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Ovod

VSechny u nas znamé systémy normativii pohybd jsou do
znadéné miry poplatné jednak politicko ~ ekonomickym podmin-
ké4m a udelu svého vzniku, jednak dob& a stupni poznani roz-
vijejicich se v&dnich disciplin, Komplexni socialisticka
racionalizace pouZiva normativii pohyba jako jeden z nastroju
v&deckého zdokonalovani pracovnich proces@i. Nedilnou soulés-
ti této koncepce racionalizace préce je v prvni radd zlepSe-
ni pracovnich podminek a pracovniho prostiedi, humanizace
price, sni%ovani intenzity préace a jednostranného zatiZeni,

fyzické a psychické unavy.

Dosavadni praktické vysledky, jakoZ i teoretickad zkou-
mani v podminkidch pletarského pramyslu jednoznadnd prokiza-
ly, %Ze pies kritické vyhrady ke stavajicim systémim normati-
v pohybi jsou normativy pohyb& v soudasné dob& jednou
z nejlepSich a nejudinngj$ich metod védeckého zdokonalovani
prace a jednim z nejtéinnd jS$ich nastroja zvy$ovani produkti-
vity prédce. Jsou prostredkem ke zjednoduSovani pracowvnich
postupl a ke zlepSovani organizace préce a pracovid3t v z4j-
mu humanizace préice a rozvijeni osobnosti &lovdka v pracov=-

nim procesu.

Kritické vyhrady, tykajici se znadmych systémi normati-
vii pohybi, zejména pak u nas mnejvice rozsirené metody MTM,
v Z4dném pripad® nesmdfuji k napadédni normativi jako tako-
vych, ale jsou motivovany snahou o jejich zkvalitnovani,
prohlubovani a rozs$irovani o nové poznatky souvisejicich
védnich disciplin.

1. Analyza soudasného stavu vyuZiti normativ pohyba

Vysledky zkoumadni ndkolika odbornych tstavii u nas i
v zahrani¢i,stejn& jako ndkteré praktické aplikace stévaji-
cich systémi normativi pohybé (nap¥. MTM, WF), prokazuji, e




Groven Sasovych hodnot urditych pohybovych prvih neodpovida
zjist&né fyziologicky optimélni rychlosti pohybu ruky.

Tato skutednost vede k nazoru, Ze dasové hodnoty vétsSi-
ny stévajicich systémi normativii pohybh byly ziskéany z roz-
boru manudlni préce vysoce vykonmnych, Spidkovych pracovnikii.

ZkuSenosti z praktického pouZivéni systémi MTM v ple-
tafském pramyslu ukézaly, Ze zejména u pracovnich operaci,
kde prevlidaji dosahovd kratké pohyby, se vy3e uvedené dife-

rence projevuji velmi zretelné.

Teoretickd zkoumidni pradb&hu &asovych krivek vybranych
pohybovych prviki systému MTM, konanid v UVVER pletar¥ského
pramyslu, ukazala, Ze v &asovych prubézich t&chto prvka jsou
urdité disproporce, které relativnd zvyhodnuji pohyby dlou-
hych dosahfi na tkor kritkych pohyb&. Obdobnid zjisténi byla
zaznamenana i v jinych vyrobnich oborech.

Také dnes vSeobecn& uznavana, teoreticky i prakticky
prokadzand skutednost, tykajici se rozdilu mezi svalovou si-
lou muZza a Zen, neni ve vét3ind systémi normativii pohybh
#4dnym zphisobem zohlednovéna ani vyjad¥ovéAna.

Oroven soudasnych v&deckych pozndni o préci nespornd
opravnuje k nazoru, Ze motorické i senzorické jednadni &lovd-
ka jsou ve velmi t&sném vztahu a vzAjemnd se vyznamnou mdrou
ovliivauji.

Tyto skutednosti stdvajici systémy normativia pohyb& jen

nedostatednd respektuji, nebot jsou orientovany predev3im na
motorickou sloZku manuédlnich pohybt.

S touto problematikou je ve velmi "zké souvislosti hod-
noceni a vyjadifovani zrakové narodnosti uréitych kategorii
pohybi. V nékterych komkrétnich pripadech kritkych, ale pies-
nost vyzadujicich pohybi, pievladdd zrakovd sloZka nad motoe

rickou, pokud jde o &asové vyjadieni doby trvani takové &in-
nosti.



Zpisoby ¥eSeni a hodnoceni senzorickych, mentalnich,
zrakovych a dal$ich speciédlnich prvkii v systému normativi

pohybi jsou i dnes velmi sloZitym problémem.

Normativy pohybt chidpeme u nas jako jeden z uéinmnych na-
stroji védecké organizace a raciomalizace prace. Tvorba no-
vych pracovnich metod pomoci mormatiwvii pohybt zahrnuje v so-
b& projektovéani takovych pracovnich postupia, pracovnich pod=-
minek a pracovi3f, které zabezpedi skutedny rozvoj osobmosti
dlovéka na strané jedné a vysokou produktivitu a kvalitu

prace na strané druhé.

Neni pochyb o kvalitativnim rozdilu v narocich a poZa-
davcich na normativy pohyb&i a na jejich praktické vyuZivani
v podminkdch socialistické a kapitalistické ekonomiky.

Z tohoto pohledu jsou zcela opravnéné vyhrady k nékte-
rym metodickym pravidlém systémi urdujicim jejich pouZivéini
v praxi, dadle k moZnostem dvojiho vykladu ndkterych t&chto
pravidel a zejména k nedostatednému reSeni pravidel a dopo-
rud¢eni uréujicich pfimou a nezbytnou souvislost pracovni me-~
tody (vytvofené za pomoci normativii pohybi) s pracovnimi
podminkami a pracovistém, jeho organizaci, Gpravami dle er-
gonomickych zéasad atd.

VSechny tyto a dals$i obdobné nédmitky, kritické teore-
tické i praktické poznatky vztahujici se k metodice, stavbd
a obsahu dnes pouZivanych systémi normatiwvi pohybi vyplyvaji
z n&kolikaletého studia a praktického pouZivani normatiwva
pohybi v raciomalizaci préace. Tyto poznatky a zkuSenosti vy-
chaze ji ze smahy odbornikii po prohloubeni a zkvalitndni v ra-

cionalizaci prace osvéd&eného néstroje = normativé pohybii.

Diky soudasnym praktickym zkuZenostem a teoretickym po-
znatkim, které byly nejen v USSR, ale i v ndkterych dalSich
socialistickych statech ziskany, bylo moZno piikrodit k VY=

tvoreni vlastniho, na socialistickych principech konstruo-



vaného systému normativi pohybi.

Federalni ministerstvo prace a socidlnich véci proto,
vychize jice z vysledki konzultaci a pracovnich porad s odbor-
nymi pracovniky zainteresovanych profesi, rozhodlo vyhlasit
a do Statniho plénu ekonomického vyzkumu pro léta 1976 - 80

zatadit tkol: "Vypracovani &s. soustavy normativi pohyba".

Pracovnici pletairského pramyslu patrili od pocatku k
prukopnikéiim normativi pohybt, s jejich pomoci byla ve vybra-
nych podnicich GR PP Usp&%né aplikovéna v&deckd organizace a
racionalizace préice, zejména v tseku konfekdéni vyroby. Neni
proto nadhodou, Ze pravd v pleta¥ském préimyslu bylo ziskano
pomérné mmoho cennych praktickych i teoretickych podklada
z oblasti normativé pohyba. Ustavu pro vyzkum a vyvoj ekono-
miky Pizeni pletaiského pramyslu v Pisku byl svéien ukol po-
dilet se vyznammou mérou, spolu s dal3imi Gstavy a organiza-
cemi ostatnich odvétvi a resortd, na vypracovani nové, so-
cialistickym principam odpovidajici, soustavy normativi po-
hyb@i: "Systém normativii projektovani prace".

Obdobnym vyvojem jako v CSSR proSel v uplynulém obdobi
rozvoj normativii pohybd také v nékterych dallich socialistic-
kych zemich, zejména v NDR.

Ceskoslovenské koncepce rozvoje normativi pohybd, se
kterou se seznédmili pracovnici Statniho sekretaridtu pro
prédci a mzdy NDR, podnitila zédjem odbornikii v NDR. Z jejich
iniciativy pak doslo k navazani konkrétni spoluprice v ob-
lasti pohybovych normativi mezi Federidlnim ministerstvem
priace a socidlnich véci CSSR a Stidtnim sekretaridtem pro
préci a mzdy NDR.

Vzédjemnéd konzultace a porady odbornik& z obou zemi V§-
znamnou mérou piispély k maximdlnimu sjednoceni stanovisek
a nazori na koncepci systému normativii pohybfi. Cilem byl

jednotny, pro obé zemd spoledny systém normatiwd pohybt,



ktery bude pouZitelny jako mnastroj socialistické racionaliza-
ce a vddecké organizace préice. Je konstruovan tak, aby jeho
pouzivéani v praxi bylo spojeno s optimalizaci pracovi3t a
pracovnich podminek v z&jmu rozvoje osobnosti &lovéka a doci=-

leni optimélni produktivity a kvality prace.

Zadkladem ucelené soustavy je prvotni systém normativa
pohybti, ktery vymezuje a specifikuje zakladni prvky - pohyby
pracovni &innosti a jejich optimdlni dobu trvani tak, jak se
vyskytuji ve v3ech druzich pracovni &innosti p#i plném res-
pektovini v3ech rozhodujicich ovliivnujicfch faktora.

Na reSeni hlavniho tkolu a na ovdrovani systému pri
praktickém pouzivani se podilel Siroky tym tstavi, podnika,
Skol a organizaci. Jsou to zejména:

Vyzkunny dGstav bezpednosti prace, Praha
Institut hygieny a epidemiologie, Praha
Ceské vysoké udeni technické, Praha
IMADOS, Praha

Ustav racionalizace ve stavebnictvi, Praha
Ustav teorie a metod ¥izeni ve strojirenstvi, Brno
SUPRO, Praha

Vyzkumny ustav od&vni, Prostéjov

VUMA, Nové Mésto mnad Vahom

SEPAP, 3t&tdi

SKODA, DIS, Praha

voZ » Praha.

Koncepce naSi soustavy normativi pohyb&i byla tvoifena na
principu &lené&ni manuadlni pracovni &innosti na pohybové prv-
ky (zékladni pohyby a jednoduché sekvence pohybu), vdetnd
jejich vnitiniho uspoirdddni a specifikace, jednoduchého zpii-

sobu symboliky a dodrZeni z4sad vzdjemné nivaznosti t&chto
pPrviki.

Technické a obsahovad ndpln jednotlivych prvika (af moto-
rického &i senzorického charakteru) byla reSena tak, aby by=-
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la zaji¥t®na moZnost snadného sdruzZovéani téchto prvkd a jim
odpovidajicich &asovych hodnot do vysSich stupnit soustavy -
stavebnicovym zpisobem.

Nova soustava normativii pohybt je &lemndéna podle urovné

sdruzeni prvka takto:

Prvotni systém normativi_pohybt (SNPP_- I.

