eipku 1

okraj kombiné"

Tabulics seslanidl o1 T

y2 em Sirokd na uzatvoreny spodny

I,skupina' IT,skupi- Poéet

| priprava 'na Sitie preruge-—
B A A # dokoné, + rovna- ni

t ‘ni

| (se0) | "Tsee) |

B S l' | | |
| 1¢ | Normovany cas (MTM) ; 14,5 f 34,2 9

8 M e ey i T
2, | Pred tupravou pracoviska ;

!(ﬂ namerany éas) = 19,67 Tl 670 8,00
ot or g : L _r_ _“{ et - |
3. : Po tdprave pracoviska ;

| (8 namerany éas) s 29,00 | 7,16 |
S T TR B ‘; | I

| |
4, Rozdiel ¢asovych hodnét | !
2 -3 | 2,34 B,07 10,88

ool IS el e~ [ 3 S S S i :

_ . | | |
| 5. 1 Rozdiel v % | 11,90 8,43 10,50
2 d RN ...,__I_—__ _— { - = 5
6 Rozdiel ¢asovych hodnot
L PG e B 1,84
Rozdiel v % 19,52 15,20 20’hh_

™~



Tabulka : el CET T

Priemerne hodnoty meran{ podla pracovisk

~ded v NN e e Aty S
Operacia : "Nasit ¢ipku 1,2 cnm Siroku do uzatvorenyeh prie-

ramlkov"

|— - i_ S i T e e e
| ol i |
: 'ﬁ‘ s Pr_ed upr-'w[ou Rk rBo uprave A __Rozdiel
i .EI.skup.II skug Preru-I,skup,II.skupPreru- |
| gi 1 Senie | Senie AE=d s M1 15 s P
; il (sec) I(sec) ‘Vf5kyt)(sec)i (sec)(vyskyt)
e P &y . S
f | ; | - I .
i1' ‘25 | 27 TR L s BRSO N s
o S ——— =~ S N
|2, |25 !25 Fes ot dag ag Tl agt o f gl
e T. | | I P
|3 128 1 123-- PASSURREISU I e S R
i E | | . jl : ! |
}f‘: 132 0 .39« FIAREE S G
| |
! [ - | | | |
]5. | 36 | 36 14 33 i 3 N (0 T Lg__T_fh | -1
BRI i 1 ! ' : {
l6, |22 = |36 16 |22 |3 |16 !-1 -2 | -
vk f o ' ‘ f il |
7, |19 |22 11 |19 | 21 10 L= Lot
dhie- 1 8 1=e | . .
| | | | |
]8. 21 |22 b ig S AN S e e
(el - A Sy ee B S RGRR
9. | 25 i26 1, |18 26 | 14 e i
Ses it e S e e e o RSP R [t M mionn
! | | ]
10, |23 | 27 12, HEMIES e r!_lg -2 | -1 -
1, |27 ‘35 17. Q4P LR e
o o i 3 25 0
12, 20 | 2l 10 rl?__ Qs 1 ]
| 1 oo I

21,91 27 58 12 83e 16- i 66.0 tn

hﬁ 2h,67 29,33 13,25




Tabulka 5,2,4/1V,

~jemerndé hodnoty merant ;
Priem Y merani podla pracovisk

Operdcia @

IIN

asit Cipku 1,2 cm Zirokid na uzavrety spodny okraj"

P )
! 0[____3f?dHPPV§X9“ Po uprave |__Rozdiel
0 &T,skup.I1,skup, 1’1"(=‘I‘U-II.Skup.II.skup],.Preru-f | |

B ; | Senie | | Senie | 1, 1T, | P |

}ﬁ_i_(aqclw;(scc) (viskyt) (sec) | (sec) (vyskyt)

185119 32 7 14 22 5 =5 1_10 =g
e | St AR B S o L et S L N e e
14,123 | 28 8 21 27 8 -B !_ 1 =
15.]20 |31 8 18 30 8 B 19 -

3 -
i | 34 e 15 33 8 e e 1!

