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Rozvijajica sa hospodéarska politika strany a v1a -

dy je zamerand na dalSie podstatné zvyZovanie Zivotnej 0

rovhe pracujicich.

PretoZze Zivotnd Groveh zahrhuje mnoZstvo podmie-
nok a skutoénosti ekonomického, spoloc¢enského, kultirneho
a socidlneho Zivota spoloc¢nosti, dotykaji sa vsSetkych uzne -
seni a konkrétnych opatreni stranickych a statnych organov
bud priamo alebo svojimi désledkami vEetkych odvetvi ndrod-

ného hospodarstva.

Kategdria spotreby, ako spotreba osobn&, material-
na a spotreba sluZieb tvori zdklad Zivotnej tGrovne obyvatelst-
va ako formy uspokojenia potrieb pracujicich tvori i subjek -
tivnu stranku celych spoloc¢enskych podmienok materidlneho

a tym i kultirneho zivota Iudi.

Priemyslovd odevna vyroba dosiahla v uplynulom
obdobli znacné uspechy v produktivite prace, ¢o sa odrazilo
i v znizovani vlastnych nakladov a odradza sa do urcitej mie-

ry vo vyske cien, ktoré sii u nads pomerne pristupné.

Pri posudzovani odevnej vyroby je treba braf do
nvahy hladisk& ticelnosti, vkusu a kvality, avSsak nemozZno ich
oddeloval od ukazatelov produktivity prace, vysky vlastnych
ndkladov a cien a to predovsetkym s timyslom ucinit vkusné
druzstevné odevné vyrobky dostupné pre Sirsie vrstvy oby -
vatelstva, ¢o je hlavnym predpokladom socialistickej spolod -
nosti. 1 ked odcerpanie kuipnych fondov z radov obyvatelstva
mé v istom zmysle svoje opodstatnenie, nemoZno na tejto za-
sade staval existenciu zdkazkovej vyroby odevov, ¢o obraz -
ne znamenda, ze nemozno sustredil vEetku pozornost iba na
vyluéne exkluzivne, pritom vSak na casto nepouzitelné vyrob-

ky a uplne zanedbaval otdzky sirgieho rozsahu,

Uz XVI. zjazd KSC vo svojom programe viestran-
ného rozvoja spoloé¢nosti zddraznil Glohu a poslanie druZstiev

spocivajiacich v tom, Ze nielen uspokojujii mnohostranné zauj-



my svojich ¢lenov, ale stdle vyraznejsie tieto zaujmy spajaja
s ulohami a potrebami celej spolo¢nosti. Vyrobné druzstva st
vyraznym organizatorom iniciativy c¢lenov k efektivnej spolo -
denskej a hospodarskej ¢innosti a k ich aktivnej Gcasti na

zivote spolocnosti.

Najndro&nejfie poZiadavky na ekonomiku a troven
riadenia vyZzaduja uéinnejgie ziskaval clenov druzstiev pre u-
vedomelé docielovanie vysgej efektivnosti hospodarenia. Socia-
listickou racionalizdciou, organizéciou prace, technickym po-
krokom a jeho vyuzitim musia druzstvda vytvoril podmienky k
dosiahnutiu Gspor pracovnikov a k lepsSiemu vyuzitiu zZivej a

zhmotnenej prace.

K tomuto cielu musia smeroval organizacie a roz-
voj socialistického sulaZenia druzstiev, prevddzok dielni, ko -
lektivov brigad socialistickej prdce a jednotlivcov. Pritom je
treba podita¥ s tym, Ze Sirokt masovi iniciativu &lenov, ulast
brigdd socialistickej prdce, bude mozné usmerhoval, organizo-
val, kontrolovat a hodnotit iba na zdklade neustdleho prehlbo-
vania politickovychovnej prace medzi clenmi a za plnej podpo-
ry orgdnov druzstva a jeho vedicich pracovnikov, Druzstva
musia preto vytvaral priaznivé spolocenské podmienky pre sii-
taziace kolektivy, pre ich iniciativhy pristup k préci a tiez
zabezpecdoval a ocenoval ich dobré vysledky., Zameral tieto
kolektivy na nové formy prace, aby sa stali ich propagatormi

~
a uskutodnovatelmi.

Zakladnou podmienkou kaZzdého koncepcného i ope-
rativneho riesenia v oblasti vyroby je perspektivny vvhlad, za-
loZzeny na progresivnej organizacii, Tato vseobecna& poziadav -
ka je platnd i pre odevni cinnost v podmienkach odevného
druzstevnictva a pochopitelne i pre zdkazkovii odevni vyrobu,
ktoréd je v =sinlade s hospodarskou politikou nasho Statu jedrou

z hlavnych Gloh vyrobného druzZstevnictva.
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2.1. HISTORIA KRAJCTRSKEHO REMESIA .

Historiu krajéirskeho remesla mo¥no zaradit
uz dodopy Magdalénia, kedy vznika ihla s
ufkom, slebo so zirezom.

V Neolite sa objavuje tkanie ldtok
z rastlinnych vldkien. Tkanie 14tok i primitivne Hitie
odevov sa prevadzalo doms.

Na prechode z prvotnopospolnej spololnosti
k otrokérskemu zriadeniu sa z naturilneho hospodérstva
vytlenili remesld, &¢im sa vyrobnd ¢innoat osamostatni-
la a za pomoci Specidlne prispBdsobenych ndstrojov sa
mohli vyrsébat UZ remeselnicke vyrobky.

AZ v staroveku sa vytvdrali prvé &ijacie
dielne u kl&8torov, alebo zoskupenia poddanych u dvo-
rove.

Zakladanim slobodn¥ch miest koncom 13. sto-
ro¢ia sa zakladali i rozne cechy. Tak vznikls v roku
1318 cechovnd privilej Kre j¢é ich Stard e
Mésta prazskéého.V polovine 14. storodia
zdruZovala uZ asi 150 krajéirov. Z roku 1448 sa zacho-
vali zprdvy z artykuli cechu / o vlo?kdch, roznych
materidloch & pod. / «

Hned od podiatku sa vyskytuje de Iba v v¥rob-

k o v, napr. kytliari /#ili kytle/, kabdtnici, ovravo-
vaéi zveni veteZnici. |
Dochddza i k naznaCeniu d e Tby prdce,

1l majster mohol mat 1 uffia & najviac 2 tovarifov.
Zvlédgtnostou bolo, %e majster ako objedndvatel s4m ur-
coval odevny tvar. Pre Siroké vrastvy obyvatelstva ss
preddvali na trhoch obnosené odevy, neskdr i jednotlivé
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kusy odevov, kodele, &epce a kazajky.

A% 30-roéng vojna priniesla pre Valdstieno-
vu armédu, ktord predstavovala 3 300 muZov, prvé uni=-
formy $ité v jeho dielilach na Liberecku.

V 18. storofi vznik4 nové remeslo vyzdobnic-
tvo - tzv. OBCHOD S MO6DOU. Jeho zaklada-
télkou bocla Rosa Bertinov4, pdvodne
komornd Marie Antoinety. :

Velky pokrok sa dosiahol v 19. storoéi, kedy
bol v roku 1852 skon3truovany prvy 3 i jac i
stroj, o znamenalo vliastne priemyselni revoluiciu
vo vyrobe primitivnych odevov.

2.2. VIVOJ ZAKAZKOVEJ VYROBY ODEVOV .

Remeselng vyroba odevov, ako vyvinové forma
mala Siroké uplatnenie uZ v otrokédrskej spoloénosti,
av8ak vrchol svojho uplatnenia dosiahle za feudalizmu,
ked sa spolu s ostatnymi remeslami zomkla do prisne]j
cechovnej organizicie.

Remeselnd forma 2z 4 k a z k o ve j
vyroby odevov sauplatnila i za kapitaliz-
mu v radoch malovyrobcov, pretoZe ju moZno vykondvat
bez kooperdcie vitSieho podtu pracovnikov, pretoZe
vyZaduje bezprostredny styk vyrobcu so spotrebitelom.
Napriek tomu, Ze zviazanost remeselnickych podnikate-
Tov sa uskutolnila odbornymi spolofnostami, dochédza
k silnym konkureninym bojom, charakteristickym pre
kapitalisticky spolo&nost.

V socialistickej spolonosti remeslé hraju
uz len podradnd dlohu, pretoZe majui spravidla charak-
ter rozptylenej individudlnej malovyroby a ich &innost
prechéddza prevaZne do organizalnej ndplne podnikov
miestneho hospodérstva a vyrobnych druZstiev, kde sa
socialistickymi vyrobnymi vztahmi meni forma i obsah.



2.3. CHARAKTERISTIKA ZAKAZKOVEJ VYROBY.

Zédkazkovd vyroba 8&ije na mieru,
podTa ur&eného modelu zgkaznikom, z vlastného alebo
vybraného materidlu, z toho plynie, Ze sa jedné o via-
ceré prerulovanie vyrobného postupu vplyvom skiSania
odevu a Jalej ide o vyrobu &o do jednotlivych druhov,
fazon a rozdielnych materidlov. Mé teda viac jednotli-
vych féz vyroby ako vyroba priemyslové.

2.4. ORGANIZACIA PRACE VYROBNEHO PROCESU V
ZKKAZKOVEJ VYROBE ., / 3 /

Z doteraj3ich skusenosti moZno dokdzat, Ze
stuperi vyuZitia kvalifikdcie, rast produktivity préce
a stupenl vyuZitia strojov a zariadenia sd priamo umer-
né stupiiu, respektive hibke delby prédce, &o v danom
pripade vyjadruje velkosti skupin. Malé skupiny nerie-
8ia dnes najddéleZitej31 aspekt delby préce, tj. vyuZi-
tie kvalifikdcie, ale rie3ia iba urdité vyuZitie za ris-
denia a odstrédnenie stratovych &asov.I ked optimum vo
velkosti pracovnych skupin neméZe byt vidy rovnaké,
moZno tvrdit, Ze &{im véd3ia a organizovane jSia je pra-
covnd skupina, tym vél3ie je vyuZitie kvalifikécie,
vyuZitie zariadenia a rast produktivity priéce.

V Odevnej sluZbe je zdkazkovd vyroba pén-
skych nohavic, sék a pladtov zaistovanid v relativne
velkych pracovnych skupindch, u druZstiev k takejto
dirokej delbe préce nedod8lo a to najm& preto, Ze v men-
6ich mestdch nemoZno utvorit dostatok préce, zajistu-
juc plynulost takychto velkych pracovaych skupin, lebo
problematika zdAsoby préce sa eSte Talej prehlbuje v~
plyvom nesezonnosti a preto je nevyhnutné, aby sa uva-
“Zovalo & u? nesznefenou kombinéciou zhotovovania vyrob-
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kov na zdkazku & obdobnych vyrobkov pre predom nezna-
mych zdkaznikov.Toto riedenie by velkou mierou prispe-
lo k odstréneniu tych pri&in, ktoré brzdia alebo obme-
dzuji vytvorenie organizovenej&ich pracovnych kolekti-
vov a vplyvom zvySenej produktivity by prispelo k zle-
pSeniu doterajdich nepriaznivych vysledkov klasického
zdkazkového krajcéirstva.