Tento z4kladni stupen soustavy je tvoiren z elementidrnich
motorickych a senzorickych prvki, respektive z velmi jednodu-
chych seskupeni tdchto prvki tvoificich komplexni prvek. Je
vyuZzivan pro potreby velmi detailnich pohybovych studii a pro
technické prace smdiujici k metodickému zdivodnovéni tvorby
vy$$ich stupmi soustavy.

Odvozeny systém normativi_pohyba (SNPP_- II.

Je tvoren ze sdruZenych prvkd prvotniho systému, ktery
je sestaven do obecnd platnych, v racionalizaci prace bd&Zné
pouzivanych jednoduchych pohybovych sekvenci.

Systém je vyuZivan pro praktické analyzy a projektova-
ni pracovnich postupi. Z tohoto davodu bude piredev3im tento
odvozeny systém pFfedmétem vyuky Sirokého okruhu specialistt
- racionalizidtora préce.

Specidlni systém normativi_pohyba (SNPP - III,)

Zahrnuje viceddelové a jednoudelové \ikony a jim odpovi=-
dajici hodnoty &asi, vytvorené pro specifické potieby profe-
si jednotlivych odv&tvi, vyrobnich oborti a podnikdi.

Nova soustava normativii pohybt, jeji prvky a &asové
hodnoty jsou konstruovany na téchto hlavnich zAsadich:

- jako uéinny nastroj védecké organizace a racionalizace
préace bude SNPP slouZit pro zjednoduSeni, usnadndni a u-
lehéeni manudlnich praci s cilem optimAlniho zvy3eni pro-

duktivity a kvality prace bez zvySovani intenzity, fyzic-
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ké a psychické zatdézZe,

- pracovni postupy, projektované podle metodiky, &asovych ta=-
bulek a pravidel SNPP, musi byt dlouhodobé& plnitelné prii-
mérnd vykonnymi a kvalifikovanymi pracovniky bez nebezpe&i
jakychkoliv negativnich Uéinki na jejich zdravi a osobnost,

- praktické uplatndni zésad a principi projektovani prace
podle metodiky SNPP bude podmin&no aktivni spolupraci pra-
covniki, pro ndé% je pracovni postup sestavovan, a musi jim
v zdjmu rozvijeni osobnosti poskytovat tviréi prostor pro

praci podle takto sestaveného postupu.

Prvky systému SNPP jsou konstruovany tak, aby v potreb-
ném rozsahu vyjadifovaly miru svalové zAtd&Ze na jednotlivé
84asti téla pri pohybech s bremeny, a to diferencované podle
pohlavi pracovniki, v&etn& respektovani vahovych omezeni ma-

nipulovanych biemen.

Pracovni postupy sestavené na principech prvkd SNPP bu-
dou v racionalizadnim zdm&ru realizovany jen za podminky pl-
ného respektovani urdenych faktord pracovniho prostredi, or-
ganizace prace a ergonomickych zésad odpovidajicich Gpravam
pracovisté.

Soustavu normativii pohybt SNPP budou moci pouZivat jen
nalezité& vysSkoleni pracovnici.

2. Porovnani a ovéieni SNPP v podminkéch konfekce panskych
plavek n. p. Modeta

2.1. Racionalizace préce v nirodnim podniku Modeta

Narodni podnik Modeta Jihlava plni své Gkoly v osmi zé-
vodech a jejich dalSich provozech. Vyrobni nipln sestavé
hlavné z vyrobki vrchniho o3aceni pro Zeny, muZe a ddti -
donedavna byla Modeta monopolnim vyrobcem plavek - dile se

zde vyrabé&ji rukavice svrchni, pramyslové, podsSivky do ruka-



vic, $4ly, pramyslové prsty a holemd pro sportovce. Sast vy~
roby nadrodniho podniku Modeta tvori pFadelenské produkty -
mykané pi*ize, efektnd skané prize a vlnaiské Cesané efektni

prize.

Roéni produkce vyroby zboZi &ini cca 560 mil. K&s. Ten-
to objem pFfedstavuje vyrobu 6.800 tis. kust vrchniho oSaceni
a plavek, 150 tis. ks pletenych od&éva, 4.148 tis. partd a ku-
st pletenych rukavic, prstt a 841 a 95 tis. part holeni pro
sportovce. Vyrobu zajistuje cca 2.600 vyrobnich d&lnika
(z toho 1.500 d8lnikt v konfek&énich provozech). Celkovy stav
pracovnikd je asi 3.900 (tdaje jsou z roku 1985).

Z téchto podminek se v ndrodnim podniku Modeta vychazi
i p¥i zajisftovani Ukolt racionalizace préce, aby byly v sou-

ladu s danou koncepci rozvoje narodniho podniku.

Racionalizace jde po dvou liniich. Racionalizace vyroby
a prace zavaddnim nové techniky a technologie a vlastni ra-
cionalizace prace tvorbou optimadlnich pracovnich postupi a
podminek v piimé souvislosti s technickym normovanim. V této
oblasti pak najde plné uplatnéni vyuZiti normativii pohybu
pfedem urdenych &ast, alt se jednd o ndkterou jiZ diive pou-
Zivanou metodu (nejroz3ifendjs{ MTM), nebo o novy systém
normativi projektovédni préce - SNPP.

2.2. Analyza soudasného stavu, navrh racionalizadniho pro-
Jjektu

Pro ovéreni systému SNPP byl vypracovidn racionalizadni
projekt pro linku na $iti panskych plavek. Pavodni kapacita
linky byla cca 750 ks/den a cca 30 pracovnich mist.

2.2.1. Rozbor soufasného stavu a podminek

Tato etapa zahrnuje podrobnou analyzu soudasného
stavu z hlediska organizace prace, vyrobniho toku, stroj-
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niho a ostatniho vybaveni linky, produktivity préce, pra-
covnich podminek a pracovniho prostiedi a ostatnich as-
pektd, které vyrobu na lince panskych plavek ovlivouji.

2.2.2, Konstrukdéni &&st
SoubdZnd s etapou rozbord soufasného stavu probihala

i nAvrhova 84st projektu, hlavnd v oblasti pracovnich po-
stupi a upravy pracovidt. Tato konstrukdni 34st obsahuje

komplexni nAdvrh linky na vyrobu panskych plavek od detail-
nich ndvrht pracovnich postupd pres navrh a vypodet obsa-
zeni linky, organizaci prace a vyrobni tok a% po postave=

ni planu linky.

2.2.3. Ekonomické zhodnoceni
Posledni etapou racionalizadniho projektu je ekono=-
mické zhodnoceni. V ném je zahrnuto vypracovani podkladd
pro ekonomické zhodnoceni za sledované obdobi z hlediska
rovn& vykonovych norem, pot¥eby a vyuZiti strojniho za-
fizeni a podétu pracovnikii. Je v ndm zhodnocen rozsah moZ-

nosti pouZiti systému SNPP a podminky pouZiti metody.

2.2.1l. Rozbor soudéasného stavu

Pracovni prostiedi a pracovni podminky

Na lince pro v¥yrobu panskych plavek bylo provedeno pra-
covni méreni osvétleni na Sici lince a méieni na noZnich o-
vlddacich strojnich zarizenich Ustavem bezpednosti prace

v Praze.

Osv&tleni linky bylo mdfeno u kaZ*dého Siciho stroje za-
fazeného v Sici lince, na Sesti mistech vedle Fici linky a
u okna - denni svétlo. Na ndkterych pracovidtich byla zji%-
téna nedostatednd intenzita osvdtleni v mist& jehly. Tento
nedostatek byl odstrandn instalaci piFisv&tlovacich lampid&ek.
Provozu bylo doporudeno, aby hlavni osvdtlovaci t&lesa byla
pravidelnd ¢isSté&na a udrZovéana.
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Predmétem prazkumu byly také noZni ovladade strojniho

zarizeni. Méreni bylo provedeno na:

- sklonu pedadlu od vodorovmné roviny ve stupnich

- zdvihu ped4lu pi*i pohybu v hlezennim kloubu v |mm |

- zdvihu peddlu ve stupnich

- velikosti odporu noZnich ovladaca v [NJ

a) na pedalu od motoru
b) na pedédlu od patky
Namdi#ené hodnoty nepiekraduji predepsané normy, proto mebylo

potreba Zadnych uprav.

U vSech pracovnich operaci byl také proveden prazkum

zAtd%e pracovnic podle "NAvrhu novelizovaného piedpisu pro

stanoveni &asu na oddech" s témito vysledky:

Pracovni poloha: pievAdZnou &Ast pracovni doby (pres 75 %)

pracovnice sedi, pracovni pohyby se vykoni-
vaji prevazZzné rukama a predloktim, pracovni
poloha je wvnucena usporadénim technického

zarizeni a jeho obsluhou. V1iv pracovni po-

lohy je zarazen do III. stupnd zatiZeni.

Lokédlni silové zatiZeni: pracovnice manipuluji s predmdty

o vaze do 1 kg jednou rukou nebo do vahy
5 kg ob&ma rukama. Jednd se o neztiZené
pracovni podminky.

Energeticky vydej: ani v nejvysSich hodnotéch nepiekraduje

hranici 7 kJ/min. Energeticky vydej pied-
stavuje neztiZené pracovni podminky.

Smyslové zatiZeni zrakové: zrakové kontrola p¥i Sit{ pied-

Pozornost:

stavuje témé&¥ 50 % pracovni &innosti. Smys-
lové zatiZeni je zarazeno do I. stupnd za-

tiZeni.

pfi §iti je nutno prab&Zns kontrolovat kva-
litu prace, pripadnd nepiesnosti nebo chyby
odstranovat., Jednd se o I. stupen zatiZeni.

Stereotypie - monotdmnost prédce: jednotlivé operace se z
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Mikroklima:

Hluk:

Vibrace:

hlediska stereotypie vyraznd 1lisi. KaZda
operace byla tedy posuzovana zvlast.

a) pred$iti kapes II. st. z4tdZe
b) dos$iti kapes neztiZené podm.
c) stehovani podsivek II. st. zatdzZe
d) obnitkovaci stroj neztiZené podm.
e) 2jehl, spodem kryci II. st. zatdZe
f) pri$iti emblému II., st. z4tdZe

pracovni prostory jsou vytapény s moZnosti
vétrani, takZe prijatelné tepelnd vlhkostni
podminky se mohou udrZovat po cely rok. Jed-
ni se o neztiZené podminky.

predbéZné byl hluk zarazen do I. stupné za-
tiZeni. U hludnéjSich stroja by se pripadné
mohlo jednat i o II. stupen zatiZeni.

stroje jsou ma gumovych podloZkéach. K vy-
raznym vibracim nedochazi. Jednid se o nezti-

Zené pracovni podminky.

Pisobeni prachu, aerosolii, plynmi, chemickych Skodlivin a

ostatniho znedisténi: u obnitkovacich stroja byl zjistén

prach z 3$itého materiidlu, ktery se usazuje
na strojich, pracovnim odévu i ve vlasech
pracovnic. PrasSnost méifena mebyla, ale lze
usuzovat, Ze se jednAd pravdépodobn& o prach
bez fibrogenniho, toxického a vyraznd draZ-
divého Gd&inku.