— | Wiy
17,118 135 L S KOsh s 92 | 7 1.2 {-5 |- 1]
18021 | 30 Frey L) g G -1 - | -

.__ Ve T (1 Tl | ' i :I ! B 1'

| ¢ {19,67./31,67' 8 (17,33 29 | 7,161 -2,50-0,66

.

Tabulka 5.2,4/V,

Priemerné hodnotv merani podla pracovisk (kontl olna s]cuplny)

:r(cl;'é}. skup, ;LI o skup!. Iv’;eru—]
ﬂ$ w | |56nle |
Feel (sec) | (sec) (vyskyt)
191;23.“. LS W o
A P RT
'!21. 19 35 17
I_2_2._126 122 12
|23, |27 33 14 »
ia?i_?jnﬁ__ 7 L AN
9 23,50 29,51 | 13,67,
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s s ohladc i : .
mysle )M na fyziologickéd a antropometrické poziadaviy

g .
v takom ponimani ako je rozpracovans v teoretickej, ale i
§ Al

experimentdlnej casti Je realizovatelng Vv plnom rozsahu na
stejné operdcie vykondvand v n.p. Trikota i v ostatnych o-
devnych a pletiarskych podnikoch v rdmci CSSR, kde sa také-
to operdcie vyskytuju oviem za rovhnakych podmienok, Je sa-—
mozrejmé, ze Uprava Vysky pracovne j roviny, vyéky sedu, a

vzdialenosti peddlov atd.sa na kaZdom pracovisku musi robit
vzdy individudlne podla antropometrickych tidajov pracovni-—

kov,

Prinosy z aplikdcie prvej éasti experimentu v inych
podnikoch budu kolisat v zdvislosti od technologickej, or-

- v . & s
ganizacne,j urovne a ﬁrovne normovania préce.

Zoberme si vsak do uvahy roézne podmienky na $ijacej
‘dielni a vztahujme ich k pracovnym postupom, ktoré si uve-

dené v kapitole 5.1.1 str, 78, 79, 80,
Tak napriklad :

- zmena ‘dopravného systému, ktord si vyziadala i zmenu
ddvkovania vyrobkov
V tomto pripade je potrebné prepracovat celd tretiu
skupinu =z pracovnych postupov,zbfvajdce dve skupiny
zostdvajui nemenné,
- zmena v dizke #itia
TAto zmena vyvoldva potrebu stanovenia nového vysku-
mu zrovnania a hodnoty pre sitie v druhej skupine.
Prva skupina zostava bez zmeny. Tretiu skupinu je treba
upravit v I(‘c;(lo vymena 1 e
- zmena &ijacieho stroja za viac alebo menej obratkovy
pri stejnej dizke sitia
Tédto zmena si vyziada Upravu v druhej skupine u zdru-
Zendho tkonu sitie.

s 3 s 1 RYs s
Takychto podmjvnok by sme mohli uviest celu radu, pricom



e
zdkladny pracovny bpostup by sa podstatne nemeni 1

dtatovat, Ze aplik

Mozno kon-
deic peri N :
cla experimentu je redlna v rdéznych pod-

mienkach konfekeionovania % “ ] : o : 3
s avsak vyzaduje si vidy prislusnd

modifikdciu, Je potrebné zdéraznit i to, 2e kazdd zmena pod-

mienok okrem ineho vyvoldva nutnost nového zacviku pracovni-

kov, (plati pre I. etapu experimentu), Realizdcia druhej
etapy si vyzaduje také podstavce strojov, ktoré by umoZnova-

1i lahké nastavenie poZadovanych parametrov,

5.4, Zhodnotenie vysledkov skiisiek

Vysledky dosiahnuté v prvej a druhej éasti experimentu
st z ¢asti vyhodnotené v kapitole 5,2, V Tejto kapitole usku-

toénime sthrnné vyhodnotenie najdéleZitejéich vvsledkov.