Z doterajSieho dopytu spotrebitelov i z
vysledkov druZstevného predaja moZno usdzovat, Ze
krédtkodobé predzdsobenie vybranych prevédzok, by niek-
torymi vhodnymi druhmi hotovych vyrobkov prispelo k
uspokojeniu spotrebitelov viac, ako zaistenie poZiada-
viek dnednou klasickou zdkazkou.

2.4.1. INDIVIDUALNY SPOSOB VYROBY .

Pri tomto spbsobe vyroby k a 2d y pr a -
o vni:k shoeteoevyne. ecel§ vyro-
bok samostatne. Strieda pri tom rdzne
druhy préc a podIs toho tieZ meni svoje pracovisko.
Prechédza od pracovného stola ku Zehliacemu stolu,
alebo 3ijaciemu stroju. Striedanim pracoviska vznike-
ji Casové straty, ktoré napr. u pénskeho saka dosahuji
&z 140 mindt.

Vyrobok zhotowuje pracownik plne kvalifiko=-
vany, ktory vSak prevadza sulasne i pomocné préce.
Hotové vyrobky sa vzéjomne liSia vypracovanim a kaZdy
virobok nesie znak osobitného vkusu zamestnanca.
Vyrobné zariadenie je mélo vyuZité. PouZitie ¥pecidl-
nych 8ijacich strojov nie je ekonomické., TieZ ostatné
vyrobné zariadenie, ked je vyuZivané viacerymi pracov-
nikmi, nie je plno vyuZité a vzniké viazanost préce
a lasové straty.

Stédlym striedanim rdznych operdcii na vyrob-
ku nemb%e pracovnik rozvimit plmi sktivitu a tym do-
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giahnut va&diu zrudnost. Zéverom moZno povedat, Ze
individudlny spdsob vyroby je mélo produktivny a nie
je ekonomicky.

2.4.2. SKUPINOVY SPOSOB VYROBY.

Pre zavedenie skupinového spdsobu vyroby
musia byt najskdér vytvorené také podmienky, ktoré za~
istujd plynuly a nerudeny vyrobny proces a zarulia
zvySenie kvality a produktivity préce v zékazkovej vy-
robe.

Skupinovéd vyroba odstraiuje
hlavné nedostatky individudlnej vyroby, lebo tu doché-
dza k Cigstoénej d el be préace.

Delba préce v skupine je zaloZenéd na zhro-
mazdeni urditych operdcifi{ technologicky pribuznych a
nédviznych podlYa charakteru préce ruénej, strojovej a
Zehlenia tak, aby sa stratové asy spojené s pripravou,
medzioperaénym preddvanim & prechodom na iné pracovisko
zi%ili na minimum. Dald{m kritériom pre zostavenie pri-
buznych operdeif podYa nérodnosti a kvalifikécie préce
je 8pecializdcia prislud3ného pracovnika.

Delba prica sa prevéddza podla obtiaZnosti
préce, podla vyrobného zariadenia a pracoviska., Pri
skupinovej vyrobe je moZno zamestnat okrem kvalifiko=-
vanych pracovnikov i pomocné zaulené sily. Kvalifiko-
vany robotnik vykondva préce, ktoré zodpovedaji jeho
kvelifika&nému zaradeniu a preto dosahuje vyS8iu mzdu.

Vyrobné zariadenie je lepSie vyuZité, je
moZné vo vé&3om meritku pouZit Specidlne §ijacie stroje
a progresivnu #ehliacu techniku. Pri skupinovej vyrobe
zhotovuje kaZdy robotnik urlitd Zast vyrobku a tym, Ze
sa Castejdie k urtitej operdcii vracia, ziskava zrul-
nost, zvyduje kvalitu a produktivitu préce. Préca je
rozdelend na operécie podla zistenych Casov a podla
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vykonnosti jednotlivych pracovnikov. Mzda je urcené
podYa obtiaZnosti préce.

Skupinu riadi najskusenej3f pracovnik - sku-
pindr, ktory je zodpovedny za riadny chod skupiny, 2za
kvalitu préce, za dodrZanie terminu skiSok a dohotove-
nia vyrobku.

Rif*nie dlyv atkiuip i n’o ¥ et rengiRioWByS:

a/ skrétenie vyrobného ¢asu na jednotku

b/ zniZenie nékladov

¢/ zvydenie a zjednotenie kvality vyrob kov
d/ vyuZitie menej kvalifikovanych pracovnikov
e/ zvyZenie priemernych miezd zamestnancov

Nevyhody s kxnpinow.e.d v. 7 2. 0: DY

a/ nedostatodné organiza®né priprava

b/ nesprivne stanovenie miezd / kolektivna mzda /

¢/ nedostatodny predstih

d/ rdéznorodost materidlu, abnormality postév,
presnost strihov

2.4.3. TECHNIKA A TECHNOLOGIA V ZAKAZKOVEJ VYROBE,

VaéZinou nebyvajui otsdzky techniky a techno-
1ogie spojené s organizéciou préce a vyroby, &o moZno
povaZovat za jeden z najvéZnejSich nedostatkov. Hoci
na otdzky technologického charakteru doposial nieje
& asi este dlho nebude jednotny ndzor, tak ako nie je
2 nebude jednotny nézor na vyuZitie techniky.

Pokial ide o hodnotenie sulasného stavu v
useku zdkazkovej vyroby moZno povedat, Ze existuju dve
nézorové skupiny zainteresovanych pracovnikov, z kto-
rych prvd zastdva ndzor, Ze zdkazkové vyrobky maju byt
charakterizované vyhradne iba ru€nou précou bez toho,
Ze by sa posudzovali iné¢ hladiské vyplyvajice z charak-
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teru spracovévanych materidlov, s moZnostou a uroviiou
pou?itej techniky, alebo charskteru a pouZiteTnosti
vyribanych vyrobkov. Druhd organizalne progresivnejdia
a nézorovo Uplne odli¥né skupina oproti tomu zastéva
nédzor, Ze pre zdkazkovo vyrébané vyrobky mé byt che-
rekteristické iba hladisko individuédlneho strihania

a skiSania odevov bez toho, Ze by bol rozdiel oproti
priemyselnému spracovaniu odevov. MoZno usudzovat, Ze
tdto nédzorovd rozdielnost vyplyva z velmi uzkeho poh-
Padu na zdkazkovi odevni vyrobu, &o malo & doposial
eé;é méd negativne vplyvy i na samotni prganizég§9hyz-
roby.

M6Zeme konStatovat, Ze k technologii, res-=
pektivne k technologickym postupom v zdkazkovej vyrobe
nutno pristupovat individudlne a vZdy v suvistlostiach
k spracovanému materidlu, k urovni dostupnej techniky
a k charakteru vyrdbanych vyrobkov i ich pouZitelnosti.

Jednym zo zédsadnych hladisk pri posudzovani
otdzok technologie zédkazkovej vyroby musi byt charakter
vyrébaného vyrobku a jeho predpokladaného pouZitia.
Charakter odevov a jeho predpokladané vyuZitie byva
vaf8inou zhodné s charakterom materidlu, konkrétne
moZno povedat, Ze napr. spololenské odevy byvaji zho-
tovené prevaZne z materidlov jemnejSich a odevy pre
beZné pouZivanie byvajui zhotovené z materidlov menej
hodnotnych. V tom pripade by teda materidly jemnejdie
mali byt spracované &asovo nérolnejs3im spdésobom, spra-
vidla pri va¢Z3om podiele ru¢nej préce a menej hodnotne j-
Sie materidly spdsobom menej ndro¢nym, spravidls pri
pouZziti strojov, &fim by bol teda vynaloZeny ¢as na zho-
tovenie odevov priamo Umerny hodnote materidlu.

Z hTadiska charakteru a vlastnosti spracovi~
vaného materidlu treba vychddzat i z toho, Ze typicky
spdsob zékazkového spracovania odevov z vlinenych 14tok
nemoZno aplikovat napr. na odevy z materidlov syntetic- \
kych a nebolo by ani Géelné a ekonomicky sprédvne apli-
kovat ho na odevy zo zmesovych tkanin. lZf/

zof/?:?";/”'ijr"’" ) @) W ff—"‘"mﬂ Cornny! A’)m@
/¥
g, .
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Délezité je prekonanie uz uvedeného nézoru,
podTa ktorého by mala byt z#kazkové vyroba charakteri-
zovand ru¥nou précou, &o by odporovalo zésadém postup-
ného rastu techniky, ktorej znakom je okrem iného i
mechanizécia.

Je samozrejmé, %e v zédkazkovej vyrobe ode-
vov je treba i nadalej podftat s velkym podielom rul-
nych préc v pomere ku précam strojovym a to predoviet-
kym tam, kde by pouZitie strojov bolo na tukor kvality
vyrébanych vyrobkov. Nie je v3ak moZno zddvodiiovat
trvall existenciu rulnych préc tam, kde by ju bolo

moZno nahradit préicami stroao i bez naruéenla kv%J GYAiuﬁé;-f
1 P %Aﬁfﬁ%«a mae?-)fm ¢, o run e
Priklad takéhoto technického zlepSenia mof~ £/ -A}wﬁ
no vidiet pri vlhkotepelnom spracovani odevov, konkrét-cs
ne pri medzioperalnom a konelnom Zehleni. Zékazkové ;ﬂh?=h¢
odevnd vyroba v prevaZnej val3ine pouZiva beZnych elek- 4né&4:
trickych Zehliliek, ktoré pdsobia pri Zehleni ako te-
pelny zdroj a ako zdroj vlhka sa pouZiva pri medziope-
ratnom Zehlen{ jednoduchych vlhé&idiel a pri kone&nom
Zehleni vlhkych prestierok. Tento spdsob moZno oznalit
vzhladom k dnednej uUrovni techniky za primitivny & hoci
je tradiény, moZno ho nahradit uZ dostupnou technikou.
Ved@ medzioperalné a konelné Zehlenie pred-
stavuje v zdkazkovej vyrobe z hladiska spotreby &asu
asi 23 % podiel. PretoZe moZno docielit aZ 30 % zvyle-
nie produktivity préce, je treba venovat tomuto iuseku
velkdi pozornost.
Medzioperalné Zehlenie sa dé previdzat daleko Iah3im
a kvalitnej8{m spdsobom pri pouZit{ parny ch
Z? ehli&iek . Parné Zehlenie md oproti Zehleniu
elektrickymi Zehlilkemi radu prednostf, z ktorych naj-
délezite jsia spoliva v tom, Ze rdzna moZnost preparova-
nia usnadiiuje vlihkotepelné tvarovanie rdznych materid-
lov a. prakticky vylu€uje ich spélenie. Tento spdsob je
uplatiiovany prakticky vo vdetkych konfek&nych podnikoch
a bolo by ho moZno bez nejakych pracovnych obtin%{
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gudzovat, $e k neddver arné 3eh1ilky,
ynikov sistend prax z chemickjch gis-
najbeﬁnejéich

zékazkov?ch praco
tiarni, kde srobky 3ehlia na
vytvérané tvary

ea hotové V¥
typoch senliacich 1isoV,
odevov geformujue Je pravda, 3e takyto sposob sehlenie
yreba Uplne zamietnit 2 to nie obnom procese€
zék&zkovej vyroby, ale Jje treba pﬁaobit i na organizé—
ciu jehlenia V éistiarniach. Néroénym 2 dplne npovym
prvkom py bolo xoneln i y pouiiti parnjch
3enliacich i uplatniﬁ pri d6s~