Obnitkovaci stroje I. stupen zAtdZe
Ostatni stroje neztiZené podminky

Osobni ochramnné pracovni pomicky: prace nevyZaduje pouZivani

OOPP, jedna se o meztiZené podminky.

Riziko posSkozeni zdravi: na vSech pracovistich je riziko me-

chanického, predevSim bodného porandni prstu.

Toto riziko predstavuje I. stupen zatdZe.

Po celkovém zhodnoceni v3ech faktorti piredstavuje kone&-
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né hodnota &asu na oddech III. stupen zatiZeni. Vzhledem
k tomu, %e se ILI. stupen zatiZeni vyskytuje jen jedemkrat,
bude vhodné piifknout zvla3tni &as na oddech odpovidajici

nejni%3i drovni III. stupnd, tj. 26 minut.

Pracovni reZim

Linka na vyrobu panskych plavek, stejnd jako celd kon-
fekce provozu v Biezinovych sadech, pracuje v jedné sméné
od 5.40 hod. do 14.10 hod. Pracovni kolektiv je pomdrn& staly
a vyskytuji se zde zkrécené pracovni doby - 6 pracovmnic pra-
cuje na 7,5 hodiny a jedna pracovnice na 8 hodin, ostatni
pracovnice pracuji 8,5 hodin denné. Zadatek pracowvni doby ne=-

ni jednotny.

V souladu s resortni metodikou a platnymi smérnicemi
jsou v normach spot¥eby Casu pro S8ici operace zapodteny za-
konné pirestavky a das na oddech ve vysSi:
pfestivka na svadinu 15 min,
prestavka na osobni potieby 10 min.
zvlidstni &as na oddech 25 min,.

T ce lkemnm 50 min.

c2
Vzhledem k charakteru prace a pracovaniho zatiZeni je

realizovan ¢as na oddech a prestavky nasledujicim zpasobem:

1. prestéavka 8.00 -~ 8.05 hod.
2. prestéivka 9.45 = 10,00 hod.
3. prestavka (ma obdd) 12.00 = 12.15 hod.
respekt. : 12.00 - 12.30 hod. v pripadé, Ze

se napracovavid obdd.

Je doporufeno, aby se v prestidvkach pro zvladtni &as
na oddech pracovnice vénovaly rehabilitadnimu cvideni, ne-
travily je pouhym sezenim za strojem apod. Je zavedena jedna
prestavka s organizovanym rehabilita&nim cvidenim, zbyvajici

¢éas na oddech tradvi pracovnice podle svych potieb.
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Sortiment
P¥i nAdvrhu linky se vychidzelo ze soudasného sortimentu,

ktery se na lince zpracovaval, tj. panské a chlapecké plavky
s vy$Sim podilem praci na pro3ivacich strojich. V malé mire
zpracovivala linka ndkteré operace na jinych typech vyrobki.

Racionalizaéni projekt vychédzel z Gplné sortimentni
specializace linky. V dob& rozborii soudasného stavu se na
lince zpracovavalo 4 - 6 druh@i panskych a chlapeckych plavek
mésidnd, prevaznd s dvouvypustkovou kapsou, a tento stély
sortiment byl nepravidelnd doplmnovén ndhradni praci u nékte-
rych operaci podle potieby z&vodu. B&hem I. &tvrtleti 1985
bylo na nahradni prici odpracovéno 557 hodin, tj. 7,7 % sku-
teénd odpracované doby. Néhradni price se vyskytla prevazné
u pros$ivacich stroju ve vy$i 490,5 hodin, tj. 20,9 % skuted-

né odpracovaného &asu na téchto strojich.

Organizace vyrobni linky, mezioperadéni doprava
Rozmisténi strojt a materidlovy tok jsou uvedeny v pii-
loze c. 1l.

Okruharka ruéné prenasi piist¥ihy a roze3ité vyrobky

od operace lk operaci.

Zavéry k analyze soudasnédho stawvu
Z hlediska pracovniho prost¥edi a pracovmnich podminek
jsou prostory, v nichZ je linka umist®na, vyhovujici a dava-

ji predpoklad dobré organizace préce,

Pracovni reZim je ustdleny a do linky budou moci byt za-
razovany pracovnice se zkricenou pracovni dobou pii dodrieni
optimdlni rozpracovanosti vyroby,

Linka je postavena pro urdity sortiment vyroby a to kla-
de pom&rné velké naroky na dobrou piipravu vyrobki ze stii-
harny. N4hlé zmény sortimentu je ti¥eba Fe3¥it kooperaci s os-

tatnimi linkami v rdmci stiediska. P¥i zdsadni zmdnd sorti-
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mentu je nutno zmdnit celou koncepci linky doplndnim strojni-
ho zarizeni.

V oblasti plynulosti toku materi4lu linkou a mezioperal-
ni dopravy bude potreba udélat organizadéni zéasahy, nebot o-
kruhd¥ka, kterd zdsobuje jednotlivé operace, pirrenasi velké
mno#stvi vyrobki, a to ji zabird prevadZnou &ast pracovni do-
by, kterou by m&la vénovat spi¥ kontrole kvality préce a ply-
nulosti zadsobovani pomocnym materiidlem. (Viz pi*iloha &. 1)
Uvedenou problematiku z velké 8asti ¥e3i racionalizaéni pro-

Jjekt.

PP era Konstrukéni éé.st

Priprava vyrobki pred transportem na dilnu

Realizace projektu $ici linky pénskych plavek je také
podminéna zm&nami na predchozim stupni vyroby - na strriharné.
Jednid se o zménu kompletace dild a podtu vyrobkt ve svazku.
Dily jsou vychystdvAny do vrstev (nikoliv kompletovany jed-
notlivé pro jeden vyrobek). Vyrobni didvka - svazek - obsahu-
je dily a soudasti pro 20 kust vyrobka, tj. 20 zadnich dila,
20 podSivek do prednich dilé, 20 klinkd latkovych a pod3iv-
kovych, 20 kus@i kapesnich va8ka (hornich a spodnich), 20 pod-
saddek pro vypustky a 20 kust prednich dila (vrstva je prelo-
Zena rubem navrch). Svazek je vybaven dv&ma pracovnimi listky
a stuhou 20 kust etiket. Svazek je jednoduSe pievazin vazad-
kou., SmyCka vazadky je na strand prednich dilt. PruZenky jsou
se$ité do obvodu a nejsou vkladany do jednotlivych svazki.
Jsou kompletovany pro celou vyrobni divku a jsou stejnd ozna-
Ceny jako vychystané dily. PruZenky jsou odpoditény a svazény
po 10 kusech. Pokud jsou ve vyrobni dédvce dv& velikosti, jsou

od sebe oddé&leny. ZpGsob piejimky, vyddvani a evidence nastii-
haného zboZzi zGstAva beze zm&n.



Strojovy park, vybaveni pracovist, vyuziti vyrobni plo-
chy

Jak jiZz bylo uvedeno v rozborech souéasného stavu, stro-
jov¥ park v lince pro vyrobu panskych plavek je moderni a
pro potiebu vyroby vyhovujici. Drobné zévady, které byly na
strojich, jsou odstran&ny. Rezervni stroje v lince postavené

nejsou, ale je moZno podle potieby linku doplnit.

Ostatni vybaveni linky, jako jsou odkladaci stolicky,
prekladaci stoly, stolky pro p¥ipravu zboZzi, skluzy a zasob-
niky roze3itého zboZi, byly - pokud vyhovovaly = prevzaty a
ndkteré byly specidln& vyrobeny pro potiebu linky.

Voziky pro piepravu nastrihaného a hotového zboZi, pale-
ty, prepravky pro roze3ité zboZi, regidl pro pomocny materidl
apod. byly jako vyhovujici pFevzaty z pavodniho vybaveni lin-
Ky.

Pracovi$té jsou u vSech operaci universdlui. Pracovni
deska u dvoujehlovych spodem krycich stroji je doplné&na trny
pro ukladani zasoby pruZenek.

V pracovnich postupech na obnitkovacich strojich jsou

navrzeny pramyslové niZky, které usnadnuji provédddni operace.

Linka je postavena v piedni &84sti dilny a je rozloZena
na plofe 14k m=, Dopravni cesty zaujimaji 36 m?, ulidky pod
okny 24 m?. Mezi pracoviSti jsou dodrZovany ulifky minim4lind
80 cm. V lince je 24 pracovnich mist. Na jedno pracovni misto
pripad4 3,36 m<.

Ukoly a povinnosti okruhaiky
- Pii prejimani zboZzi ze strihdrny piebirid ucelené vyrobni
davky, ve kterych jsou vychystdny svazky po 20 kusech v§-
robki. KaZdy balik je vybaven kromd vlastnich vyrobka
stuhou etiket pro 20 kusi a dvéma pracovnimi listky. Ozna-

Covani &isla planu, druhu a Gisla operace ziustivad stejné.
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Soudasnd s nastiihanymi dily piebirad svazky pruZenek pro
celou vyrobni davku najednou.

- Zajistuje plynulé zdsobovani jednotlivych operaci a dbé,
aby na lince neztistidvala zbyte&ni rozpracovanost. RozeSité
vyrobky piepravuje od operace k operaci v pirepravkach v u=-

celenych vyrobnich davkéach.

Svazky pruZenek vychystidvid primo na pracovisté k dvoujehlo-
vym strojam s krycim stehem podle podtu prid&lenych svazki.
Operativnd zaji$tuje kooperace s ostatnimi linkami - hlavné&

na pracovid$tich, kterd nejsou pln& vytiZena (napf. priSiva-

ni emblém).
- Dennd provadi evidenci o vykonané praci jednotlivych pra-

covnic,.

- Jedenkradt za dekadu provadi vypodet vyd&lka na tikolové list-

ky a provadi sledovani plnéni vykonovych norem.

- Zajistuje sledovani kvality préice jednotlivych ¥idek, mmoZ-
stvi vridcenych vyrobki a na zidklad® této evidence provadi
vypodet kraceni, ev. doplatkd prémii.

Technologické a pracovni postupy

Technologie Siti panskych plavek byla p¥i realizaci pro-
jektu v podstatéd zachovana. Ke zménam dos$lo pouze p¥i komple-
tovani vyrobké na st¥ihdrn& a u 1. konfeké&ni operace - pied-
$iti dvouvypustkové kapsy - instalaci nového strojniho zari-
zeni firmy Pfaff.

Technologické postupy dodrZuji zhsady, aby byly provad&-
ny operace Vv nejvétsi mife na dilech, po zpracoviani dila na-
sleduje montédZ vyrobku a jako posledni se zpracovavaji kraje
vyrobkli - zaloZky. V dob& mnavrhu bylo vyzkouSeno Zit{ direk
a prisivani emblémi na dil, ale nAvrh se nerealizoval a uve-
dené operace se provaddji aZ na rozeditém vyrobku.

V dobé rozbort soufasného stavu byly pracovni postupy
na vSech operacich postupné prostudovény, byly vyt#{ddny do
skupin operaci, které si jsou podobné. Byly sledoviny postu-



py vdech 3idek jednotlivych skupin. Z téchto postupi byly vy-
brany optimdlni tseky operaci a spolu s vyuZitim racionali-
zadnich prvki 3iti byly navrZeny nové pracovni postupy.