Vysledky prvej &asti experimentu ukdzali (kap. 5.2.1),
‘2e na $ijacich dielnach je mo#no zni#it pracnost a neinvestié-
nou cestou zabezpeéit rast produktivity v nasom pripade o 18,7%.
Tento prinos je vSak relativny a je podmieﬁovanf virovnou tech-

’ S :
nologie a organizdcie vychodzieho stavu,

Z celkového prinosu predstavuje cca 12,7 % ﬁspbra ziska-
nd ‘pri tvorbe pracovnych postupov z ekonomie pohybov, ktord
regpektuje fyziologické poziadaviky pre dani prdcu, Tato tispo-
ra nepodlicha prili&nej variabilnosti a je v podstate ovliv-

v g * * ¥ .
novana len pouzitou metodou a urovnou normovania.

Zbyvajica &ast prinosu t.j. cca 6 % je znaéne variabil-

w z b # .
nd a je v plnom rozsahu ovlivnovand urovnou technologie a or-

ganizdcie vychodzicho stavu.

i i A 'koval srinosu bolo vsak pod-
Dosiahnutie uvedeného celkovcho pri I

. > e oS o
mienené nielen vypracovanim pracovnych postupov, ktoré reSpek

- S & 2 g
tuji fyziologické poziadavky a stanovenim ¢asovych hodnot,
2 o] 2

r{slc, zacvik ~acovnikov
ale i optimdlnym rozpisom pracovisk, zacvilkom prac <
reny ezi a odpo-
VvV obdobi pred a po zdbehu, stanovenym rezimom pracce 1

T b
politicko - organizacnym

€¢inku, hmotnou zainteresovanostou,
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zabezpecenim a celou radou dalg{fech priamo, alebo nepriamo

posobiacich faktorov a éinnasti, ktore sMe v prici nenvddza—

lj‘
V skutocénosti na trowvni

nasho poznania nembZeme viak

‘vyjadrit percentudlny podiel tychto faktorov a &innosti na

celkovom prinose, ale musim e o1 .
3 .me sa obmeddgt na konstatovanie,

ze zanedbanie ktorejkolvek z padmieﬁujﬁcich ¢innosti by
znamenalo rozpory, ktoré by mohli vydstit v nedéveru pracov-—
nikov, ktorych sa experiment priamo dotyka, éo by sa mohlo

v kone¢nom dosledku prejavit v ¢iastkovom, pripadne celkovom

netspechu, ;

Cast ¢innosti, ktoré bolo treba uskutoénit pre uspe&ny
priebeh experimentu (pracovné postupy, r‘ozp:i..s pracovisk,
zdevik pracovnikov) je velmi délezité a to nielen poéas prie-—

" behu, ale i po jeho skonéeni pre udrzanie dosiahnutyech viy-
sledkov nadalej opakovat a to v désledku castych fazénovfch

zmien, ktoré vyplyvaju z poziadaviek obchodu,

Okrem toho je potrebné dbat o to, aby dielﬂe (1linky)
boli pravidelne zdsobované kvalitne vystrihnutymi v¥robka-
mi (diely, suéiastky, priprava) a kvalitnymi nitami v désled-
ku &oho méze dbéjst podla zistenych vysledkov k zvyseniu vy-
"konov, V tejto oblasti znacéni Ulohu zohrava tiez zaradovanie
jednotlivych fazoéon do v¥roby i tu je potrebné pre zabezpece-
nie plynulého rytmu dielni dbésledne zvazovat aku fazénu,
.v ktorom obdobi zaradit.