1isov, ktoO
1edne) koncentrécii zékazkovej vyroby @8 to hl

vych prevédzok
jto yechniky :
psobu éehlenia

gy i také nézory, e zeh-
treba pove~

ékazkovej vyyroby nepatria,
by to rozhodne znamenalo zlepéenie
rechniky pude daleko ddle-

a pre moZnost P
iti z pouiitia.
Myslim si, yenliacich lisov V z6=
imé pre podlepovanie g fixé~
Pokial ide ©
re-

yitejdie nT
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nevyhoda, lebo pre rozne
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Problém tvorby technologickej pary
sitelny V rémci dovozu z krajin RVHP. V ojedinelych
pripadoch predtym dovézané sehliace gipravy moZno 4o

jstej miery nahradit bud obdobnym zariadenim z NDR

alebo 2 viR, & to ytetne elektrickych vyvijatov parye
otéAzka parného 3ehlenia mo%né pouzitim

tnou tvorbou pary, ko napTe rakiskych

¢iu, Co 828

né yehlenie
vkéeh a tu je

konel
veIkosti ga musla Pe=
xapenie Je pomerne nékladné 8

roby DY nedochédzalo x ich pl

je rie~
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Podobnym a velmi déleZitym technickym riese-
nim v zékazkovej vyrobe je tzv. celoplodnéd fixdcia
; prednych dielov kabdtov a to sdk i pléstov, ktoréd nie-
len zvy$uje produktivitu préce, ale hlavne kvalitu vy-
rébanych vyrobkov.

Na rozdiel od techniky parného Zehlenia je
uplatiiovanie celoplo3nej fixécie podmienené iba dovo-
zom z nesocialistickych krajin, a v8ak vysledky v kva-
lite by mohli byt dévodom pre suhlas k dovozu tychto
zariadeni v pripadoch, Ze by fixalné lisy boli vyuZité
v prevéddzkach tzv. taZkého zékazkového krajéirstva.

Pre potreby vi&3iny nadSich zdkazkovych pre-
védzok by postalili malé stolné vyvijade firmy N o r =
v a , ktoré maji fixadné dosky o rozmeroch 380 x 1 200
mm alebo 480 x 1 200 mm, &0 plne stali pre fixdeciu
prednych dielov sék i plé3tov.

Zékazkovéd vyroba z nedostatku devizovych
prostriedkov, potrebnych na ndkup tychto zahraniénych
zariaden! neméd moZnost vo vééSej miere nimi vybavovat
svoje prevadzky a tym ich modernizovat.

Uroveii technického vybavenia mus{ byt pria-

mo Umerné organizdcii préce ba dokonca uroverl organi-
zécie musi byt v urditom predstihu pred uroviiou tech-
niky, pretoZe na tomto vztahu zévis{ vyuZitie strojov
a zariadenia, ¢o je zdkladnou podmienkou ich efekt{iv=-
nosti.

V sid&asnych podmienkdch sa technickej prip-
rave vyroby nevenovala a ani nevenuje dostatoné po-
zornost, preto Ze vlastnd organizédcia préce bola a je
zfévisld iba na vedicich prevédzok, pripadne strihadoch,
na ktorych spoliva celéd vdha pracovného procesu, véetne
jeho pripravy.

PretoZe je plynulost pracovného procesu pod-
mienend jeho pripravou, moZno povedat!, Ze Urovern tech=-
nickej pripravy je priamodmernd iurovni pracovného pro-
cesu, Preto je nutné siustredit najvié&3iu pozornost v
priprave vyroby na problematiku technologickej pripra-
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vy, v ktorej bude taZiskom spracovania vyrobnych pos-
tupov, vletne stanovenia potrebného zariadenia a jeho
rozmiestnenia.

2.5. STROJE A ZARTIADENIA V ZAKAZKOVEJ VYROBE.

U v&&8iny druZstiev, zaoberajicich sa zé~
kazkovou vyrobou bolo zistené, Ze v oblasti 35ijacich
strojov je tychto viac ako pracovnikov, pridom tieto
stroje su fyzicky vyuZivané na menej ako 10 % . Naj~-
vée81 podiel 3ijacich strojov je z tuzemskej produkcie
Minerva, v poslednych rokoch si do vyroby zara-
dované 3ijacie stroje NDR T e x t i ma , ktoré sa
pre svoju mendiu vdhu zdaju byt pre zdkazkovi vyrobu
vhodne j8ie., 19,9 % beZnych 3ijacich strojov nie je
star8ich ako 5 rokov, 21,3 % strojov je starych od
5 do 10 rokov a 58,8 % 3ijacich strojov v previddzke
Jje star3ich ako 10 rokov.

V oblasti Zehlenia pripadd na dvoch vyrob-
nych robotnikov jedna Zehlilka, ostatné Zehliace za-
riadenie je zastupené velmi malym podtom, &o je ddka-
zom toho, Ze zo strany druZstiev bola t4to oblast do-
posial” vel’mi zanedbdvané.

2.6, FORMY ORGANIZACIE VYROBY./ 1 /

Organizdcia vyroby spédja v jeden celok zdk-
ladné ¢initele vyroby, tzv. Tudi, pracovné prostriedky
a pracovné predmety. Formy organizdcie vyroby si ov-
plyvnené druhom a mnoZstvom vyrobkov, ako i sp8sobom
ich vyroby a charakterom vyrobného procesu.
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Pridovd vyroba~- jepresné rozélenenie
vyrobného procesu na jednotlivé opers-
cie, ktoré sa prevédzaji na Speciali-
zovanych pracoviskdch. Pracoviskéd su
rozmiestené tak, %e vyrobok nimi pre-
chédza v pride, t.j. plynule a podYa
asového sledu operdcii predpisanych
technologickym postupom - pridové lin-
ky.

Skupinovéd vyroba - zshriiujeme sem
vyroby predmetne Specializované s pred-
metne usporiadanou sistavou pracovisk,
ale obecne j3ieho typu ako je prudovi.
Zékladné vyrobné zariadenia m4 univer-
zélne j8ie a Specializuje sa pouZivanim
pridavnych zariadeni & pripravkov.
Takto organizovand vyroba sa ovela lah-
8ie prispbsobuje rdznym zmendm. Dovoluje
zémenu typov, nevyZaduje prisne ustéle-
ny vyrobny program a to z hladiska kon-
trélnej a vyrobnej charakteristiky jed-
notlivych typov, tak i pokial ide o po-
mer Jjednotliwvych vyrébanych dielov.
Pracovisko zostdva Specializované na
podobné operdcie na urlitom sdbore die-
lov, kon3truk&ne i technologicky podob-
nych, PodYa sp8sobu zaddvania, priebe-
hu a odvéddzania vyrobkov alebo ich &as~
t1{, delime skupinovi vyrobu na :
-periodicki=~-vkaidej opers~
cii alebo dielom procese sa opakuje
v pravidelnych intervaloch t4 ist4
skladba dielov a préc.
~-neperiodickd-~- préca i od=-
védzanie dielov sa tie% opakuje, av3ak
nepravidelne, takZ?e sa v jednotliwych
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obdobiach meni zlo%enie vyrobného prog-
ramu.

Fdzovéd vyroba- pouliva ss hlavne u vy-
rob s neopakovanym alebo nepravidelne
opakovanym odvédzanim vyrobkov. Susta-
va pracovisk i vyrobné jednotky su or-
ganizované technologicky. Su¢asti rdz-
nych vyrobkov, najrbéznejdich tvarov,
funk®nych urdeni i kvalit prechédzaju
tymi istymi technologicky &pecializova-
nymi pracoviskami. Prednostou je Yahké
zmena vyrobného programu a velké pris-
pb8sobivost prispieva ku zvySeniu kvali-
fikédcie v3etkych pracovisk. Nevyhodou
je predlZenie dopravnych dréh, zvySenie
potreby pléch a 8iroky rozsah kooperécie
staZujucej riadenie vyrobného procesu
& zvy3ujucej pracnost pripravnych préc.

2.7. TYPY VYROBY.

Typ vyroby Jje vyznamnou charakteristikou
organizdcie vyroby jednotlivyeh pracovisk, dielni,
prevédzok, zédvodov a& podnikov vyplyvajicou zo stupiia
opakovatelnosti / stdlosti / vyrobného procesu, EiZe
z poétu druhov operdcii &i vyrobkov, ktoré sa vyskytu-
j4 na pracovisku / alebo v organizalnej jednotke /
pofas uréitého obdobia.

PodYa poftu druhov spracovédvanych vyrobkov
alebo uskutodfiovanych druhov operédcii v prisludnom
obdob{, teda podla miery opakovatelnosti vyrobného
procesu, rozliduji sa tri zékladné typy organizécie
vyroby, ktoré sa vztahujui nielen na pracoviskéd, ale aj
na rbzne organizatné jednotky.
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Kusové vyroba - vyréba velky polet rdznoro-
dych modelov, ale z kaZdého druhu ma-
1€ mnoZstvo.

Sériové vyroba - vyrdba urlité mnoZstvo rov-
nakého druhu. PodYa vyrébaného mnoZstva
sa deldi :

-~ malosériovéd - 100 - 200 ks
- gtrednesériovéd - 200 - 500 ks
~ velkosériovd - nad 500 ks
/ za& smenu /
ZéleZ{ na podte pracovnikov podielaju-
cich sa na vyrobe.

Eromadnéd vyroba - vysokéd miera opakovatelnos~
ti a dlhé4 ustdlenost vyroby rovnakych
vzorov / podniky vyrébajice pracowni
konfekciu / .