Pro realizaci projektu byl zpracovan soubor dvaceti pra-
covnich postupti. Byly urdeny zésady tvorby pracovnich postupl
s ohledem na rozmisténi predméth na pracovidti, poradi Sitych
$vii, smdr Siti, mista a podet preruSeni Siti, zpisob rovmani
$vi bdhem operace i v zavislosti na dalSi operaci, mista a
zpasob kontroly Swi.

Vysledkem tohoto pifistupu pri tvorbé pracovnich postuph
je jejich maximdlni sjednoceni, jsou piresn& vyjadieny a jsou
v nich obsaZeny znamé raciondlni prvky Siti.

Pracovni postupy jsou zpracovany popisné, analyticky a
formou rozhodovacich tabulek.

Popisnd dast obsahuje detailni slovni popis provedeni
operace, nakres 5vu a schéma umisténi predmét& na pracovisti,
Analytickd ¢ast obsahuje podrobné analyzy pracovnich

tkomi, usekd operaci a operaci.

V rozhodovaci tabulce je v pracovnim postupu schematic-
ky vyjadiena analyza pracovni &innosti ve variantidch, které
se u danych operaci mohou vyskytnout. K analyzim jsou vyuZi-
ty typové pracovni tkony platné pro Siti v konfekcich pletai-
ského pramyslu, které jsou zpracovany na bazi SNPP. (Viz pri-
loha &. 3)

Zmény v pracovnich postupech zasdhly také do operace
klasifikace hotovych vyrobki. Byla zru3ena operace rudni 5i-
ti (vytahovani stehti) a tato &innost byla pifirazena k operaci
klasifikace hotovych vyrobkii.

Sortiment vyradb3ny na lince

HUDSON - panské plavky, velikost 50 - tvarované nohavid-—
Ky
Popis vyrobku:

Zadni dil se3ity stfedem, na prednim dile zhotoveni
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dvouvypustkovid kapsa, uzaviend na zip, predni dil stiedem
podloZeny podkladni létkou, klinek podloZen, v pase zaloZka
s 2 em gumou, proSitou na stroji 2jehlovém spodem krycim, ko=-

lem nohavidek zhotoveni z4loXka, pro$itd na stroji 2jehlovém

spodem krycim.
Siti:
- zhotovit na prednim dile dvou=-

vypustkovou kapsu, uzavienou na

zip

-~ obnitkovat a ses$it kapesni

vadek
- obnitkovaAni strany podloZeni

- seSit zadni dil stiedem

- priloZit klinek licni stramnou
na licni stranu zadniho dilu,
podkladni klinek priloZit na
rubni stranu zadniho dilu,
prisSit oba klinky

- sloZit na sebe piredni a zadni
dil a se$it strany s piriloze-
nim etikety

- urovnat oba klinky na sebe,
na podkladni klinek priloZit
podloZeni pifedniho dilu a viit
klinky a podloZeni do piredniho
dilu

- vys8it svisle 1 dirku v pase,
zpevndnou gimpou, konec mniti
odst#ihnout

- urovnat podloZeni na piednim

dile a v pase zastehovat

ljehl.

2nit.

s VAz.stehem

+ automat Pfaff, TP 3200

1jehl.
3237
ljehl.

TP 3221

2jehl.

2jehl.

2jehl.

2jehl.

3nit.obnit., TP

3nit.

4nit.

dnit.

nit,

obnitkovaci,

obnitkovaci

obnitkovaci

obnitkovaci

obnitkovaci

dirkovaci stroj TP 325

stehovaci stroj TP 3202



- urovnat podloZeni nohavidéek

a zastehovat stehovaci stroj TP 3202
- prehnout okraj v pase 3 cm,

vlozit gumu a prosit zédloZku 2jehl. spodem kryci
- prehnout okraj nohavidek 2 cm

a prosit zaloiky s vloZenim

gumy 2jehl. spodem kryci
- prisSit emblém "M" knofl., stroj TP 326
- vyparat stehovani ruéné TP 3294

TORNADO - panské plavky, velikost 50

Popis vyrobku:

Zadni dil seS$ity stredem, na pirednim dile zhotovena
dvouvypustkovid kapsa, uzaviend na zip, predni dil stredem
podloZeny podkladni léatkou, klinek podloZen, v pase zaloZka
s 2 cm gumou, prosSitou ma stroji 2jehl. spodem krycim, kolem
nohavidek zhotovend zAloZka, pro3itéd na stroji 2jehl. spodem
krycim.

Siti:

- zhotovit na prednim dile dvou=-
vypustkovou kapsu, uzavifenou
na zip ljehl, 2nit. s vAdzanym
stehem + automat Pfaff
~ obnitkovat a sesit kapesni

vadek ljehl. 3nit. obnitkovaci,
TP 3221
- obnitkovat strany podloZeni 1 jehl. 3nit. obnitkovaci,
b il s 1
- seSit zadni dil stredem 2jehl. 4nit. obnitkovaci

- priloZit klinek licni stranou
na licni stranu zadniho d{ilu,
podkladovy klinek priloZit na
rubni stranu zadniho dilu,

prisit oba klinky 2jehl. 4nit. obnitkovaci
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sloZit na sebe 2 84sti vAdku

a seSit kapesni vacek do tvaru

seSit zadni dil stiedem

prilozit klinek licni stranou
na licni stranu zadniho dilu,
podkladovy klinek prilozZit na
rubni stranu zadniho dilu a

pridit kliuky

sloZit na sebe predni a zadni
dil plavek a seSit strany
s priloZenim etikety

urovnat oba klinky na sebe a
v3it do predniho dilu

vy$it v pase svisle dirku,
zpevnénou gimpou, konce niti
odstfihnout

podehnout zaloZku v pase 3 cm,
vlioZzit gumu a kapesni videk
pod zaloZku a pro3it zAlozku
kolem pasu

prehnout zAloZku nohavidek

2 cm, vloZit gumu a prosit
zédloZku kolem nohavidek

prisit emblém "M"

= % =

ljehl. 3nit. obnitkovaci,
TP 3201
2jehl. 4nit. obnitkovaci,
TP- 3202

2jehl. 4nitny obnitkovaci,
TP 4202

2jehl. 4nit. obnitkovaeci,
TP 3202
2jehl. 4nit. obnitkovaci,

TP 3202

dirkovaci stroj TP 325

2jehl. spodem kryci TP 3231

2jehl. spodem kryeci
TP 3231
knofli{kovaci stroj
TP 326



ARUNEK - chlapecké plavky, velikost 160

Popis vyrobku:

Zadni dil plavek se$ity stifedem - na piednim dile zhoto-
ven4d dvouvypustkovd kapsa, uzavi‘end na zip. Klinek podloZeni,
v pase a kolem nohavidek zhotovena zaloZka s vloZenou gumou,
pro$itd na stroji 2jehl. spodem krycim.

Siti:

- zhotovit ma prednim dile dvou-
vypustkovou kapsu, uzavienou
na zip ljehl. 2nit. + automat
Praff, TPF3200

- obnitkovat a sesit kapesni

vadek ljehl. 3nit. obnitkovaci,
9 e e
- sesit zadni dil stfedem 2jehl. 4nit. obnitkovaci

- prilozit klinek licni stranou

na licni stranu zadniho dilu,

podkladovy klinek p¥iloZit na

rubni stranu zadniho dilu a

prisit klinky 2jehl. 4nit. obnitkovaci
- slozit na sebe predni a zadni

dil a se3it strany s priloZe-

nim etikety 2jehl, 4nit. obnitkovaci
- urovnat na sebe oba klinky a

v3it do predniho dfilu 2jehl. 4nit. obnitkovaci
- vys8it v pase svisle dirku,

zpevnénou gimpou, konce niti

odst¥ihnout dirkovaci stroj TP 325
- pfehnout zAloZku v pase a no-

havidek 2 cm, vlozZzit gumu a

prosit zadloZky kolem pasu a

nohavidek 2jehl., spodem kryeci
- prisit emblém "M" knoflikovaci stroj TP 326



ARUNEK - chlapecké plavky, velikost 130

Popis vyrobku:

Zadni dil plavek se3ity stifedem - na piednim dile zhoto-
ven4d dvouvypustkovi kapsa, uzaviend na zip. Klinek podloZeni,
v pase a kolem nohavidek zhotovena zadloZka s vloZenou gumou,
prosita na stroji 2jehl. spodem krycim.

Siti:

- zhotovit na prednim dile dvou-
vypustkovou kapsu, uzavienou na
zip ljehl. 2nit. + automat
Pfaff, TP 3200

- obnitkovat a se$it kapesni

vadek ljehl. 3nit. obnitkovaci,
TP 3221
- seSit zadni dil stredem 2jehl. 4nit. obnitkovaci

- prilozit klinek licni stranou

na licni stranu zadniho dilu,

podkladovy klinek priloZit mna

rubni stranu zadniho dilu a

prisit klinky 2jehl. 4nit. obnitkovaci
- slozit na sebe predni a zadni

dil a seSit strany s priloZe-

nim etikety 2jehl. 4nit. obmnitkovaci
- urovnat na sebe oba klinky a

véit do predniho dilu 2jehl. 4nit. obnitkovaci
- vy$it v pase svisle dirku,

zpevnénou gimpou, konce niti

odstrihnout dirkovaci stroj TP 325
- prehnout z4loZku v pase a no-

havidéek 2 cm, vloZit gumu a

pro3it zAdloZky kolem pasu a

nohavidek 2jehl. spodem kryci
- pri$it emblém "M" knoflikovaci stroj TP 326

= iy v



LEDOBOREC - panské plavky, velikost 50

Popis vyrobku:

Na prednim dile a na podloZeni piedniho dilu nast#¥ih se-
ity na 3nit. obnitkovacim stroji, vyrobek se$ity na 3jehl.
lnit. obnitkovacim stroji, v pase zdloZka s 2 cm Sirokou gu-
mou (1 cm Sirokou gumou), $itéd na 2jehl. spodem krycim stro-
ji. Kolem nohavidek zAloZka s vloZenou gumou. Predni dil pod-
loZeny. Zadni dil st¥edem se3ity. V pase vAdkova kapsa.

Sitd:
- zhotovit vadkovou kapsu ljehl. 3nit. obnitkovaci,
TP 3221
- obnitkovat strany podloZeni ljehl. 3nit. obmnitkovaci,
TE J2ei
- se$it nédstrih na prednim dile 1 jehl. 3nit.obnitkovaci,
TP 3221
- se3it nastiih na podloZeni ljehl. 3nit. obmnitkovaci,
TP 3221
- urovnat a se3it piedni a zadni
dil v kroku s p¥iloZenim podlo- _
zeni 2jehl, 4nit. TP 3202
- seSit zadndi dil stiredem 2jehl. 4nit. TP 3202
- urovnat a sesit boéni strany
s priloZenim etikety 2jehl., 4nit. TP 3202
- urovnat kapsu a podloZeni do
pasu a nastehovat stehovaci stroj
- urovnat podloZeni kolem noha-
videk a nastehovat stehovaci stroj
- vy3it v pase dirku dirkovaci stroj TP 325
- prehnout zaloZku kolem noha-
videk a pro3it s vloZenou gu-
mou 2jehl. 4nit. obnitkovaci

spodem kryci
- prehnout zé&loZku v pase a pro-

8it s vloZenou gumou 2jehl. 4nit.obnitkovaci
spodem kryci
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- vyparat stehovani rudéné TP 326
- prisit emblém "M" knoflikovaci stroj TP 326

Racionalizace prace normovadle

Pracovni postupy operaci jsou zpracovany podle zasad
projektovéni préace a slouZi soudasné pro vlastni vyuku pra-
covni &innosti a pro normovéni préce. KaZdy pracovni postup
je analyzovan na zédklad® systému normativi predem urdenych
gastu (SNPP). Ke kaZdému pracovnimu ukonu je piifazena &asova

hodnota, vyjadiujici spoti¥ebu &Sasu prace.