Vysledky, ktoré boli dosiahnuté v druhej ¢asti experi-
mentu ukdzali, ze .po luprave pracovisk sa znacne ZvySsil vy-

kon v I, sledovanej skupine, V ktore] Je obsiahnuta sakled-

nd &ast manipuldcie Zvygenie vykonu v IT. sledovanej sku-
£ K -8 )

: fediu @ E { Zitie nie je tak

pine, ktora zahrnuje manipulaciu a vliastne si 3| ‘
i 5 z micky na Si-

i I . o oasvodnit vdzbou pracovnicky na
v¥raznd,do mozno logicky zdovo E

~Ati %ijacieho stroja
jaci stroj a vyuzitelnost obratiek Sijaciel dEta
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Sledovany vyskyt prerufent (LT, skupine) poukazuje ties
L1leZ
na zlepsenie vykonov,

V pripade, Ze by sme druhi &ast experimentu hodnotili

cez dosiahnuté vysledky uvedené v tabulkdch 5,2,4/1, 5.2.4/IT
o~ M L
a grafy 5.2.4/1 - 5 mohli by sme jednoznaéne konstatovat, ze

e - {slc = 3 .
dprava pracovisk znamenala mimo ine zZvysSenie vykonov pracov—

= 5
nikov,

. Grafy z prilchy &, 3 nasvedéujd viak tomu, Ze medzi jed-
notlivymi priemernymi ndmermi ziskanymi vyhodnotenim ndmerov
pred dpravou, po Uprave ale i u kontrolnej skupiny pracovfsk
je znaény rozptyl, &o poukazuje na dbéleziti a doposial nez-
ndmu skutocénost a sice, Ze ndbeh pracovnikov na poZadovany
vykon v prvej etape experimentu neznamenal plhd stabilizdciu
pracovného stereotypu a to ani po eca 10 - 14 - tich dekddach
od zapocatia zdbehu, kedy bolo ﬁskutoénené meranie po uprave

pracovisk,

Vychddzajic z tejto skutoc¢nosti mézeme povedat, e vi-
sledky merania vyjasnili jednu z doteraz noznémych odpovedi
na otdzku, "preéo s odstupom niekolkych mesiacov po realizd-
cii na racionalizovanych dielnach pri stabilizovanom vy¥robnom

programe vzrastie vykon"

Vysledky dotaznikového prieskumu nam jednoznacéne dokazu-
jt vyzhamnost rie%enia pracovisk podla zdkladnych antropome-

trickych pozjadaviek vo vztahu k pracujucemu ¢loveku,

' o . 3 e et i - Y
I ked sa prieskumu siéastnil len minimalny pocet pra

. ’ * e i+ Fis
covnikov (z dévodov, ktore su uvedené v kapitole 5.1 .1) must

{ s % c c 7 x r. i 1, ze Ziadn
me ziskané vysledky 1~<3spokl.ovr1f uz vzhladom k tomu, E: y

; !
i b ' . -akveh podmienolk
pracovnik neschvdli a nebude pracovat za taky I 4

ktoré by mu prdcu stazovali.

’ s o .
E ) _2i-1ada visledkov ziskanych expe-
V koneénom dosledlku na zalklade vysl <

- 4 ’ - .
i e 5 r ne uzave? :
rimentom mozno uskutoénit nasledovno obecne was p's
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- dékladnou pripravou a déslednou realizdeiou optimdl-

nych pracovnych postupov vypracovanych podla zdklad-

nych fiziologickyeh poZiadavielk pri respektovani zd-
kladnych podmiuﬁujﬁcich faktorov pésobiacich na $i-
jacich dielnach je moZno dosiahnit rast produktivity
prdace bez ndrokov na investiéné prostriedky,
optimatizdcia rozmerov pracovného miesta podla zdklad-
nych antropometrickych pozZiadaviek md vplyv na znize-
nie Unavy pracovnikov, okrem toho je i éiastoénou pre-
venciou proti vzniku chordéb z povolania. V konecnom
désledku moze znamenat spokojnost a vyrovnanost pra-—
covnikov, ktord sa prejavi nielen v znizovani fluk-
tudcie, ale v zlepseni celkového zdravotného stavu

a pod, i
optimatizdeia rozmerov pracovného miesta podla zdklad-
ﬁych antropometrickyeh poziadaviek z hladiska vykonu
(na zdklade zislenych visledkov) sa neodrdza v jeho
zv¥Seni, ale je jednym z doélezitych faktorov, ktory
m4 znaény vplyv na rychlejsie ziskanie pracovného

stereotypu,
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POROVNANIE DOSTAHNUTYCH VYSLEDKOV S
A PREDPOKLADMT