2.8, RIADENIE ZAKAZKOVEJ A MALOSERIOVEJ VYROBY .,

Riadenie=- je sihrn &innosti, ktoré rozhoduju
o budicich vyrobnych tdlohdch a ma-
Ji zeistit sprédvne vedenie a udrZo-
vanie zdsoby préce, v&asné a kva-
litné zostavovanie plénu vyroby a
operativnych plénov vyroby, previer-
ky ich zaistenia a redlnosti.

V zédkazkovej a malosériovej vyrobe
kaZdé vyriadenie zdkazky si vyZadu~
je individudélny pristup eSte pred
jeJ prijatim.

2.8.1. RIADENIE MALOSERIOVEJ VYROBY.

Riadenie malosériovej vyroby za&ina v
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itvare odbytu. Tento Utvar prijima vdetky
pridené objedndvky a zaistuje u odberatelov ulel, pre
ktory mé byt ponuka k predloZenému dopytu vypracovang.
Pro vypracovani ponuky sa zistuje, ¢i poZadovany vyro-
bok je opakovanym vyrobkom alebo vyrobkom, ktorého
technické parametre a rieSenie je odvodené z typu uZ
vyrébaného, alebo &i je vyrobkom novym. Na tomto zis-
teni zdvisf{ i to, akym spdsobom sa bude postupovat

pri stanovenf zdkladnych cenovych limitov. Ci uZ ide

o vyrobok porovnatelny alebo neporovnatelny, opatruje
odbyt cenové informicie ako tuzemské, tak i zahranié-
né.

ftyar.techaiekes proip=-
ravy vyroby posidi, & je podnik schopny
prevziat vyrobu poZadovaného vyrobku. Prever{f, ¢&i
technické podklady predané odbytom si pre dplné vy-
pracovanie ponuky dostalujice. V zdpornom pripade si
prostrednictvom ¢dbytu vyZiada chybajice podklady od
odberatela.

Konsd8trukdé&ny it var vypracuje
vykres vyrobku, zisti potrebu subdoddvok a takto spra-
cované podklady priloZi ku podkladom prevzatym z
odbytu.

Otvar z4dsobovania podls
poZiadaviek Utvaru kon3trukcie zérovern zaistuje pot-
rebné subdoddvky so zdvéznou veTlkoobchodnou cenou.

Bt.v.a.r:néx) s dey @ e l.00
vypracuje ponukovi kalkuléciu.

Otvar vyrobny stanovi moZnost
dodacej lehoty. Za tym Ufelom vedie dlhodobé zésobni-
ky préce podla skupin vyrobkov. Plénovanie vyroby v
dlhodobom zdsobniku préce sa prevéddza so zretelom na
d6leZitost vyroby podla vyhTadového plénu podniku.
Odbyt potom vypracuje ponuku v&etne upozornenia odbe-
ratela do kedy a za akych podmienok ponuka potrv4,
tje stanovi termin pre dodanie objednédvky.
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2.8.2. RIADENIE ZAKAZKOVEJ VYROBY.

Celkovd &innost z éd kazkove)
vyroby je zamerané na uspokojovaenie poZiadaviek
zdkaznika. Ako starostlivo sa této &innost prevédza,
tak sa to odrdZa v dostato®nom mnoZstve zdkaziek po
cely rok a v stédle sa rozlirujicom podte zdkaznikov.

Hlavnou osobou v tejto &innosti je
veddici a striha & ktorf musia byt dob-
rymi odbornikmi, musia vediet jednat s Tudmi a to
nielen so spotrebite¥mi, ale tieZ so vietkymi zames-
tnancami prevédzky.

Z 4k azky sazjedndvaji v zvldst
upravenych prijimacich miestnostiach, ktorych vyba-
venie mé odpovedat akostnej skupine, do ktorej je
prevédzka zaradené.

So zdkaznikom jednd veduci prevéadzky &
striha¢. Po vybrani modelu sa pristipi k meraniu
telesnych rozmerov na postave zdkaznika, k prevzatiu
a premeraniu materidlu, k vypisaniu listu pre zdkaz-
nika, stanovi sa predbeZnéd cena a url{ sa ddtum skui-
8ok a dohotovenia zdkazky.

Terminy skiSok a dohotoveniu odevu musi
vedici dodrZovat, aby nebol narudovany stanoveny
cyklus vyroby a hotové vyrobky boli odvddzané podla
dojednania so zdkaznikom.

Daldie jednanie so zékaznikom je pri skde-
ni odevu. SkuSanie sa prevédza za pritomnosti striha-
Ea,

Po dohotoveni vyrobku je odev znovu vyski-
S8any na postave zdkaznika a su odstrédnené pripadné
zévady. Pri skddani vyrobku je vyhodné, ked je u skuis-
ky pritomny skupinér, aby videl, ako odev padne a
presved&il sa &i spracovanie bolo dobre prevedené,
pripadne aké chyby a nedostatky Je nutno pri daldom
spracovdvan{ odstrénit,
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Organizécia price v jednotlivych odevnych
dru¥stvéch je velmi rozdielna. Tieto diferencie sd
spdsobené mnohymi faktormi. NajddleZitejSimi z nich
si : sortiment vyrébaného tovaru

mnoZstvo vyrédbaného tovaru
priestorové moZnosti
technické vybavenie

Vysledky rozborov vyrobného procesu v odev-
nej vyrobe jednoznalne ukazuji na velmi nizky stupefl
mechanizédcie a automatizécie vyroby. Z tohto rozboru
je vidiet, Ze v celom vyrobnom procese je charakteris-
ticky vysoky podiel ruénej a strojne - rulnej préce
s vel'mi malou nédviznostou jednotliwych strojov a
zariadeni.

Najm8 v oddeYovacom procese je mechanizd-
cia zavddzand v porovnani s ostatnymi stuprfiami vyroby
odevnych vyrobkov v obmedzenom meradle.

Nizka droveri strojného vybavenia spdsobuje
znadni namdhavost a zdThavost niektoryeh pracovnych
operdcii a teda i nizku produktivitu préce. Navyse
maléd delba price a 3pecislizécie na jednotlivé opers-
cie vyZaduje vysoku kvalifikéciu pracovnikov, ktori
sy niteni prevédzat postupne takmer v3etky operécie.
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3. 00 re Nt reTray.

3.1, SOCASNY STAV ZAKAZKOVEJ VEROBY V CSSR./ 2 /

Si¢asny spdsob organizdcie zdkazkove]
vyroby je vo viél3ine druZstiev charakteristicky
individudlnou vyrobou, v malej miere
praceovadni aEupinanias

Z toho vyplyva, Ze aZ na nepatrné vynimky
tu nie sd vyuZivané moZnosti, ktoré vyplyvaji z pod-
staty spololenského vlastnictva vyrobnych prostried-
kov.

Okrem toho je zo strany druZstiev a inych
dtvarov, zaoberajicich sa zdkazkovou vyrobou, venovand
najvé&3ia pozornost otézkam modnosti a kvality vyrob-
kow, naopak otédzky produktivity préce & vlastnych pod-
mienck dalsej technizédcie si zatlalované do pozadiae.

Vieobecnym znakom silasného spdsobu orga-
nizécie zdkazkovej odevnej wyroby je skutolnost, podla
ktorej je uprednostiiované hladisko dzemné, pred hla-
diskom vyrobnym. Tédto tendencia prameni z doterajdieho
posudzovania zékazkovej odevnej vyroby, ako sluZby i
ked@ zo spololenského a vyrobného hladiska nejde o slui-
by, ale o vyrobu Specifického charakteru, ktorej vys-
ledkom si nové vyrobky spotrebného charakteru.

Toto nesprédvne chépanie z#ékazkovej vyroby
moZno celkom otvorene oznalit za podstatu v&d3iny ne-
dostatkov v sufasnej organizécii zékazkového krajd{r-
stva, lebo v zhode so zédsadami o rozmiestiovani sluZieb
viedla k velkej decentralizdcii a tym i rozdrobenosti
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prevadzok, v ktorych progresivnejsi sposob préce a
vyroby nemoZno uplatnit.

Nevyhodou individuélneho spdsobu vyroby je,
%e kaZdy jednotlivy pracovnik spravidla zhotovuje
samostatne urdité druhy odevov vo vdetkych vyrobnych
fédzach, to znamend, Ze pripravuje vyrobky na jednot-
1ivé skidky a tie isté vyrobky i dohotovuje. Nie je
treba zdvdéraznovat, Ze takyto spdsob organizacie
préce nie len Ze nedéva moZnosti rastu produktivity
préce, ale nepriamo pdsobi i na vyuZivanie kvalifi-
kécie pracovnikov, spravodlivé formy odmeriovania a
kvalitu individudlne vyrédbanych vyrobkov.

K problematike sk upinovej
vyroby nutno v tejto sivistlosti povedat, Ze
v dobe nedostatku kvalifikovanych pracovnych sil ma-
jid i malé pracovné skupiny svoje opodstatnenie z dd-
vodov odstrédnenia stratovych &asov, vznikajdicich pri
prechédzani z jedného pracoviska na druhé.
Postupnym ubidanim kvaiifikovanych pracovnikov v3ak
nesplfiaji malé skupiny dnes najvéZnejd{ aspekt delby
préce, tj. vyuZitie kvalifikovanych pracovnych sil a
moZnost uplatnenia i menej kvalifikovanych pracovni-
kov po vyuleni,

Podniky a odborné utvary, ktoré sa zdkaz-
kovou vyrobou zaoberaji venuji vi&Sinou pozornost
otdzkam estetiky, modnosti a kvality vyrdbanych vyrob-
kov, av3ak uZ menej otézkam produktivity préce, vla-
stnych nékladov a predov3etkym podmienkam pre jej
daldiu existenciu z hlYadiska perspektivy.

Skutolnost Ze sa organizédcii zdkazkovej
vyroby venovala meld pozornost sa odréa v tom, Ze
tédto &innost vo svojom priemere ustrnula na mrtvom
bode zastaralej remeselnej vyroby a nevyuZiva moZnos-
ti, vyplyvajicich zo spolofenského vlastnictva vyrob-
nych prostriedkov a spolofenského charakteru vdbeec,
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Znémou skutodnostou je, Ze tak ako pri
individudlnej vyrobe nemoZno hovorit o organizécii
préce zo strany technikov, ale snéd iba o forméch
operativneho plénovania, pri skupinovej vyrobe je
systém organizdcie a jeho stéle zdokonalovanie zédsad-
nym predpokladom Zivotnosti.