Aby bylo usnadndno pouZiti pracovnich postuph ke stano-
veni vysledné spotieby &asu préce pro konkrétni operaci,
jsou ke ka#dému rozboru pracovniho postupu vypracovany tabul-
ky v¥slednych hodnot. V mnich jsou &asové hodnoty pracovmnich
postupt doplnény &dasovou hodnotou davkové préace, strojnich
tastt podle délek $va a hodnotou smdnové price vyjadiené for-

mou procentni prirazky.

Tabulky vyslednych hodnot zpracované touto formou vyraz-
nd usnadnuji stanoveni kone&né normy spotieby dasu prace pro

danou operaci.

2.2.3. Ekonomické hodnoceni

2,2,3.1. Vypodtova &ast
Vyrobni plédn linky za I. &tvrtleti 1985

druh podet kush
Arunek 160 & 190
Arunek 130 7 560
Hudson 50 13 860
Tornado 50 17 640
Ledoborec 50 6 300
¢lun 160 6 300




celkem 59 850 kusti za I. &tvrtleti 1985, tzn.
950 kusti/sména

Denni pléan linky

druh pocdet kusta

Arunek 160 130

Arunek 130 120

Hudson 50 220

Tornéddo 50 280

Ledoborec 50 100

Clun 160 100

celkem 950 kust'i/sména

Vypodéty vykonmovych norem
Pri vypodtech vykonovych norem je vyuZito &islovani ty-
povych pracovnich postupd pouZivaného v soudasné dobd v na-

rodnim podniku Modeta.

ko = koeficient sm&nového dasu, razny podle stroji, pouziva-
ny v narodnim podniku Modeta

HUDSON - panské plavky

1.1. obsSiti podloZeni piredniho dilu 2x20 cm
stroj jednojehlovy tiinitny obnitkovaci
max., 5 500 ot./min, hustota stehu 5/cm
I. skupina $iti 4 700 ot./min

MTM SNPP
tA 149 107
ts 112 67
t, kontrola 14 i
tg 6 3
celkem 281 178
kc 1,19 334 TMU 212 JNP
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3e5e

3.6.

3e7.

uditi kapesniho vAdku dvouvypustkové kapsy

stroj jednmojehlovy trinitny obnitkovaci
II. skupina $iti 3 700 ot./min a
III. skupina $iti 1 900 ot./min

MTM SNPP
t, 461 31
t 268 162
1:A kontrola 14 1
ty 6 3
celkem 749 477
k., 1,19 891 TMU 568 JNP
predS$iti dvouvypustkové kapsy
stroj - automat Pfaff
méreny das
MTM SNPP
t, 669 383
t 92 35
t, kontrola 14 1
ts 99 -
celkem 830 470
ko 1,2 996 TMU 565 JNP

v3iti zdrhovadla do dvouvypustkové kapsy
stroj jednojehlovy dvounitny prosivaci s
max. 5 000 ot./min, hustota 5 stehi/cm
IIT., skupina 3iti 1 650 ot./min

vizanym stehem

MTM SNPP
tA 3 542 2 7R
. hho 264
tA kontrola 9 b
tB 53 31
celkem 4 oLk 3 068
ke 1,2 4 852 TMU 3 682 JNP



5.4. v&iti klinku do piedniho dilu 14 cm
stroj dvoujehlovy &ty¥nitny obnitkovaci
II. skupina $iti 3 700 ot./min

MTM SNPP
t, 681 458
ts 102 61
tA kontrola 7 o,
tB svazek L1 25
celkem 831 545
kc 1,19 989 TMU 648 JNP

7+1l. stehovani podloZeni do predniho dilu 15 + 2 x 9 cm
stroj jednojehlovy plochy se stehem Fetizkovym
max. 1 600 ot./min, hustota 2 stehy/cm
I. skupina 8iti 1 400 ot./min

MTM SNPP
t, 729 473
5 158 95
ts L7 31
celkem 924 599
Kc s D Bl 1 8081 T™MO 700 JNP
6.1. vySiti jedné dirky u okraje
stroj dirkovaci
m&feny Sas (konstantni)
189 steht
MTM SNPP
t, (+ kontrola) 167 101
ts méfeny 114 68
to LYy 31
celkem 325 200
ko 1,2 390 TMU 240 JNP

= 5 =



uSiti jedné zAloiky v pase 79 cm
stroj dvoujehlovy spodem kryci

max. 4 200 ot./min, hustota 5 stelii/cm

II. a) skupina $iti 2 100 ot./min

MTM SNPP
t, 532 371
tg 4oz 241
t, kontrola 288 160
t, stirihani niti 89 59
ta st¥rihani latky 26 39
tg 24 10
celkem 1 361 880
ko 1,22 1 660 TMU 1 073 JNP
usiti dvou z4loZek na nohavidkdch 2 x 56 cm
stroj dvoujehlovy spodem kryci
II. skupina $it{ 2 800 ot./min

MTM SNPP
£ 876 509
tg 512 307
t, kontrola 432 224
t, st¥rihédni nitdi 178 118
t, stiihéni latky 52 78
ty 64 35
celkem & 119 I 270
Kot R 2 579 T™MU 1 549 JNP
Poznéamka :

U operaci 8.1l. a 8.2. pod symbolem v, stfihani ni-

ti a t, stirihani la4tky je pridavek

na strihédni niti a

zast¥iZeni latky ve Svu. Podle sledovani se odstiihuji

nité u kaZdého Svu. Latka se ve 3vu zastiihuje na kaZ-

dém tretim Svu.
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9.1.

3- 5.

pirisit emblém

stroj zavorovaci s upravenym drZakem

méreny &as

ct

A

Lh

[

N »
meren
s Y

B
celkem

k: 1,18

ct

¢

TORNADO - panské plavky

ob3iti podloZeni do predniho dilu

stroj jednojehlovy obnitkovaci trinitny

max. 5 500 ot.,/min, hustota 5 stehi/cm

I. skupina $iti

B n P

kontrola

cf Nieh et el

B
celkem

kc B

uSiti kapesniho vAd&ku dvouvypustkové kapsy

4k 700 ot./min

MTM SNPP
232 167
Lo 24
46 24
318 222
375 TMU 262 JNP
2 x 22 em
MTM SNPP
149 107
134 80
22 T
6 %
311 191
370 TMU 227 JNP

stroj jednojehlovy ti#initny obnitkovaci

ITI. skupina $iti

3 700 ot./min

III. skupina 3$iti 1 900 ot./min
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MTM SNPP
461 311
268 162
14 1
6 3
749 47
891 TMU 568 JNP



3. 6.

3- 70

be3e

pred$iti dvouvypustkové kapsy
stroj - automat Pfaff

méieny d&as

MTM SNPP
tA 669 383
t 92 55
tA kontrola 14 1
tg 55 31
celkem 830 470
kc 1,2 996 TMU 565 JNP

v§it{i zdrhovadla do dvouvypustkové kapsy

stroj jednojehlovy proSivaci s vazanym stehem

maxe.

ITI. skupina 3iti 1 650 ot./min

5 000 ot./min, hustota 5 steh/cm

MTM SNPP
t, 3 542 2 772
t L4o 264
tA kontrola 2 1
ts 33 31
celkem L4 Okl 3 068
ko 1,2 4 852 TMU 3 682 JNP
sediti zadniho dilu stiredem 26 cm
stroj dvoujehlovy &ty¥nitny obnitkovaci
max. 5 500 ot./min, hustota 5 steli/cm
I. skupina 3iti 4 700 ot./min
MTM SNPP
t, 188 144
b 91 55
tA kontrola bt b g
ty 6 3
celkem 296 203
k, 1,19 352 TMU 242 JNP
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5. l.

5- 3.

5.4,

v8iti klinku do zadniho dilu

20 cm

stroj dvoujehlovy &tyrnitny obnitkovaci
3 700 ot./min

II. skupina Siti

kontrola

|l T A

A
s
A
B
elkem
1,19

(&

Kaq

seSiti bodénich sva 2 x 26 cm

stroj dvoujehlovy &tyfnitny obnitkovaci
4 700 ot./min

I. skupina S$iti
s (+ etiketa)

s
& kontrola
B

celkem

ke 1,19

t
t
t
t

v8iti klinku do predniho dilu

stroj dvoujehlovy &ty¥nitny obnitkovaci

IT. skupina $iti

kontrola

svazek

3 700 ot./min

- 37 2

MTM SNPP
484 306
104 62
4 i
6 3
601 372
715 v THMU 443 JNP
MTM SNPP
589 396
181 109
22 1
12 6
804 512
957 TMU 609 JNP
18 cm
MTM SNPP
681 458
113 68
7 g
1 25
842 552
1002 TMU 657 JNP



stehovédn{ podloZeni do predniho dilu 16 + 2 x 10 cm

stroj jednojehlovy plochy se stehem retizkovym
max. 1 600 ot./min, hustota 2 stehy/cm
I. skupina $iti 1 400 ot./min

tA

s

tB
celkem
K 1,17

vyS8iti jedné dirky u okraje

stroj dirkovaci
méreny €as, 189 stelm

t, (+ kontrola)
ts méreny

tB
celkem
kc X2

usiti jedné zaloZky v pase

MTM SNPP
729 473
153 92
Ry 31
929 596
1 087 TMU 697 JNP
MTM SNPP
167 101
114 68
Ll 31
325 200
390 TMU 240 JNP

84 cm

stroj dvoujehlovy spodem kryci
max. %4 200 ot./min, hustota 5 stehii/cm
II. a) skupina $iti 2 100 ot./min

kontrola
strihdni niti
st¥ihédni latky

e o o o o &
o b

o]

celkem

ko' As22
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MTM SNPP
532 37
422 253
324 168
89 59
26 39
24 10
1 417 900
1729 TMU 1 098 JNP



8.2, usiti dvou zaloZ%ek na nohavidkach 2 x 54 cm
stroj dvoujehlovy spodem kryci
II. skupina 8iti 2 800 ot./min

MTM SNPP

tA 876 508

t 481 289

t, kontrola 432 216

tA stirihani niti 178 118

tA stirihani latky 52 78

ty 64 35
celkem 2 083 1 244

ko 1,22 2 541 TMU 1 517 JNP
Poznéamka :

U operaci 8.1. a 8.2. se provadi kontrola 3vu
(tA kontrola) po celé délce 3vu. U ostatnich operaci se

kontroluje pouze 10 % Swvi.