TEORETTCKYMI UVAHAMT

Dosiahnuté vysledky ndm celkove dokazujui sprdvnost

teoretickych uvah a predpokladov, ktoréd boli spracovand
L=

na zaklade literdarnych poznatkov a vlastnych skisenost{

Odchylky, ktoré vznikli medzi vysledkami v dielédich riege~
niach v teoretickej a experimentdlnej &asti su adekvdtne

vytvorenym podmienkam,

Napriklad 5 % - ny rozdiel v prvej c¢asti experimentu
v raste produktivity medzi teoreticlkou tvahou (13,7 %) a
skutoénostou (18,7 'ff:) vyplyva zo zmeny zaradenych fazon ur-—
¢enveh pre overenie v ramci experirr{entu v désledku ¢oho sa

zmenili Uspory i v dalSom ¢leneni a 'bolo treba spracovat

z éasti nové pracovné postupy, rozpis pracovisk, stanovit

vyrobny takt a pod,

Skratenie zabehu éko i rozdiel medzi planovanou krivkou
zabehu a 'skutoénostou (graf 5,2,1/1 - 4) bolo podnienené zd-
cvikom pl“acovnikov pred prestavbou dielne a po prestavbe za-
pocatim zdbehu pri rozpracovanej vyrobe, pri¢om zohral svoju

dlohu i stanoveny systém hmotnej zainteresovanosti,

Kolisanie vykonov v jednotlivych dnoch zdbehu (graf
5.2.1/1 - 4) ako i vyrazny pokles vykonu v tretej, Stvrtej
a piatej dekdde bol spbésobeny nedostatkami zo strihdrne, ne=-

v
kvalitnymi nitami, Spatne zriadenymi Sijacimi strojmi a za-

Padahiln nc‘lv\'ch [‘azéll do vyroby s rozdielnymi pracovnymi pos-—

tupmi a normocasmi.
) - 2 { slc d
V druhej ¢asti experimentu pri uprave pracovisk podla

Vvybranych a“L1“0|)0|||(‘1.1"'ICk)"Ch poziadaviek sme predpokladali
[ 4 ,
g L - Bl 1 SAre II°E O-‘rl-ll_

na ziklade teoreticlkych Yvah, '#e¢ sa zmierni unava prac

; 5 i o 214 £
kov v uréitveh c¢astiach tela. Toto ocakavanie potvrdili vy
; O SE az na jednn
sledky r!oi':w_n|"I\('J\ft."110 ]”\_i(._,ql:mnu v plnom rozsahu az na J
’ Finy o 1inr: acoviska
PR L ey v -dotazniku uviddza, #e Uprava prac ke
- ]
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jej plne vyhovuje, avsak Zmiernenie tinavy nepocituje, Pri

osobnom rozhovore pracovniéka nds informovala o tom, Ze ne
. , %o =

pocitovala unavu ani pred Upravou pPracoviska

Druha cast experimentu z hladiska vykonov poukazuje na

" =S8 G
moznost ich zvysenia, Tak ako_jc uvedené v kapitole 5,4
nie je mozné zvySenie vykonov hodnotit ako priamy désledok
dpravy pracovisk, pretoZe s tymto Jjavom sa v praxi stretd-
vame ,ovSem az s odstupom niekolkych mesiacov po realizdcii,
Pfeto optimalizdciu rozmerov pracovného miesta podla zdklad-
n&ch antropometrickych poziadaviek vo vztahu k znaénému roz—
ptylu ndmerov na sledovanych pracoviskdch musime povazovat
za jeden z dbélezitych faktorov urychlujicich ziskanie pracov-

ného stereotypu,

Tento poznatok je délezity Specidlne vo vztahu k éastym
zmendam v zaradovani rdézne pracnych vyrobkov na £ijacie dielne
pri poziadavke plnenia stanovenych vykonov po uplynuti nie-

kolkych zdbehovych dni (podla pouzivanej metodiky).