Vidime to i na priklade rozboru pracovnych
operdeii podTa charakteru préce na pédnske sako a
nohavice.
Existencia pracovnych skupfin vyplyva i z rozdielnosti
TKK a triedy, ktord pri individudlnom sp&sobe mus{
byt TKK 7, ale u skupinovej vyroby postadf{ v priemere
TKK 5,6 .



Priklad rozboru pracovnych operdcii
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price / pénske sako / .

podTa charakteru

Podiel v %

Charakter Trieda TKX
préce
2
3
4
Ru¥né price 5 56,41
6
i
8
3
4
Strojové préce 5 8,38
6
7
8
3
B
Préce na stole 5 12,01
6
T
8
4
5
Zehlenie 6 23,20
i
8
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Priklad rozboru pracovnych operdcii podYa charakteru
préce / pénske nohavice / .

Charakter Trieda TKK Podiel v %

préce
3

Ruéné priéce 4 37,99
6
3

Strojové prace 4 26,51
2
&
3

Préce na stole 4 9,16
5

Zehlenie 4 26,34
5

Tieto rozbory pracovnych operdcii si zdk-
ladnym obrazom o kvalifika®nej néro&nosti prevédzanych
préc a teda i kvalifikalnych potrebdch a v pripade
naprosto ddéslednej organizécie préce by sa kvalifikad-
né 3truktira pracovnikov mala kryt s vysledkami
tychto tabuliek.

Fopkhn 3¢ (Fe (Loveetd 9 b 7 t/77 Foell
/Kzggj, 1{¢ )ﬂff:::t, #;%}cfz;cnf?ﬂ ol byl /
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3.2. CHARAKTER A SOCASNY SMER ZAKAZKOVEJ ODEVNEJ

VIROBY V ZAHRANICE ./ 4 /

Ked ovplyviiuje rozdielne spololenské zria-
denie priemyslovy spbsob vyroby musi ovplyviiovat i
drobné podnikanie a tym i zédkazkovi vyrobu odevov.
Je teda nutné podla tohto hTadiska posudzovat zvl&3t
zékazkovi a malosériovi vyrobu v podmienkach kapita-
lizmu, tj. v Stdtoch s kapitalistickym systémom vyro-
by a najmid v podmienkach, respektive v 3tétoch so
sociglistickym spdsobom vyroby.

YEapitalistieckyech
8t 4t och Jje podiel priemyslovej vyroby zna&ne
vy381{ ako u nés a napr. v USA, Anglicku, NSR a inych
St4toch dosahuje 98 % i viac z celkovej odevnej pro-
dukcie. Orientdcis kapitalistickych podnikatelov na
priemyslovy spdsob vyroby vyplyva z toho, Ze zdklad-
ny kapitdl, vloZeny do priemyslovej vyroby priné3a
daleko via&S8ie zisky vplyvom nedmerne va¢3ich moZnostf
mechanizdcie a dalej z toho, Ze priemyslovéd vyroba nie
je tak ndérodnéd na potreby kvalifikovanych pracovnikov,
ktorych nedostatok je v kapitalistickych krajinéch
val3{i ako u nés.

Klasickd forma zékazkového krajéirstva je
vo védl3ine kapitalistickych 3tétov nahradzovand prie-
myslovou vyrobou nedokoné&enych
odevov, ktoré sa vo velkych obchodnych domoch
upravuji na postavy jednotlivych spotrebitelov.

Tejto forme je obdobné vyroba rospracovanych konfek-
¢nych vyrobkov u nés, aviak s tym rozdielom, Ze prui-
nost prevédzanych potrebnych dprav je u nés daleko
niZ3ia a druhovy sortiment uZsi,

Iny spdsob zdékazkovej vyroby je uplatiovany
Yo eiealioti vy en"nvidTonn y ako
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je Rumunsko, Madarsko, Bulharsko a Sovietsky zvaz.
Ziskané ddaje z tychto &tdtov si pre organizéciu
zékazkovej vyroby v CSSR prikladné, lebo dokazuju, Ze
mo¥nosti organizalne vy3Sieho sp6sobu vyroby nemusia
by¥ prizna&né iba pre priemyslovi vyrobu, ale Ze dobré
a technicky zd8vodnené prednosti priemyslového spdsobu
vyroby moZno s Uspechom uplatnit i v zdkazkovej vyro-
be odevov.

Napr. v Leningrade Jje v réamci
12 tisdicového podniku zékazkového odievania
Leningradode?da vytvoreny reprezental-
ny zévod, v ktorom pracuje zhruba 700 pracovnikov.
8o do organiza®ne technickej uWrovne a &o do architek-
tonického a prevéddzkového rielenia, Jje zdvod prikladny
a to &1 uZ ide o klasicki zdkazkovi vyrobu alebo rdzne
formy polozékazky. Na& Dom mody je napojend rada dal-
81ich, miestne oddelenych prevéddzok, &im dochédza
k vhodnej forme kooperédcie. Leningradsky Dom médy bol
jednym z prvych novo vybudovanych prevéddzok v Soviet-
skom zvidze a preto sluZi ako priklad pre iné velké
mestéd ZSSR.

V Moskve bol asi pred 35 rokmi vyt-
voreny Jjediny velky podnik zdkazkového odievania
s 32 tisficmi pracovnikov, ktory vznikol zld&enim nie=
koTkyeh podnikov, zameranych na zdkazkovi alebo polo-
zékazkovi vyrobu. Zémerom podniku je postupné vybudo-
vanie velkych vyrobnych zédvedov v ka¥dom 2z devitnds-
tich rajonov, ktoré by boli vhodne napojené vZdy na
niekolko obchodne previédzkovych stredisk.

Obdobny spbsob organizécie je uplatiiovany
nielen v ostatnych velkych mestdch Sovietskeho zvézu,
ale 1 v Uzemne 3¥ird{ich oblasiach a teda i s mendim
poftom obyvatelov. V tychto oblastiach je zékazkovd
vyroba taktieZ centralizovend a styk so zdkaznikom Je
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zaistovany prostrednictvom tzv. stanic, rozmiestenych
v jednotlivych miestach. PodYa vyjadrenia docenta
technologického indtititu V. A bramo v a v faso-
pise S1uZba bytu uf pred niekolkymi rokmi
vzréstol objem zdkazkového 3itia na jedného dedinského
obyvatela viac ako dvojnésobne,

Z tychto prikladov vidiet, Ze drobné orga—
nizadné opatrenie sa nemusi aplikovat iba na podmienky
velkych miest, respektive na ich podniky, ale i na pod-~
niky so 3irSou udzemnou pdsobnostou.

V Rumunsku, kde je proti nasim
podmienkam Jdaleko vi&31 polet kvalifikovanych pracov-
nikov, je zdékazkov4 vyroba zaistovand jednak indivi-
dudlnym spdsobom a jednak tzv. spdsobom CROLUX,
zaloZenym na vyuZivani priemyslovej vyroby bez uplat-
flovania skiSok. T4to metoda je zaloZené na pouZivani
urlitej skulacej vesty, ktord nahradzuje klasické
branie mier a sku3ky, takZe sa jednotlivé vyrobky
individudlne strihajui, ale prevddzaji sa bez skuSok
a teda bez prerulovania vyrobného procesu.

Tento spbésob vyroby sa v Rumunskej socialis-
tickej republike stédle viac roz3iruje a bol prevzaty
v rémci dohody s inymi 8tdtmi, sko sdi Bulharskom a
Madarskom.

Podobny spdsob organizécie, zaloZeny na
koncentrdcii je uplattiovany i v inych socialistickych
5tdtoch, ako v NDR a Polsku, i ked tam sui organizadné
moZnosti obmedzené pomerne znalnym podielom sukromnych
Zivnosti,
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3.3. SGCASN? sTAV ORGANIZACIE PRACE V 0S PRAHA.

2 Tento podnik pomerne najmenej pocitil
reorganiza¢né zmeny rezortu miestneho hospodérstva,
a preto tieZ mal relativne najlep3ie moZnosti pre
dal31 rozvoj.

Oproti podmienkam inych druZstiev a najmé
oproti podnikom miestneho hospodérstva v inych mestéch,
bola Odevnéd 8sluZba v urditej vyhode i
v tom, Ze okruh pdsobnosti predstavoval a predstavuje
uceleni, husto obyvani priemyslovd vyspeld oblast, o
sa pochopitelne odrédZa v lep3ich organizaénych moZ-
nostiach. D6voed je celkom jasny v tom, Ze vyuZitie
kvalifikécie, ktord je dnes najddleZitejs8ia, je moZné
jedine vo vé&3ich kolektivoch a nie v kolektivoch
malych, aké su niekedy u nés zavddzané.

Vyroba v Odevnej sluZbe Praha je zamerané

na :
1/ Démske Sitie odevov / Zaty, blizky, plé3te,
kostymy / .
2/ Pénske zvrchné odevy / sakd, nohavice, bundy,
pléste / .

PodTa kvalitativnych tried zahriiuje :
- 1, trieda
- 1, A, trieda
- exkluziv
= luxus
- modelovd konfekcis / pre obchody na priemyselné
rozmery /
- malosériovd vyroba / pre tuzex a export /

Na vyrobu démekych pld3tov si vytvorené
skupiny 5 - 9 &lenné, na vyrobu pénskych sék
14 - 19 &lenné, Tieto velké skupiny predstavujy
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z hladiska kapacity pénskeho zdkazkového krajéirstva
nielen podstatni Zast, ale z dlhodobého hladiska
d4vajd podniku zdruku existencie useku pédnskeho zé-
kazkového krajéirstva vdbec.

V silasnej dobe je zdkazkovd vyroba ovplyv-
fovand i prisunom zédkaziek, &o je podmienené hlavne
sezonnostou. Pri nedostatku zékaziek nastdvaji pripa-
dy, kedy si pracovné skupiny vyuZivané na rézne do-
plnkové préce, sko su opravy alebo vypomoc malosério-
vej vyrobe.
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4+1. PRACOVNY PREDPIS PRE 14~GIENNU SKUPINU. / 5 /

Pri zostavovani ndvrhu pracovnej
skupiny na pdnske sako som vychddzala z normativov
pénskeho saka platnych v Odevnej sluZbe Praha.

DPelej som vychadzala z pouZitia
novej techniky, sko Jje fixdcia a podlepovanie na
Zehliacich lisoch & zavedenie niektorych 3pecidl-

nych strogjov.
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PANSKE SAKO - I. radové

Rekapitaualéadela.