9.1. prisit emblém
stroj zavorovaci s upravenym drZakem

»

méreny dCas

MTM SNPP
2 232 167
t méreny 4O 24
‘tB 46 31
celkem 318 222
ke #Lyd8 375 TMU 262 JNP

= 39 =



be3e

SLUN - chlapecké plavky,
ob%it{i podloZeni do piedniho dilu

velikost 160
2. X221 cm

stroj jednojehlovy ti¥initny obnitkovaci

maxXe

1. skupina Siti

usiti vadkové kapsy

5 500 ot./min, hustota 5 stehd/cm

stroj jednojehlovy t¥initny obnitkovaci

II. skupina S$iti

III. skupina 3itdi

t, (+ kontrola)
s

tB

celkem

e,

3 700 ot,.,/min
1 900 ot./min

se8iti zadniho dilu stredem

stroj dvoujehlovy ¢ty¥nitny obnitkovaci

lHaXe

I. skupina $iti

A
s
A
B
celkem

k 1,19

kontrola

e - o o

5 500 ot./min, hustota
4 700 ot./min

=

MTM SNPP
149 107
123 74
22 d
6 3
300 105
357 TMU 220 JNP
MTM SNPP
298 208
134 80
6 3
438 291
521 TMU 346 JNP
26 cm
5 stehi/cm
MTM SNPP
188 144
91 o s
3l 1
6 3
296 203
352 TMU 242 JNP



v3iti klinku do zadniho dilu
stroj dvoujehlovy &tyrnitny obn

11, skupina $iti 3 700 ot./min

15 cm

itkovaci

MTM SNPP
t, 484 306
t 92 5>
tA kontrola 7 ;L
ts 6 3
celkem 589 365
ke 1,19 701 TMU L3y JNP
seS3iti boénich stran 2 x 20 cm
stroj dvoujehlovy &tyrnitny obnitlkovaci
I. skupina 3it{ &4 700 ot./min
MTM SNPP
ty (+ etiketa) 589 396
t 162 97
t, kontrola 14 1
tn g 6
celkem v dr g 500
ko 1,19 925 TMU 596 JNP
vZiti klinku do piedniho dilu 14 cm
stroj dvoujehlovy &tyfnitny obnitkovaci
IX. skupina 3it{ 3 700 ot./min
MTM SNPP
t, 681 458
tg 102 61
t, kontrola 7 5 &
t, svazek h1 25
celkem 831 545
ko 1,19 989 TMU 648 JNP
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7.1, stehovani podloZeni do predniho dilu 18 + 2 x 10 cm
stroj jednojehlovy plochy se stehem Tetizkovym
max. 1 600 ot./min, hustota 2 stehy/cm
I. skupina $iti 1 400 ot./min

MTM SNPP
LN 729 473
& 159 92
tB 47 31
celkem 929 596
ko 1,17 1 087 TMU 697 JNP
6.1. vyS$iti jedné dirky u okraje
stroj dirkovaci
méreny das, 189 steht
MTM SNPP
ty (+ kontrola) 167 101
t_ méFeny 114 68
tp el 31
celkem A25 200
ke 1,2 390 TMU 240 JNP

8.1, usSiti jedné zidloZky v pase 78 cm
stroj dvoujehlovy spodem kryci
max. 4 200 ot./min, hustota 5 stehi/cm
II. a) skupina $iti 2 100 ot./min

MTM SNPP
t, 532 o i C
t 402 241
t, kontrola 288 156
t, stfihdni niti 89 59
t, st¥ihdni létky 26 39
ty 24 10
celkem 1l 361 876
ko 1,22 1 660 TMU 1 069 JNP



8. 2.

350

u$iti dvou zé4loZek na nohavidékach 2 x 51 cm
stroj dvoujehlovy spodem kryci
Il. skupina 3iti 2 800 ot./min

MTM SNPP
t, 876 508
t 481 289
t, kontrola Lh32 204
t, stPihdndi niti 178 118
tA stirihani latky 52 ~8
tg 64 35
celkem 2 083 1 22%
ko 1,22 2 541 TMU 1 496 JNP

prisit emblém
stroj zavorovaci s upravenym drzakem

méieny &as

MTM SNPP
$, 232 167
: méieny 40 24
tg 46 31
celkem 318 222
kc 1,38 AvS5 THH 262 JNP

ARUNEK -~ chlapecké plavky, velikost 160

uditi kapesniho vadku dvouvypustkové kapsy

stroj jednmojehlovy tiinitny obnitkovaci

max. 5 500 ot./min, hustota 5 stehi/cm

II. skupina §iti 3 700 ot./min a III. skupina 3$iti
1 900 ot./min

MTM SNPP
£ 461 o 1 1 o
ts 268 162
tA kontrola 14 i
*5 6 3
celkem 749 4y
kc 891 TMU 571 JNP

S



3.6. piredditi dvouvypustkové
stroj - automat Pfaff

méifeny Cas

kapsy

MTM SNPP
t, 669 383
P 9= 55
t, kontrola 14 ]
ty 325 31
celkem 830 470
ko 1,2 996 TMU 565 JNP
3.7. v§iti zdrhovadla do dvouvypustkové kapsy
stroj jednojehlovy proSivaci s vazanym stehem
max. 5 000 ot./min, hustota 5 stehi/cm
IXI. skupina $iti 1 650 ot./min
MTM SNPP
tA 3 542 e Ul
tg Lo 264
tA kontrola 9 1
ty 53 31
celkem L4 o4l 3 068
ko 1,2 4 852 TMU 3 682 JNP
4e3. seSiti zadniho dilu stiedem 28 cm
stroj dvoujehlovy &ty¥nitny obnitkovaci
max. 5 500 ot./min, hustota stehi 5/cm
I. skupina 3iti 4 700 ot./min
MTM SNPP
t, 188 144
L= 95 57
tﬁ kontrola 11
& 6
celkem 300 205
ko 1,19 357 TMU 244 JNP



5elte

v8iti klinu do zadniho dilu 14 em

stroj dvoujehlovy &tyinitny obnitkovaci

II. skupina $iti 3 700 ot./min

MTM SNPP
t, 484 306
ts 86 5
tg 6 3
tA kontrola i g
celkem 583 362
o ds10 693 TMU 431 JNP
se$iti bodénich sSwva 2.x 26 cm
stroj dvoujehlovy &ty¥nitny obnitkovaci
I, skupina $iti 4 700 ot./min
MTM SNPP
t, (+ etiketa) 589 396
t 181 109
tA kontrola 22 1
tB 12 6
celkem 804 512
kc 4,19 957 THMU 609 JNP
v3iti klinku do piFedniho dilu 14 cm
stroj dvoujehlovy &ty¥nitny obnitkovaci
IT. skupina $iti 3 700 ot,./min
MTM SNPP
t, 681 458
‘ts 102 61
tA kontrola 5 L
t, svazek 41 25
celkem 831 545
l{C 1,19 989 TMU 648 JNP
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vy$iti jedné dirky u okraje
stroj dirkovaci

méreny &as, 189 stelmt

MTM SNPP
t, (+ kontrola) 167 101
t méieny 114 68
tg Lh 3L
celkem e 200
kC Al 390 TMU 240 JNP
usiti jedné zdloZky v pase 73 cm
stroj dvoujehlovy spodem kryci
max. 4 200 ot./min, hustota 5 stehl/cm
II. a) skupina &iti 2 100 ot./min
MTM SNPP
€, 532 371
ts 385 229
t, kontrola 288 160
t, st¥ihdni niti 89 59
t, st¥ihédni latky 26 39
tB 24 10
celkem 1 342 868
ko 1,22 1637 TMU 1 059 JNP

usSiti dvou zéloZ%ek na nohavidkach
stroj dvoujehlovy spodem kryci
ITI. skupina Siti 2 800 ot./min

2 x 49 em

MTM SNPP
tA 876 508
tg 450 270
t, kontrola 360 196
t, st¥ihdn{ niti 178 118
tA st¥ihani latky 52 78
ty 64 35
celkem 1 980 1 205
kC 1,22 2 416 TMU 1 470 JNP
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9.1.

3. 5-

3.6,

pirigit emblém

stroj zavorovaci s upravenym drZakem

mdreny das

ta

& méreny
tB
celkem

k, 1,18

ARUNEK - chlapecké plavky, velikost 130

u$iti kapesniho vadku dvouvypustkové kapsy

stroj jednojehlovy tiinitny obnitkovaci
max. 5 500 ot./min, hustota
IX. skupina 8iti 3 700 ot./min a
IITI. skupina $it{ 1 900 ot./min

tA
t
s
:A kontrola
B
celkem
kc 1519

predsiti dvouvypustkové kapsy

stroj = automat Pfaff

mé&reny &as

- b7 -

MTM SNPP
232 167
4o 24
46 31
318 222
375 TMU 262 JNP
5 stehid/cm
MTM SNPP
461 y ¢
268 162
14 1
6 3
749 477
891 TMU 571 JNP
MTM SNPP
669 383
92 55
14 5 &
55 ol
830 470
996 TMU 565 JNP



3.7. v3iti zdrhovadla do dvouvypustkové kapsy

4.3

stroj jednojehlovy proSivaci se stehem vazanym

mnaxe

III. skupina Siti

5 000 ot./min, hustota 5 stehii/cm
1 650 ot./min

MTM SNPP
t, 3 542 g
t L4ho 264
ti kontrola 9 1l
ty B3 31
celkem Iy ohly 068
kg 1,2 4 862 TMU 682 JNP
se3iti zadniho dilu stredem 20 cm
stroj dvoujehlovy &tyinitny obnitkovaci
max. 5 500 ot./min, hustota 5 steli/cm
I. skupina $iti 4 700 ot./min
MTHM SNPP
t, 188 144
tg 81 48
tA kontrola % 11
ty 6 3
celkem 282 196
ko 1,19 336 TMU 233 JNP
v3iti klinku do zadniho dilu 14 cm
stroj dvoujehlovy &ty¥nitny obmnitkovaci
ITf. skupilna &iti 3 700 ot./min
MTM SNPP
t, L84 306
t 86 52
tA kontrola 7 q:
tB 6 3
celkem 583 362
ke 1,19 694 TMU 431 JNP

el BT~



543

5. L}-

ses$iti bodnich Sva

2x17 cm

stroj dvoujehlovy &tyrnitny obnitkovaci

I. skupina 3iti A& 700 ot./min

t, (+ etiketa)
5
S
t
A
tB

celkem

kc 1,19

v8iti klinku do piredniho dilu

stroj dvoujehlovy &tyrnitny obnitkovaci

IX. akapina 3itf 3 700 ot./min

vy8iti jedné dirky u okraje

stroj dirkovaci
méreny éas, 189 stehu

t, (+ kontrola)
ts meéreny
t

B
celkem
kc T2

MTM SNPP

589 396

148 89

14 1

12 6

763 492

908 TMU 585 JNP
14 cm
MTM SNPP
681 458

86 52

) 3

1 25

815 536
970 TMU 637 JNP
MTM SNPP

167 101

i U 68

Ll 31

325 200

390 TMU 240 JNP



8s1l.