Tak ako je uZ uvedené zmeny v zaradeni vyroby vyvoldva-
ji potrebu novyech pracovnych postupov a vyZaduju ziskanie
nového pracovného stereotypu v pomerne dlhom &asovom rozpé-
t{ (podla vysledkov merani), ¢o kladie do uréitého rozporu
‘pldn oproti skutoénym moznostiam (pri objektivne stanovenych
normidch, ktoré nezohladnuju éasté zmeny). Tento rozpor do
zna¢nej miery sa prejavuje s nespokojnosti pracovnikov s pri-
delovanou '‘prdacou, nvplnﬁnf vykonov a v koneénom dosledku
plyvmi vyvoldva fturmovéinu a potrebu

Vv spojitosti s inymi Vv

nad¢asovej prace.
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PERSPEKTTVNY VYHIAD UPLATNENTA VYsi

EDKOV RIESENTA

V Sprave o ¢innosti strany a V¥voji spoloénosti od XIV,

zjazdu KSC, Iktord bola prednesend na XV, zjazde sa mimo iné

A ,
hovori, ze extenzivne zdroje rastu, su vyéerpané a zvydenéd

 dlohy bude treba v podstate s doterajsim a niekde s men&im

poctom pracovnikov, Dalej sprdva hovorf : ",.., z ndrodohospo-
ddrskeho hladiska je nevyhnutné,laby sa najmi v podnikove j
sfére racionalizacéné hnutie zameralo k Uspordm #ivej préce
cestou lopéieho vyuzivania spoloéenske j pracovnej sily,

k védcsej ekonomike vo vyuziti zdkladnych fondov a zdasob,

k Uspordam energie a materidlov, k uplatneniu Specializdcie
vyroby, k zvysSovaniu kvality vyroby, k zvySovaniu déinnosti

riadiacich a tvoréich procesov ...".

Vychddzajic z horeuvedenych faktov a zdmerov mozno kon-

" §tatoval, Ze perspektivny vyhlad uplatnenia ziskanvch poznat-—

kov, vysledkov ako i zdkladnych principov riefenia v odevnom

priemysle, vo vizbe na Ulohy stanovené XV. ziazdom KSC je Si-

roky, pretoze ich komplexnou realizdciou mozno zabezpecit :

- zvySenie produktivity prdce

- Usporu Zivej prdce a lepfie vyuzitie pracovnej sily
- zvysenie kvality vyrobkov

- lepSie vyuzitie zdkladnej techniky

- dsporu elektrickej energie

zlepsSenie pracovnfch podmienok a pod.

Okrem Loho je treba povedat, e my dnes nemdme pre 5ija-
cie dielne k dispozicii talkd techniku ani takd organizdciu
prdce, aby sme doterajsie prineipy zalozené zviéSa na zakla-
de pdsovej vyroby a z nich vyplyvajicu delbu p ~dce prekonali
a nahradili nie&im efektivnejsim. Musime preto i nadale]
Vv rdmeci vyskumu hladat TOQUTVY v novej organizdcii pracovnych
postupov, technologii, malej mechanizdecii Vv u.ssymr‘iad:m]'; a u-
prave pracovisk. V zdvere mo#no konstatovat, %e ziskané¢ poz-
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natky z rieSenia sud délezité
a ¢ o0lezitd it
’ ‘ eziteé a zaujimavé nielen pre podni
ktoré sa zaoberaju konfelkei i
ekeionovanim, ale maji velky vy
iy i : 3, s velKy vyzne
yre dalsiu c¢innost raci iza ki
: t racionalizdtorov UMOV, ktori ricsi
e o - e ~iesia racio-
nalizaciu vyroby a prd :
ce pre odevné
a pletiarske i
Slovakotex. it
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PRIPOMTIENKY K RIESENTU