I. skiska, II. skidka a dohotovenie

Pracovnik NG Kés
Ta Bk]&é ka
1 66,72 9,2
2 66,27 8,76
Celkom 132,99 17,96
II. skisdka
3 18,55 9,96
4 82,35 11,31
5 77,52 10,33
6 81,00 11,06
% 76,28 10, 40
Celkom 39,70 53,50
Dohotovenie
8 T8, 28" 38 %
9 83,15 10,43
10 80,21 11,45
aa, 78,08 12,59
12 79,96 8, 42
13 78,52 10,00
14 78,85 11, 44
Celkom : 557,05 75,23

Sako celkom 952,719 128,73
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PANSKE SAKO JEDNORADOVE

1. pracovnik Trieda

NG

K&s

1/

2/

74

4/

B

8/

81/

9/

Rozbalit, skontrolovat a

a zapisat zédkazku do kni~-

hy a na matriény listok 6
Napisat &fsla zdékazky na
iepiace kolelkd a nalepit

na predné diely saka, zad-

ny diel, rukédvy a predné
dieliky 3
Priniest zo skladu lepia-

cu vloZku, odmotat, pre-
loZit na polovicu & na-

motat na lepenku, zbytok
odniest do skladu 3
Vystrihnit lepiacu vloZ-

ku do prednych dielov a
poznadit nédstrihy, alebo
kriedou nakresleny predny
diel, vybrat vhodni vloZku 6
Prikreslit rosparock zadné-

ho diela -
Nastrihnit vliselimové

priZky na olemovanie Zinen-
kovych vloZiek dole a od-
niest dal3iemu pracovnikovi 4
Priniest diely saka, vystri=-
hnit pl4tno zo zédevkov v
prednych dieloch, odstrih-

nit prelnievajice plétno
prednych dielov, prikreslit
predné diely, zloZit diely ¢

Priniest zo skladu plst,
rozbalit, nakreslit

1,32

152

0,77

2539

0,76

0,59

4,77

0,20

0,16

0,08

0,81

0,09

0,72
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1. / Pokradovanie / Trieda NG Kés

a vystrihmit spodny go-

lier, zmotat a odniest

do skladu 5 0,97 0,13
24/Z08it dva zé¥evky v pred-

nych dieloch / z priekré-

nika pod klopu / 5 1,10 0,15
25/Z08it zé3evky v létkovych

prednych dieloch a zo3it

alzxy 5 7,65 1,02
28/Z0%it rukévy po ruke
strojom 4 2,26 0,26

33/Zhotovit Zinenkové prsné

vlioZzky do prednych dielov,

presit cik-cak a olemovat

vloZky v dolnej &asti vli-

selinom 4 4,04 0,47
35/Pristehovat Zinenkovi vloZ-

ku do 1létkovych prednych

dielov saka a obstrihnit 5 15,25 2,03
42/Pristehovat matriény 11is-

tok na sako 3 0,84 0,09
40/Zostehovat sako na

I. skisku 6 19,49 2,92

66,72 9,2
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2. pracovnik Trieda NG K&s

6/ Ustrihmit lepiacu vloZku

do rozparku zadného diela 5 0,89 0,12
7/ Zo skladu priniest Zinenku

a vystrihnit Zinenkovd vloZ-

ku do prednych dielov a popi-

sat 6 4,25 0,64
10/ Ustrihnit lepiacu vloZku
do spodného goliera 5 0,84 0,11

32/ Nastrihat pruZ%ky lepiaceho

plétna zo zbytkov a prilepit

ich na zéd3evky Zinenkove]j

vloZky do prednych dielov 5 2,06 0,27
44/ Rozdelenie préce a zaiste-

nie organizdcie v skupine,

dodrZiavanie terminov,

kontrola kvality a prevédza-

nie evidencie o mzdéch 5 5,51 0,73
43/ Pripravit podlepené predné

diely, alebo zadné diely,

skisky, napisat dodaci list,

uloZit do séfka alebo do tad- 6 2,64 0,40

ky a zapisat do knihy zdkaziek
45/ VyhTadanie prednostnych zé-

kaziek 4 1537 0,16
11/ Zapnit lis, nastavit podYa

potreby materidlu a po

fixéecii vypnit 5 1,20 0,16
12/ Fix4cia létkovych prednych

dielov s prilepenim vloZky

na létkové predné diely 5 3,42 0,46
13/ Fixécia létkového zadného

diela s prilepenim vloZky

do rézporku 5 1,48 0,20
14/ Fixécia létkovych spodnych

rukdvov a dielikov prednych

dielov 5 dy53 0,20
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2. / pokradovanie / Trieda NC Kés

15/ Fixd4cia létkovych vrch-
nych rukévov 3 1,06 0,14

16/ Prilepit lepiace plétno
na spodny golier lisom > 0’87. 0,12

19/ Vytvarovat létkovy zadny

diel a zoZehlit stredovy

Sev 5 2,42 0,32
23/ Vytvarovat dieliky saka 6 0,79 0,12
26/ RozZehlit z4Sevky v létko-

vych prednych dieloch a

prilepit zd4Sevky lepiacou

vloZkou a vytvarovat pred-

né ldtkové diely podlepené

lepiacou vloZkou 6 7,30 1,40
27/ Vytiahnit vrchny rukév po

ruke Zehlenim 4 0,84 0,10
29/ Roz%ehlit Sev rukéva po

ruke 4 14,37 0,16
17/ Zostehovat ldtkovy zadny

diel stredom 5 2,30 0,31
18/ Preklidkovat létkovy zadny

diel a prestrihnit klilky 3 1.2 0,43

20/ Preklilkovat lé4tkové predné

diely a dieliky strojom

/ neprestrihovat / 3 3,68 0,38
22/ Prestrihnit pretishnuté

klidky v prednych dieloch a

dielikoch x| 2,04 0,21
30/ Zodit stehovacim strojom
Tavy rukév po lakti 4 0,85 0,10

31/ Obrétit ruk4v do lica, pre-
stehovat laktovy Sev, zah-
nit dl%ku rukdva a zastehovat

rukdv na skiuisku 4 3,10 0,36
34/ VyZehlit stuZené Zinenkové
presné vlioZky a previazat 5 1,26 o B

i P — -

66,27 8,76
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3. pracovnik Trieda NG K&s

45/ Prevziat sako od I. skui¥ky,
poznadit zmeny, rozobrat,
poznalit wvy3ku boénych vre-

ciek a néprsného vrecka 6 11,08 1,66
50/ Prikreslit zmeny po I. skiZke
a zé&3evky 5 1,78 0,24

54/ Nagkreslit fazonu, umiestenie
. bo&nych vreciek a néprsného

vrecka, pristrihnit kraje a

klopy, nakreslit ramenné a

bo&né Svy 6 1275 1,88
55/ Nakreslit a vystrihnit 1l4t-

kovi 1i3tu a podsddku k né-

prsnému vrecku 6 2. 73 0,41
56/ Nakreslit a vystrihnit létkové

pétky k bodnym pitkém lepiacu

vloZku, pod3ivku pod patky,

l4tkové a pod3ivkové podséddky 6 3,78 Q57
57/ Nakreslit a vystrihndt l4tkové

krajové podsédky ' 6 a3 0,41
58/ Nakreslit a vystrihnuit l4tkovy

vrchny golier 6 1,22 0,18

59/ Nakreslit a vystrihmit pod3{ivku
do prednych dielov, zadného die-
la, nakreslit umiestenie spodnych
néprsnych vreciek, zépalkového
vrecka a ustrihnit pod3ivkové
; podsédky 6 8,80 . 1,34
60/ Ustrihmit vadkovinu na bo&né
' vreckd, néprsné lidtové vrecko,
vnitorné vreckd a zdpalkové
vrecko, zloZit a predat ostat-
nym pracovnikom 5 4,74 0,63
f 61/ Ustrihnit valkovinu na malé
vrecko do boéného vrecka 5 0,57 0,08




_38—

3. / pokralovanie / Trieda NC K&s

121/ Ustrihmit lepiacu vloZku
do celych krajovych podsé-

dok 5 2,88 0,38
320/ Zostrihmit Zinenku 1 cm

za prehybom kl8p 2 0, 95 0,09
321/ Ustrihmit 2 em $iroky pruZok

lepiacej vloZky pod klopy 2 0,79 0,07

66a/ Ustrihnit 4 priZky lepiace]
vloZky na vypustky boénych
vreciek 2 1,63 0,15
140a/ Ustrihnit 3ikmy priZok le-
piacej vloZky v 31irke 4 cm
dlhy asi 60 em, do dlZky
1 saka 2 79 0,16
~ 150a/ Ustrihnit lepiace kusky vloZ-
: ky pre vystuZenie 3pifiek vrch-
ného goliera 2 0,47 0,04
57a/ Pozna&it poradovym &islom
pétky, vreckové a krajové
podséddky, goliere, telové
pod3ivky a rukévové pod3ivky 3 3420 0,33
118/ Prevzatie a priprava dielov
a materidlov vyrobku, rozde-
Tovanie price a zaistovanie
organizédcie v skupine, dodr=-
Ziavanie terminov, kontrola
kvality a prevédzanie eviden-
cie o mzdéch 5 8,40 1518
53/ Oznalit bo&né a ramenné 3vy,
d1%xu saka a prieramky ste-
hovkou, prisit menovku zé-
kaznika 3 8,35 0, 86

78,55 9,96
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4. pracovnik Trieda NC Kés

73/ Zapravit 1i%tové néprsné
vrecko ruéne 6 12,95 1,9
80/ Predit vypustky vreciek
ru¥ne, zastehovat roZfky a
zostehovat priehmaty vreciek 6 12,08 1,81
75/ Pri%it vadkovinu néprsného
vrecka na pldtnovi vloZku
ruéne 3 1,21 0,13
122/ Pri3it Zinenku kriZikovym
stehom za prehybom klopy
ruéne - 5,87 0,69
123/ Spracovat kraje prednych
dielov za prehybom klopy

s krajovkou 5 7,44 0,99
124/ Pridit krajovku za prehybom
k18p z oboch strén rulne 4 5;15 0,60

127/ Pridit kraje od pésa k dlZke
a dast dlZky v krasjiku

rune spodom 5 . 8463 ;15
93/ Obstrihnit pred3ité kraje

rulne 4 3,89 0,46
95/ Obratit kraje do lica a zas- :

tehovat kraje, klopy a dlZku 5 25,13 3,34

82,35 & Py i)
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5. pracovnik Trieda  NC Kés

48/ Rozpérat a zoZehlit zé4Sev-
ky v prednom diele po

I. skiske 4 2,68 0,31
52/ RozZehlit znovu zo3ité
zéSevky po I. skulke 4 s B 0,21

322/ Nalepit lepiacu vloZku do

krajovych podsddok cez Zeh-

liace pléatno, vysu3it

20 sekuind 3 4,73 0,955
66/ VystuZit pstky lepiacou

vloZkou, Zehlit cez vlhké

plétno, odstrihnit a naZeh-

11¥% 4 1,50 0,18
69/ Tenlit néprsni listu a pétky

Zehlenim, naznalit Sirku 1lis-

ty a patiek 4 3,13 0,37
72/ RozZehlit pred3ité nidprsné

vrecko v prednom létkovom

diele 4 1,25 0,15
76/ Znowvu nastehovat &ast prednych
dielov na plédtnové vloZky 5 2,46 0,33