8. 2.

uditi{ jedné zdloZky v pase 60 cm

stroj dvoujehlovy spodem kryci

max. 4 200 ot./min, hustota 5 stehid/cm

II. a) skupina $iti{ 2 100 ot./min

MTM SNPP
t, 532 371
ts 323 193
t, kontrola 216 120
tA stPrihdni niti 89 39
tA strihani latky 26 39
ty 24 10
celkem 1l 210 792
kc L,22 l 476 TMU 966 JNP
uditi dvou zAloZek na nohavidkdch 2 x 36 cm
stroj dvoujehlovy spodem kryci
II. skupina 3iti 2 800 ot,/min

MTM SNPP
t, 876 508
ts 388 232
t, kontrola 288 144
tA st¥ihdni niti 178 118
tA stfihdndi 1latky 52 78
ty 64 35
celkem 1 846 i 1%%
£, dia 2 252 TMU 1 360 JNP
prigit{ emblému
stroj zavorovaci s upravenym drZikem
méreny d&as

MTM SNPP
A P 167
3 méreny Lo 24
A 46 31
celkem 318 222
ko 1,18 225 262
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1.

1.

LEDOBOREC - panské plavky

ob3it{ podloZeni piredniho dilu

2 x 16 cm

stroj jednojehlovy tiinitny obnitkovaci
maxe 5 500 ot./min, hustota 5 steli/cm

I. skupina $iti 4 700 ot./min

tA
t
S
tA kontrola
tB
celkem
kc 1,19

usiti vadkové kapsy

stroj jednojehlovy tiinitny obnitkovaci

II. skupina $iti 3 700 ot./min a

III. skupina Siti

tA kontrola

ts

)
cellkem
Ko 1,19

se3it nast¥ih na prednim dile

1 900 ot./min

stroj jednojehlovy tiinitny obnitkovaci

1. skupina Siti 4 700 ot./min

A

S

t . kontrola
A

celkem
KC 1,19

L

MTM SNPP
149 107
102 61
22 1
6 6
279 175
332 TMU 208 JNP
MTM SNPP
298 208
134 80
6 3
438 291
521 TMU 349 JNP
17 cm
MTM SNPP
258 186
69 L1
7 1
334 218
397 TMU 259 JNP



1.2, se%it nAst¥ih na podloZeni piedniho dilu 17 em
stroj jednojehlovy t¥initny obnitlkovaci

I. skupina 8iti 4 700 ot./min

MTM SNPP

t, 258 176

3 69 41

s

t . kontrola i X

A
cellem 3534 218
e el 397 TMU 259 JNP

5.3, seSiti bodnich stran 2 x 20 cm

stroj dvoujehlovy &tytnitny obnitkovaci
max. 5 500 ot./min, hustota 5 stelii/cm
I. skupina $iti 4 700 ot./min

MTM SNPP
€ (= etiketa) 589 396
ty 162 97
tA kontrola 14 1
tg 22 12
celkem 777 506
kg 1,19 925 TMU 602 JNP

5.2. se3iti prfedniho a zadniho dilu s vloZenim pod$ivky 17 cm
stroj dvoujehlovy &tyfnitny obnitkovaci
I. skupina 3iti 4 700 ot./min

MTM SNPP
tA 529 290
bt 69 L1
tA kontrola 7 1
tg 30 6
celkem 635 338
kC 1,19 756 TMU 4ho2 JNP



4,3, sedit zadni dil stiedem 31 cm
stroj dvoujehlovy &ty¥nitny obnitkovaci

I. skupina $iti & 700 ot./min

MTM SNPP
t, 188 144
t 81 49
tA kontrola q5a B 1
tB svazek 93 56
celkem 373 250
kc A9 L43 TMU 297 JNP

7.1l. stehovani podloZeni do piredniho dilu 18 + 2 x 22 cm
stroj jednojehlovy plochy se stehem Fetizkovym
max. 1 600 ot./min, hustota 2 stehy/cm
I. skupina $iti 1 400 ot./min

MTM SNPP
A 729 L3
= 215 92
'y o7 56
celkem 1 @637 621
ko 1,17 1 13 THMU 727 JNP
6.1. vySiti jedné dirky u okraje
stroj dirkovaci
méfeny cas, 189 stehi
MTM SNPP
t, (+ kontrola) 167 101
t méfeny 114 68
ts G4 31
celkem 325 200
ko 1,2 390 TMU 2o JNP
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9- l.

uditi jedné zdloZky v pase 82 cm
stroj dvoujehlovy spodem kryci

max. 4 200 ot./min, hustota 5 stehii/cm

1I. a) skupina Siti 2 100 ot./min

MTM SNPP
t, 532 371
% 422 253
t, kontrola 295 164
t, st¥ihani nitd 89 59
t, st¥rihdni latky 26 39
tB 36 20
celkem 1 400 906
ey 1,22 1708 TMU 1 105 JNP
usiti dvou zlloZek na nohavidkédch 2 x 57 cm
stroj dvoujehlovy spodem kryci
IT. skupina $iti 2 800 ot./min
MTM SNPP
tA. 876 508
'(:5 B e 307
t, kontrola L1o 228
t, st¥ihdni niti 178 118
t, stfihani latky 52 78
te 103 0
celkem 25994 1 309
ko 1,22 2 599 TMU 1 597 JNP
prisit emblém
stroj zdvorovaci s upravenym driikem
m&feny d&as
MTM SNPP
t, 232 167
g méfeny Lo 24
ty L6 31
celkem 318 222
ko, 1,18 375 TMU 262 JNP
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U uvedenych vypodté morem spotreby ¢Casu jsou vysledné
hodnoty uvedeny v jednotkadch TMU a JNP. Pro moZnost porovni-
ni hodnot v nasledujicich tabulkdch je spotieba &asu u jed=-
notlivych operaci pi‘evedena na srovnatelnou &asovou jednotku

- normominuty podle nasledujici tabulky.

TMU sekunda minuta hodina

1 b 0,036 0,0006 0,00001
JNP sekunda minuta hodina

2 0,06 0,001 0,000017



Tabulka &. 1 - Spotieba dasu podle vyrobki a operaci

MTM SNPP sl 8V eled
B <= eperase min/ks Z min |min/ks li-.:mj.n [%]
i X 2 3 4 5
ARUNEK 160
predsiti kapes 0,5976| 77,69| 0,565| 73,45 94,6
obnitkovaci str. | 2,3322| 303,19| 2,503| 325,39 107,3
do$iti kapes 2,9112| 378,46| 3,682| 478,66 126,54
dirkovani 0,234 30,42 0,240 31,2 102,6
lemovani s pruz. | 2,4318| 316,13{ 2,529| 328,77 104,0
na$it emblém 0,225 29,25| 0,262 34,06 116,4
celkem za
8,7318}1135,14| 9,781]|1271,53 112,0
vyrobek
e e e e e e e e
ARUNEK 130
preds$iti kapes 0,5976| 71,71| 0,565 67,8 94,6
obnitkovaci str. | 2,2794| 273,53 2,457| 294,84 1678
do$iti kapes 2,9112) 349,34| 3,682] 441,84 126,4
dirkovani 0,2340 28,08 0,240 28,80 102,6
lemovani s pruZ. | 2,2368| 268,42| 2,326| 279,12 104,0
nasit emblém 8.2250| 27,0 | 0,2621. 131,44 116,4
caliomipa 8,4840(1018,08| 9,562|1143,8%4 112,4
| Efpabakvacd str, | 2.3076] 230,76] 2,846 1l 265, 6
—— ] e e e e
HUDSON 50
piredsSiti kapes 0,5976| 131,47| 0,565 124,30 94,6
obnitkovaci str. | 2,5152| 553,34| 2,700| 594,0 107,4
do3iti kapes 2,9112| 640,46| 3,682} 810,04 126,54
dirkovani 0,234 51,48| 0,240 52,8 102,6
stehovani 0,6486| 142,69| 0,700| 154,0 107,9
lemovani s pruZ. | 2,5434| 559,55| 2,622| 576,82 103,1
na3it emblém 0,225 49,5 0,262 57,64 116,14
celkem za .
vgzonor [ FSVORIRIES, P10 THIRARRR | o s




MTM SNPP 8l,3/8l.1

S§roJ - operace | Lin/ks Y min |min/ks Y min [%]
5 § 2 3 b4 5
TORNADO 50
predsiti kapes 0,5976| 167,32 0,565 | 158,20 94,6
obnitkovaci str. | 2,5722( 720,22| 2,746 | 768,88 106,8
do8iti kapes 2,9112| 815,14| 3,682 (1030,96 126,4
dirkovani 0,234 65,521 0,240 67,20 102,6
stehovani 0,652 182,56 0,697 | 195,16 106,9
lemovani s pruZ. | 2,562 717,36} 2,615 |.732,20 102.1
nasit emblém 0,225 63,0 | D262 73,30 116,4
3;i§g§kza 9,7532 |2731,12 |10, 807 |3025,96 110,8
==========:::::::q:::::::: =======&======q===================
LEDOBOREC 50
obnitkovac{ str. | 2,2626 | 226,26 2,376Q 237,60 105,0
stehovani 0,7278 72,78 0,7270 72,9 100,0
dirkovani 0,2340 | 23,40| 0,2400 24,0 102,6
lemovani s pruZ, | 2,5842 | 258,42 2,7020| 270,2 104,6
na$it emblém 0,2250 22,50( 0,2620 26,2 116,4
3;iizzkza 6,0336 | 603,36| 6,3070 630,7 104,5
'=================q====='—"== =====2==T====================-‘-‘-='—"===
CLUN 160
obnitkovac{ str. | 2,3076 | 230,76| 2,846 | 284,6 123.1
stehovéni 0,652 65,2 0,697 | 69,7 106,9
dirkovéani 0,234 23,4 0,240 24,0 102,6
lemovani s pruZ. | 2,5206 | 252,06 | 2,5650 256,50 101,8
nafit emblém 0,225 22,5 0,262 26 2 116,4
celkem za
ek 5,9392=J 593,9..J 6,610 | 661,0 1319
S e e e e e B T
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Tabulka &. 2 - Spotifeba &asu podle vyrobki v daném sortimen-

tu za sménu

MTM SNPP 8l.2/81l:1 sl.1/s81.2
druh
nin z:min [ %]
1 2 3 4
ARUNEK 160 1135, 14 1271,5%3 112,0 0,89
ARUNEK 130 1018,08 | 1143,84 132.h 0,89
HUDSON 50 2128,49 2369,62 111,.3 0,90
TORNADO 50 2731,12 | 3025,96 110,8 0,90
LEDOBOREC 50 | 603,36 630,70 104,5 0,96
SLUN 160 593,92 661,0 1131, 3 0,90
za sménu 8210,11 9102,65 116,87 0,90