Dizertacna prdca ?bsahuje riesenie najzdkladnejsiecho

okruhu prgblomnv a to na zdklade skisenost{, ktoré boli zis—

kane 2z konkretne] sacionalirdcia Sijacich dielni v pletiar

skom a odevnom vyrobnom odbore a dostupnej literatiry, kto
. _ ; : =

réd md prevazne vseobecny charakter,

Nakolko konkrétnej literatﬂr}, ktord by sa zaoberala
rieSenim Specifickych problémov sitvisiacich s dieléimi rie--
geniami dizertaénej prdce Je velmi mdlo, bolo potrebné apli-
kovat a modifikovat niektoré vSeobecné literdrne poznatly

na konkrétne podmienky odevndého priemyslu, (tyka sa to hlav-

ne fyziologickych a antropometrickych poziadaviek).

I napriek tejto skutoénosti dosiahnuté vysledky svedéia

o tom, Ze zvoleny smer riefenia bol v podstate sprdavny.

V budiicnosti by bolo véaklpotrebné, aby sa najmid vybra-—
nymi fyziologickymi a antropometrickymi poziadavkami konkrét-
ne na pracu v sede pri Sijacom stro}i, zaoberali Specialisti
priamo v.praxj v Sirgom zabere a nie vo vseobecnej polohe

pre takmer vetky vvrobné odvetvia,

Tdto my&lienka vyplyva z toho, Ze pocas experimentu sme

] 4 e
mali podla vyskovych mier pracovnikov upravenu vysku pracov-

nej roviny, vyéku sedu, vzdialenost a sklon pedalov na zakla-

.
: TR Y = - ~ .
de ¢oho sme dosiahli optimalne podmienky pre pracu v sede,

g . . 1&z . -edpokladali, zZe sa
podla dostupnej literatury a sucasne sme predgokladall, =

vytvoria i optimdlne podmienky z hladiska zorncho uhlu a
vzdialenosti,

oL sl LA e
¢ - 4 i i sné stanovit mieru objektivity
V skutoénosti nie je moznc ta

2 Pt
3 . " » E AT A ale—
U zorného uhlu a zornej vzdialenosti, pretoze zorna vzdiale

L r o - ~ “ s
nost a tvm i zorny uhol sa meni v zdvislosti od proporcnych
rozmerov p ~acovnikov, dalej Vv zdvislosti od pripravovane]

- : f ac FIl] N i
A b i
R rislosti dochadza
di?ky %itia a Sitia samotného. V tejto suvi i
&o md¥e mat za ndsledolk

: Al :
i k horizontdlnemu vykyvu trupi,
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tdnavu krénej, bederncj dasti chrbtice a pod
.

Z hladiska moZnosti aplikdcie druhej éasti experimentu,

tej. tprava pracovisk podla antropometrickych poziadaviek,

je potrebné aby bol uskutoéneny vyskum a vyvoj novej kongtru-

kcie podstavecov strojov, ktory by umo#noval jednoduchii regu-
14ciu vysky pracovnej roviny a vzdialenosti peddlov podla te-
lesnej vySKky pracovnikov, Riefenie musi umosnit pracovnikovi
nastavenie spravnych parametrov bez téasti dalsej osoby,

v opaénom pripade bude nevyuzité,

Okrem toho dotaznikovy prieskum poukazuje i na potreb-
nost riesSenia uUloh, ktoré sivisia s praSnostou, hlukom a tep-

lotou na Sijacich dielnach,
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bulletin, é. 9 Pletiarsky priemysel,
OR, odbor Racionalizdcie vyroby a prda-

ce, Pisek 1973.
ﬁvod do Ergonomie, Praha, Prdca 1975.

Prevadzkovd prax, Bratislava, ALFA

1976.

Rezortni metodika normovdni prdce,
Ministerstvo priemyslu CSR. Prdce

1976,

. i )
Racionalizdcia prdce vo vyrobe, Meto-

dika racionalizdcie prdce vo vyrobe,

5 gzvidzok, Bratislava, Prdaca 1976.