82/ RozZehlit vypustky boénych
vreciek l4tkovych prednych

dielov 4 2,91 0,34
86/ ZoZehlit spracované kraje na

krajovku 5 4,25 0,57
88/ RozZehlit krajové podsddky a

vytvarovat 4 2,05 O:25
90/ ZoZehlit zostehované krajové ;

podsédky 5 1,18 0,16
94/ RozZehlit predsité kraje 5 3,28 0,44

106/ O¢istit kriedu z prednych

dielov, vytenéit kraje, klo-

py, vreckd a dfl%ku saka 5 8,31 i
107/ VyZehlit 14tkové predné diely

na poduske, vytvarovat na T1T1.sk6 11,79 -
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5 / pokradovanie / ' Trieda NC K&s
108/ ZoZehlit pods3{ivkové vreckd

a vyZehlit pod3ivkové pred-

né diely 3 2,00 0,21
109/ RozZehlit Zev zadného dielu

a zazehlit na lopatky 5 2,28 0,30
126/ Prilepit priZkom lepiacej

vlioZky pri8itd Zinenku za

prehybom klopy elektrickou

%ehligkou 5 1,60 0,8
66b/ Nalepit Zehlilkou cez vlhké

plétno 4 priZky lepiacej vloZ-

ky na vypustky bo&nych vreciek 4 1,39 0,11
96a/ Odstrénit stehy z patiek i 3 1,58 0,18

49/ Vyrovnat predné a zadné diely

Zehlenim po I. skuske 6 T, 47 3,12
117/ VyZehlit sako na II. skuisku 6 8,83 1233
105/ Prestehovat stredom pod3ivku

na zadnom diele 4 1,07 0,13

7752 10,33
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6. pracovnik Trieda NC K&s
51/ Zo8it zmeny zé3evkov po

I. skiSke 5 2,41 0,30
74/ Zo3it valkovinu a néprsné

vrecko strojom 3 1521 L3

71/ Pred3it 1i3tu a podsddky

na predny diel, pristrihnit

ndprsné vrecko 6 4,67 0,70
79/ Pristehovat vadkovinu alebo

priZok plétnovej vloZky na

predné diely, pred3it vypustky

k bodnym vreckém a prestrihnit

priehmaty vreciek 6 12,08 1,81
81/ Pristehovat patky do priehmatu

vreciek a dokonéit vreckd stro-

jom, zostehovat priehmaty 6 15,83 e,;31

103/ Zhotovit jedno vrecko do bol&-
ného vrecka / litové ako do

pods {vky / 5 3,15 0,42
67/ Preddit pétky s pod3ivkou

podTa 3ablony strojom 4 1,70 D0
70/ Obstrihnit pred3ité patky

ruéne 2 0,80 0,07
68/ Obrétit patky do lica a zas-

tehovat 4 4:,15 0,49
87/ Pristehovat krajové podsddky

na kraje prednych dielov 5 8,09 1,08
89/ Na%it krajové podsédky 8 1,02 0,11
91/ Pred3it kraje prednych die-

lov strojom 6 4,56 0,68
92/ Odstrénit stehy z pred3itych

krajov 4 1,06 0,09

99/ Zo&it 8ev létkového zadného
diela strojom a odstrénit

stehy 5 1,60 ¢, 22
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. 6. / pokralovanie / Trieda NG K&¢s
100/ Zodit Zev pod¥ivkového zad-
ného diela a zo3it podpazné
a presné zddevky u pod3ivko-

] vych prednych dieloch 3 2,23 0,23
101/ Zhotovit dve liZtové vreckéd
do podsivky vrdtane spodného

zapinania strojom 5 19,32 257

gigon . 11,06
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7. pracovnik Trieda NG Kés

102/ Zhotovit 1iStové zépalkové
vrecko v pod3ivke 5 5438 0,72

104/ Pridit firemny S$t{tok ruéne 3 1458 0,16
111/ Na3it podS8ivku na krajovi pod-
s4dku strojom -+ 3,02 0,35
65/ Zhotovit nédprsnd 1i¥tu, v kra-
Ji rulne presdit 5 9,11 1,21
110/ Prikreslit krajové podsddky,
naznalit a pristrihnit predsi-
tie pod3ivky na krajovi pod-
sédku 5 6,31 0, 84
112/ Pristehovat krajové podséddky
u poddivky 5 2,17 0,37

113/ PriSit krajové podsddky na

plédtnovi vlioZku s priditou

poddivkou na krajové podséd-

ky strojom < Dyo1 0,65
114/ Pristehovat pod%ivku do pred-

nych dielov, pri3it vrecké na

vloZku, obstrihnit pod3ivku

podYa ldtkového predného diela 5 - 11,03 1,47
116/ Zostehovat bo%né a ramenné 1l4t-

kové 8vy, prestehovat 8vy a zah-

nit dl%ku, zastehovat pod3ivku v

bo&nych $voch, prisit vatové ra-

menné vloZky, vstehovat ramenné

vloZky, vstehovat spodny golier

do priekr®nika a vstehovat rukév

na druhd skdsku 6 28,55 4,28
98/Zapoit &ast krajovych podsédok
v dl¥ke rudne 4 3,02 0,35

76,28 10,40
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8. pracovnik Trieda NC Kés
128/ Prevziat sako po II. skiske,
oznalit zmeny, prikreslit
bo&né a ramenné vy 6 6,91 1,04
131/ Obstrihnit pod3ivku ldtkové-
ho zadného diela a naznait
pés 4 LyeT 0,15
132/ Poznalit zoZitie pod3ivky v
boénych Svoch 5 1,06 0,14
133/ Zostehovat bodné 3vy podla
naznadenych zmien 6 o ¥ 0,81
134/ Zostehovat ramenné 3vy podls
naznalenych zmien 6 3,38 0,51
141/ Zehnit a zastehovat dfZku
saka - 4,46 0,52
142/ Zahnit a zastehovat pod3ivku
v dl%kxe saka 4 2,86 0,34
151/ Odmerat, prikreslit a odstrih-
nit fazonu spodného goliera 6 7,29 1,09
160/ Odmerat obvod prieramkov pre :
zhotovenie rukévov 6 1,50 0,23
161/ Vyhladat pravy rukiv 3 1,69 0,17
162/ Poznalit a rozobrat rukivy od
skuky 6 1,10 0,17
- 164/ Odmerat hlavice rukévov, 3{r-
ku, d1%¥ku a prikreslit rukdvy 6 5411 a1
165/ Pristehovat kanafas v dlZke
rukédvov a pridit ho na 8vy 4 35T 0,43
167/ Ustrihmit pod3ivku do ruké-
| vov 6 2,82 0,42
168/ PoloZit vrchné rukdvy na spod-
, né a zostehovat laktové 3vy 4 &1y 0,33
145/ Pristehovat pod3ivku zadného
diela cez prieramok, ramend a
priekr&nik a pri3it plak na
stredovy &ev zadného diela " 308 0,48



R

‘8. / pokradovanie / Trieda NG Kés

189/ NaznaZit 1 dierku na lice

predného diela 3 0,57 0,08
146/ Nakreslit priekrénik, pres-

tehovat s pod3ivkou a vloZ-

kou obstrihnut 5 2,36 0,31
148/ Vstehovat spodny golier do

priekrénika, kontrola na tele

alebo figurine, obstrihnit

spedny golier, v af ke prie-

krénika vystrihnit vloZku

zo stojalka 6 i1 < 1,68
200/ Zapisat précu, prevziat nas-

trihané diely a materisl,

rozdelit précu, zaistit or-

ganizdciu v skupine, sledo-

vat dodrZiavanie terminov,

kontrolovat kvalitu a pre-

védzat evidenciu miezd 7 9,24 1,23

78,28 10,90
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9. pracovnik . Trieda

NC

K&s

143/ Upravit ramenné vloZky 3
144/ Pristehovat ramenné létkové
8vy na pldtnové vloZky a pri-
31t pléthovy'plak na vloZku,
prisit vatové ramenné vloZky
pristehovat pod3{ivku v ramen-
nych 3voch, zahnit, zastehovet 6
149/ Pri¥it spodny golier po vnui-
tornej i vonkajSej strane rud-
ne a odstrénit stehy z pridi-
tého goliera 6
136/ Odstrénit stehy z bo&nych a
ramennych 3vov i
166/ Zahnit dl%ku rukévov, pridit
kanafas, zapravit ro¥ky réz-
porku vrchnych a spodnych
ruksvov 4
175/ Naznalit a vy3it 2 dierky na
rukdvy strojom 4
190/ Naznadit a vy3it 4 dierky
strojom 4
174/ Odstrénit stehy z df{ky ru-
kévov, rozpsdrat rozparok a
odstrénit stehy 1
181/0dstrénit stehy zo v3itych
ruk4vov 1
152/ Zostrihnit plétno a okraje
spodného goliera v prevese 4
153/ Nakreslit a nastrihnit né- :
~ Xlopné 3vy, zahnit a zasteho-
vat krajové podsddky v né-
klopnych 3voch 5

3,93

15,75

13,25

1,85

12,32
7,04

17,98

2,38
2,50

3413

3,02

0,41

2,36

1,99

0,15

1,44
0,82

210

0,19
0,20

0,37

0,40

83,15

10' 4’3
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10. pracovnik Trieda NC K&s

Zapodit krajové podsddky

v néklopnych Svoch ruéne 6 3,05 0,46

Pristehovat vrchny golier na

spodny, obstrihmit, zasteho-

vat a zapravit 6 41,79 3

Odmerat &{frku plecnice, na-

kreslit prieramok, vystrih-

nit a spracovat na nit 6 12,01 1,80

Obstehovat pod3ivku, prikres-

1it rukdvy a pristrihnit 1l4t-

kové a podiivkové ruksvy, pri-

pravit pre vstehovanie 6 5,69 0,85

Zapo3it rukdvovd pod3ivku

v prieramkoch ruéne 4 17,67 2,07
80,21 11,43
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11. pracovnik Trieda NC K&s
178/ Vstehovat rukévy do prie-

ramkov 7 45,44 T.73
182/ Rozstehovat rukavy Vv gule 5 2,24 0,30
183/ Obstehovat prieramky, pri-

§it prieramkovy Sev na plét-

novi vloZku, pod3ivku a va=

tové podloZky upravit, pri-

pravit a v3it vloZky 6 30,40 4,56

18,08 . 12,59
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12, pracovnik Trieda NG K&s
135/ Zo3it sasko v boénych a ra-

mennych 3voch strojom 6 3,49 0,52
138/ Zo&it pod3ivku v bolnych

$voch strojom 5 2,60 0,35
169/ Zod3it 14tkové Svy po lakti

do vySky rédzporku a uzatvo-

rit. Rozparok uzatvorit stro-

jom d1h31im stehom 4 2,74 0,32
170/ Zo¥it rukdvovi poddivku,

predné a laktové 3vy strojom 3 3,44 0,35
180/ V3it vstehované rukdvy stro-

jom s podloZenim priuzZka ldtky 5 T,70 1,02
185/ Zapodit pod¥ivku v dlZkxe saka

a ramenné 3vy 3 17,50 1,80
187/ Ustrihmit a zo¥it pod3ivku

na vediak 3 8,63 - 0,08
188/ Obrétit preddity vedisk a

prisit golier saka 3 6,20 0,64
192/ Odstrénit stehy z hotového

saka 1 15,54 1,24
172/ Uzatvorit otvoreny rézporok

ruéne 4 2,67 0,31
173/ Pristehovat podsivku na lak-

tovy 8ev a obrétit rukédv.