= &8 ©




Tabulka &. 3 - Spotieba &asu na strojnich zaiizenich

MTM SNPP sl.2/sl.1 | sl.1/s1.2
iy min/sména | min/sména [%] [%]
I 2 3 b
automat na
predsiti
kapes 448,2 423,8 94,6 105,7
jedno jehlovy
2nit., s va-
zanym stehem 2183,40 2761, 5 126,4 79,1
2jehl. 4mit.
obnitkovaci 2307,13 2505, 3 108,6 92,1
dirkovaci 222,36 228,0 102,6 97,5
ljehl. plochy
se stehem Te-
tizkovym 463,33 491,6 106,1 94,2
2jehl, spodem
kryci 2371,94 2443,6 103,0 %3
zAvorovaci s
upravenym dr-
Zakem 213,75 248,9 116,4 85,9
celkem 8210,11 5102, 1109 90,2
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Tabulka &. 4 - Vypo&et potieby pracovnikii, strojniho zarize-

ni a vytiZeni pracovisf pi¥i pouZiti metody MTM

Dosahovand produktivita préace na stiedisku vyroby pla-

vek je 7,5 NH na pracovnika, tj. 450 normominut.

strojni celkem |potieba potreba %J
zarizeni minut pracov, stroja vytiZeni
automat na pred-

$ivani kapes 448,20 3 - 100,0
ljehl. 2nitny s

vazanym stehem 2183,40 4,85 6 80,8
2jehl. 4mitny

obnitkovaci 2307,13 523 6 85,5
2jehl, spodem

kryei 2371,94 5,27 6 87,8
dirkovaci 222,36 0,49 2 24,5

ljehl. plochy
s retizkovym
stehem 463,33 1,02 2 51,0
zavorovaci s

upravenym drZi-

kem 219; 75 0,48 il 48,0
celkem
bR 8210,11 18,24 24 76,0
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Tabulka &. 5 = VypoSet pot¥eby pracovnilkf, strojniho zarize~

ni a vytiZeni pracovis$t piri pouZiti metody

SNPP
strojni celkem | potieba | potieba [%]
zatizeni minut pracov. strojt vytizeni
automat na pred-
Sivani kapes 423,8 0,94 i 5 94,0
ljehl. 2nitny
s vAzanym stehem 2761,5 6,43 6 102,1
2jehl. A4nitny
obnitkovaci 2505, 3 5,57 6 92,8
2jehl. spodem
kryeci 2443,6 5,43 6 90,5
dirkovaci 228,0 0,51 2 255
ljehl. plochy
s retizkovym
stehem 491,6 1,09 2 54,5
zAavorovaci
s upravenym dr-
Zékem 248,9 0,55 k¥ 55,0
ST 9102,7 20, 30 2l 84,6
vytiZeni

Poznamky k tabulkédm &. 4 a 5:

- Operaci stehovani a dirkovani providdi jedna pracovnice a
jeji vytiZeni je 75,5 %, resp. 80,0 %. ReSeni je zvoleno
v zajma plynulého toku vyrobk linkou.

-~ Usporadani stroji a tok materidlu Sici linkou je vyznaden
v priloze &. 2.

- Niz${ vyuZiti pracovnikii tvori rezervu pro zmdny v sorti-

mentu a kooperaci s ostatnimi linkami.

N



2.2.3.2. Zhodnoceni praktického pouziti metody SNPP pro lin-
ku panskych plavek

Oblast pravidel projektovani préace

V konfekdni vyrobd& pii zpracovani panskych plavek, ale
i obecnd, se da Ptici, Ze ve velkeré konfekdéni vyrob& se jed-
nid o strojnd rudéni operace s vysokym podilem rudni préce.
Jedn4 se predevsim o soustavu pohybi, sledd pohybii, uikond a
operaci, které se vyskytuji v b&Zném pracovnim dosahu, kdy
vSechny pohyby se provadéji v optimdlnim prostoru rozloZeni
bez asistence t&la. Analyzy téchto &innosti je moZné provéi-
dét metodou SNPP., Pravidla projektovani prace jsou pro potre-
bu stanoveni pracovnich postupli vyéerpivajici a maji pro ty-
to operace plné uplatnéni a vyuziti. Pomoci jednotlivych prve-
k1 a pravidel projektovani prace je moZno presné urdéit ra-
ciondlni postup provadéni rozmanitych operaci s vyuZitim
vSech pravidel ekonomie pohyb& p¥i zachovani zédkladnich er-
gonomickych pravidel, organizace prace a vSech ostatnich
aspektd pisobicich ve vyrobnim procesu a ovlivaoujicich pra-
covni ¢éimnost. Oblast projektovani prédce obsahuje novy prvek
z pohledu préace s normativy predem uréenych &ast a je vy-

znamnou prednosti "Systému normativi projektovani préace".

Vliastni pouZiti metody SNPP pro analyzu pracovni &in-
nosti lze rozdélit podle stupné sdruZeni do nékolika skupin.
Pomoci zékladniho stupn& SNPP - 1 je moZno analyzovat vech-
ny pracovni &éinmosti vyskytujici se pi¥i konfekdnim zpracovi-
ni s aplikaci v8tSiny pohybovych prvka v 3iroké $kile dosa-
hovanych vzdalemosti, rtizného stupnd kontroly a zapojenim
zrakovych prvki a v meposledni radé i vyuZiti pohybt t&la.
Vysledny pracovni postup je potom piresny, ovSem pro praktic-
ké pouziti je tato metoda velmi narodnd na &as. P¥i vysoké
obmé&né zpracovavaného sortimentu a rozmanitosti operaci Jje

neekonomické.



Sasovi4 narodnost SNPP - 1 je S4stedénd odstranéna pouZi-
tim sdruZeného systému NPP - 2, kde sice dochézi k mén& pres-
né analyze, ale rychlost rozboru pracovni &innosti je asi
o polovinu vy$3i. Nevyhodou této metody je vSak to, Ze se
pracuje s nizkym podtem dosahovych vzdédlenosti, takZe jedna
analyza obsdhne velky pohybovy rozsah (hlavn& v pouZiti dosa-
it 20 - 50). Znadnd se toto projevi pi*i amalyzach &innosti
s malymi a velkymi vyrobky, kdy Sasovi norma zGstidvid stejna.
V tomto piipadd by bylo vhodné pro konfekéni operace vypra-
covat obecnd platny systém na vy3$im stupni sdruZeni, a to
takovy, aby témto podminkém vyhovoval. Prvni pokus byl vlast-
né udindn tvorbou souboru Typovych pracovnich dkond pro Siti
panskych plavek, ktery byl vytvoiren na zédkladé zkuSenosti a
poznatk@i ze souboru Typovych pracovnich tkont b&Zné& pouZiva-
nych v pletairském prtunyslu, postaveném vSak na bazi jiné me-
tody predem urdenych ¢astt - MTM. Na bazi NPP - 2 byly vypra-
covany analyzy pracovnich tkont, ze kterych byly sestaveny
Typové pracovni postupy. Z Typovych pracovnich postupd byly
vytvofeny tabulky vyslednych hodnot. P¥iklady rozboru pracov-
niho postupu, analyz pracovnich tkont, analyz pracovnich po-
stupti a tabulek vyslednych hodnot s p¥ikladem vypodtu normy
spotfeby &asu jsou uvedeny v priloze &. 3.

Vzhledem k tomu, Ze pri stanoveni metodiky SNPP se vy-
chdzelo z dosud znédmych obdobnych metod a zku3enosti, vyply-
vajicich z jejich dlouhodobého pouZivani v pleta¥ském pra-
myslu, je dén predpoklad, Ze i tato otdzka se stane predmd-
tem ¥eSeni vyzkumnych pracovi3t a Ze se Sasem dojde k racio-
nalnimu vyuZivani metody SNPP nejen z hlediska stanoveni
optimdlnich pracovnich postupi a v nidvaznosti na néd spravnych
vykonovych norem, ale i prace racionalizitord bude rychld,
jednoduchéd a ekonomickéd. Ze je to mo#né, ukazuje racionali-
zaéni projekt pro linku pénskych plavek, kde bylo udin&no
prvni odzkouSeni pouZiti metody v podminkidch konfek&ni Vyro-
by v pletafském pramyslu.
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o spravném pristupu tvirct metody k dané problematice, nebot
pracovni postupy se stanovuji nejen s ohledem na maximalni
vykony, ale v pravidlech jsou zahrnuty i podminky optimél-

nich pracovi$t a fyziologickych moZnosti &lovéka.

3 . Zé. ver

"Systém normativii projektovani préce" byl ovéiovan v ce=-
1é $iii racionalizadéniho projektu. Pi ovéfovani byly vyuZity
zkuSenosti z pouZividni normativii piredem urdéenych Cast nejen
v narodnim podniku Modeta a Generdlnim reditelstvi pletaiské-
ho pramyslu, ale i ve Vyzlkumném tstavu technicko ekonomiclkém
spotfebniho pramyslu v Praze, v Ustavu pro vyzkum a vyvoj
ekonomiky Pizen{ pletaiského pramyslu v Pisku a v Ustavu bez-

peénosti prace v Praze.

Tato diplomov& prace byla zamdfena vyhradn& na moZnost
pouziti metody SNPP, a proto byly zdmérnd potladeny v ekono-
mickém hodnoceni dal3i dilezZité oblasti, jako na piiklad pro-
duktivita préce, vyuziti fondu pracovni doby, prinosy z nové

techniky apod.

Svym pojetim byla diplomovi price PeSena nejen z pohle-
du vlastniho vyrobniho procesu, ale i z hlediska ulehdeni
prace racionalizédtort a normovadli ve snaze maximilnd sjedno-

tit a zjednodusit pristup ke stanoveni konelnych vysledikii.

V zavéru je moZno iici, Ze moZnost pouZivini metody SNPP
v praxi je redlnd a Ze SNPP bude slouZit jako vhodni a potieb-

n4d metoda pro racionalizadéni a normotvornou &innost v konfekd-

ni vyrobé pletai¥ského primyslu.




PouZiti literatura

Soustava normativit projektovani prace, MP CSR a Institut pro
v¥chovu vedoucich pracovnika MP CSR,
Praha 1984

Resortni metodika normovéni prace, Prace 1976

Metodika racionalizace prace, Pisek 1972

Interni materidly UVVER Pisek

Interni materidly Gt PP Pisek

Interni materidly n. p. Modeta Jihlava

Metodicky pokyn pro stanoveni &asu mna oddech, MP SR 1984

Typovy projekt pracovidtd Sidky, UVVER Pisek 1985

- 66 -



Seznam priloh

Piiloha ¢&. 1

dasee 1 Plan vyuZiti vyrobni plochy, rozmist&ni stroja a
zatizeni (vychozi stav)

list &, 2 Organizace vyrobni linky, mezioperacéni doprava,
rozmistdni strojt podle plinu v piriloze &. 1,
1ist & 1L

Pfiloha &, 2

1ist 8% Plan vyuZiti vyrobni plochy, rozmisténi stroja a
zarizeni (navrhovany stav)

list ¢. 2,3 Organizace vyrobni linky a meziopera¢ni doprava
(ndvrh usporddédni linky) - podle planu v piilo-
zo &, 2, Tist &, 1

P¥iloha &é. 3

list &. 1,2 P¥iklad rozboru pracovniho postupu
list &. 3,4 Pr¥iklady analyz pracovnich tkont
list &, & Analyza pracovniho postupu

list &, Priklad tabulky vyslednych hodnot

6
1ist -&: 7 Priklad vypodtu normy spotieby &asu
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