Menschliche Gestaltung des Arbeit-
sstudium, Arbeitsgestaltung, Arbeit-

s - B =
spormung. Berlin, Zentrales For sch

ungsinstitut fiir Arbeit 1967.
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Vyuzitie ergonomickych poznatlkov pri

rqcinnuljzdcii price., Metodika racio=

nalizdcie prdce zV. 4, Bratislava,

Praca 1975.
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Bratislava, Prdca 1966,
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Bratislava, Prdca 1972,

Spracovanie ndvrhov na zlepSenie
pracovnych podmienok zien, zamest-
nanych v odevnom priemysle, "Racio-
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poéiadavkéch na staciondrne stroje.
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Bratislava, Prdca 1971.
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Mnichov, 1963. .

stkumhé sprava RVHP I, Razrabotka er-

" gonomic¢eskich trebovanij pri projekti-

rovaniji sredstv truda,
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Vedecké zdklady skupinovej techno-
légie.

Bratislava, SNTL 1960,

Katalogisierte Typentosungen zur
rationellen Gestaltung von Monta-—
ge arheitsplédtzen.

Die Technik, 11/1972, s. 705 - 709

Systematicky vyvoj typovych rieSe-—
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Rad 1judi kao predmet organizacije.,
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23526,67 28.33g 26,33 27 27,67 29 [26 29,33 527 _!Tf?'?_f‘_ 27|

|| '. v . e

why | 21,67 22 19,_§?{_._2_1_,_3_343;__[30,67 20,67 J19 33'20 66 _g_;__i

s =

81,67 12 | 11,67!10,33/11,33 11,67 10,67 .;9_._.&?;_;93_5?.fi_l,;_l§§."_;;_“E

217,67 | 15,33/ 16, 67| 15,67, 13,67 16,33 15,67 14,66 [13,33 14 ' 15 |

-“L" 20,33, 15,67|17,33|16,33 16,67 16,33 17,67 115 15,67 17

211,67 |11 | 10,67|11,33|13,67 |10,67 22 11,33 |11,66112 | 12

13,67 |14 |16 |ab,6v|ak  [th,33 3k é I8 IS |38

7

h bt 113,93 24 13 3&{‘_,.___.1_3:1._6_7_?:.3',@7_.l?.'.ﬂ_,.}.{_ 12,66) 13
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priemerny viskyt prorufeni podla postupnosti némerov /kontrolné

gkupina pracovo ikov/,

? Namery i

? a1l 2 3 L 5 6 7) 8 g :}-1a J2]
19:| 30 29,67 |27 27 S0 a7 IRI0 Sagl 0 27,33125,66(29,67 | 2E
20,135,6731,33 131 33 33,33 183 67133 /931 31 31,33 (30,67 32
21,137,676 34,313 {35 33 35 136 37:35]135. 135 -
2.1 20,6720 22 22,33 122,67 | 21,67] 23 22,3321 21,33 | 22
23.132,33132 35,33 133,67 34 33 33,33 33,67:32,6? :’32.3__3' 2=
é& 29 26,67'29,67 23,66 29 24 129 127 |26 ;39133} 23
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GRAFICKE ZNAZORNENIE PRIEBEHU VYKONOV V SLEDOVANYCH SKUPT—
NACH PODLA JEDNOTLIVYCH PRACOVISK A PRIEMERNYCH GASOVYCH
HODNOT VYPLYVAJUCICH Z POSTUPNOSTI NAMEROV

Legenda : — —_ __ __ - stanovené hodnoty podla MTM
- hodnoty ziskané vyhodnotenim

ndmerov pred lpravou praco-

viska

___________ - hodnoty ziskané vyhodnotenim
ndmerov po Uprave pracoviska
iy = hodnoty ziskang vyhodnotenim
namerov u kontrolnej skupiny

pracovisk
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