Zapo3it rukdvovi podSivku

v df%ke rukdvov ru¥ne 3 39,55 1,81

79,96 8,42
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13. pracovnik Trieda NC K&s
140/ Naznad&it dIZku saka cez zad-
ny diel a zoZehlit 4 1:23 0,14
129/ Narovnat 8vy Zehlenim po
II. skuske 6 2,00 0,30
130/ VyZehlit podSivkovy zadny
diel 3 0,83 0,09
137/ RozZehlit bo&né a ramenné
l4tkové 3vy 5 5,62 0,75
139/ PreZehlit zod$itd pod3ivku
v bo&nych Svoch 3 198 0,20
147/ Zo%ehlit spodny gzolier do
puku pred nastehovanim 5 1,09 0,15
150/ ZoZehlit prisity spodny
golier do fazony 5 5,48 0,73
155/ Dekatovat a vytvarovat vrch-
ny golier pred nastehovanim 5 3,05 0,41
159/ ZoZehlit spracované prie-
ramky 5 3,70 0,49
163/ ZoZehlit Zvy rukivov 3 0,95 0,10
176/ VyZehlit pod3{ivkové rukévy
cez Zehliace plédtno 5 18,86 2,51
191/ Ten¥it %ehlenim kraje, golier
a dl%ku saka 5 15,54 2,07
150b/ Nalepit Zehlilkou kusky lepia-
cej vloZky na 8pilky vrchného
goliera 4 1,00 0,12
179/ ZoZehlit vstehované rukévy 5 5,04 0,67
195/ Pridit na predny diel gombi-
ky s krékom 3 ks 3 2993 0,57
196/ Pri3it na rukdvy 2 gombiky 4 2,08 0,24
198/ Otvorit 3 dierky a odloZit
sako 2 1,52 0,14
199/ Pridit 2 gombiky na vrecké
do pod&ivky 3 . 19 | 0,32
78,52 10,00



1400/
a7/
193/

§ 194/
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14, pracovnik frieda NC K&s

Nalepit Zehlidkou cez vlhké

Yehliace plétno lepiacu

vlo¥ku do df%ky saka 5 2,21 0,29

RozZehlit rukivy po lakti,

tendit dl%ku a vyZehlit

pod&ivkové rukévy 4 8,61 1,01

Vy&istit kriedu, vyZehlit

hotové sako i podsivku,

skontrolovat a predat 6 66,68 10,00

Neznaldit 3 gombiky na predné

diely 3 1,35 0,14
78,86 11,44
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4.2. EKONOMICKE PRINOSY .

Porovnanie je jeden vyrobok zhotoveny
individudlnym spdsobom a navrhnutym spdsobom.
Strojovy park - techniku nemoﬁno vy&islit, 1et'/é;¢£ /C/

nepozném ceny. c}b, é?( bt d 23/4

EKONOMICKE PRINOSY STROJOV :
K individudlnemu spdsobu vyroby sék je po-/

7 i
treba u 17 pracovnikov 17 strojov. Pri navrhnutom “’V/fa*D ;‘

skupinovom spdsobe spracovania postalf 5 strojov. ;f

EKONOMICKE PRINOSY CASU : PP
Pre zhotovenie saka individudlnym spdsobom / 2
je potrebnéd &asové rezerva 22,13 hodin. U skupinovej e

vyroby ném posta&i 18,81 hodin. f*€3yh—12kf

EKONOMICKE PRINOSY V MZDE :

Za zhotovenie sgka individudlnym spdsobom
prepléca Odevn#d sluZba Praha 225,73 K&s + 55 K¢&s
prémie za kvalitu. Pracovnici v skupine dostanu
169,20 K&s + 63 % prémie.

Pri mesaénej produkcii 100-110 ks sdk &ini celkov$
Uspora 493,4 - 524,74 Kcs.

I ked nebudeme pozerat na usporu peﬁaz{,
ddleZité je zvySenie produktivity mladych pracovnikov.
Individuédlne je pracovnik po vyuleni schopny za
1 mesiac zhotovit 4 - 5 sdk s vypdtim sfl. V skupino-
vej vyrobe na 1 pracovnika pripadd 7 - 8 gdék pri
rovnakej alebo lep3ej kvalite. Finan®né strénka hraje
velmi d8leZitd ulohu medzi mladymi pracovnikmi, bez
ktoryeh nie je moZné, aby zékazkovd vyroba plnila
svoje poslanie.

Spokojnost zdkaznikov a robotnikov je cielom kaZdého
vediceho pracovnika a preto musi urobit vdetko pre
optimdlne rieZenie.
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Z tychto prinosov usudzujem, Z%e navrhova-
nym spésobom sa d4 prispiet k sproduktivneniu skupi-
novej vyroby, pri neustélom dbytku pracovnych sil.

4.3. ZHODNOTENIE NAVRHOVANEHO RIESENIA .

V navrhovanom spdsobe organizédcie zdkazko-
vej vyroby sa do urditej miery odrsdZaju prvky prie-
myslovej vyroby, prilom sa v3ak nestrdca individudl-
ny charakter zdkazky, ale iba individuélny spbsob
vyroby ako vlastny pracovny proces.

Po strénke vlastnej vyroby a to ako tech-
nologie, tak i organizdcie, bude Ziaddce urdité pre-~
pojenie zdkazkovej s malosériovej vyroby, ktoré by
prospelo obom sféram odevnej &innosti. V zdkazkovej
vyrobe by to prospelo k zvySeniu organizadnej drovne
a v malosériovej vyrobe by to bolo k prospechu otéz-
kam technologického charakteru a tym i vlastne]
kvalite vyrébanych vyrobkov. Toto zopdtie by malo
kladny prinos i pre riedenie sezonnosti v zdkazkovej
vyrobe,

Rozdielne prepracovanie jednotlivych vyrob-
kov vyplyva 2z existencie a potreby rdznych kvalita-~
t{vnych tried, &o by spravidla malo byt v sdlade
8 rozdielnymi materidlmi &o do ich kvality i ceny.

PretoZe jednotlivé akostné triedy si v pod-
state charakterizované v&&3im &i men&{m podielom
runych prédc, spolivaji zmeny rdznych spdsobov spra-
covania prakticky iba v zamenitelnosti runych préc
prédcami strojovymi, alebo opatne, &o by organizaéne
bolo obdobou ako s rozdielne spracovatelnymi
materislmi.
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B, Z AVTER,

Je samozrejmé, Ze kazdd organizalné zmena
si vyZaduje dokonaly prieskum a pripravu. PretoZe
v navrhovanom rie3en{ nie je moZné postupovat po
etapdch, ale je nutné riesenie v celej komplexnosti,
musi byt venovand velks pozornost prieskumu a
priprave.

Myslim si, Ze existuju e3te rezervy, kto-
rymi by sa dali priniest do zdkazkovej vyroby dal3ie
zmeny. Do Uvahy pripad4 napr. pouZitie bieleho kopi-
rovacieho papiera miesto klilkovania. NemoZno ho sice
pouZit pre vSetky druhy materidlov, ale pre materidly
na sakd sa dé pouZit. Nedd sa samozrejme nahradit
vSetko klidkovanie, ale vyhodné je pouZitie kopiro-
vacieho papiera pri znaleni pidtiek, vreciek, prednych
krajov, rdzporkov, lebo po ich oznafeni je nasledu-
jica operdcia zvyCajne predditie, takZe neddje k ich
zotreniu alebo vypr43eniu a dosiahne sa znaénej uspo-
ry casu.

Dalej pouZitie drobnych pridavnych zaria-
deni ako si vodife, alebo stroj s orezom na predsi-
vanie krajov, golierov,pétiek, na pred3ivanie malych
sudast{ pou¥itie Zablon, zhotovenych zo skleného
papiera.

Dali by sa uplatnit i niektoré nové prvky
v oblasti strihov, keby kon3truktéri pouZivali viac
modnych kon¥trukcif, Ktoré umoZiiuju jednoduch¥iu
technolégiu, napr. véivanie rukdvov do otvoreného
prieramku. U dvojSvovych rukdvov by mohli byt zhoto-
vené z pomocného materidlu v z4sobe rukévy pre rézne
velkosti na I. skuSku, takZe potom by sa dal strihat
uz rukév presny, vypolftany na prisludny spracovany
prieramok.

Je to iba niekolko ndvrhov, ktoré by mohli



byt podkladom pre dal¥ie rozobranie a prepracovanie.
Vo svojej diplomovej prdci som ich nerie%ilaLmlgbo pre

ich realizovanie s potrebné normativy, ktoré nie si
stanovené .

Sudasnd doba kladie i na nafe odvetvie po-
Ziadavky, ktoré maji velky¥ viznam pre posddenie vyiky
Zivotnej tirovne, pre uspokojenie individudlnych pot-
rieb a poZ%iadavkov zdkaznika. 7Znaky zékazkove]j vyroby
odevov, ako je vkusnost a modnost vyrobkov, prispdso-
benie odevu individualite zdkazniks a moZnost jeho
poZiadaviek, maji zdsadny viznam pre zachovidvanie zda-
kazkovej vyroby a jej roz&irovanie.

Ndzory, %e zdkazkovd v¥roba nemd perspek-
tivny vyhlad, nie s11 rozhodne opodstatnend a existen-
cia tejto vyroby md v buddcnosti uréité uplatnenie.
V silasnej dobe viak zdsadnd otdzka zachovanis zdkaz-

kovej vyroby odevov zdvisi najmé na prilive a stasbili-
zdciipracovnikov. -

AEEW - Midin s o
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