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Anotace v CeStiné

Bakalaiska prace je vénovana teorii vyroby a zpracovani kizi na usné v kozeluzské diln€. Dale
pak analyzuje vyrobu kozeného vyrobku — damskou kozenou tasku. Pro precizni analyzu byly
provedeny i laboratorni testy. Vystupem je realné vyrobena kabelka a vytvoteni technické

dokumentace pro moznou multiplikaci vyroby. Jsou zohlednény i ekonomické skutecnosti.

Kli¢ova slova:

Kuze, usen, kozena kabelka, technickd dokumentace, cenotvorba, ru¢ni vyroba



Anonation
Analysis of the production and technical documentation of leather accessories

The Bachelor thesis is focused on theory of a tan production and processing to leather in tannery.
Later is annalyzed how is a woman leather bag made. For a precise analysis were laboratory tests
used. Output of the bachelor thesis is a real handcrafted woman leather bag with technical
documentation for possible multiplication of manufacturing. It was taken account of economical
reality.

Key words:

Leather, Tan, Leather bag, Technical documentation, Pricing, Handcrafting
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SEZNAM ZKRATEK POUZITYCH ZKRATEK A SYMBOLU:

TUL: Technicka univerzita v Liberci
CR: Ceska republika

CAD: Computer aided design (Software pro kresleni a projektovani od spole¢nosti Autodesk)
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UvVOoD

Nejprve to zacalo jako obvykla ¢innost v zapalu tvofivosti. Pied tfemi roky byl vyrabén kozeny
naramek ze staré kabelky a pifi zkoumani zplisobu vyroby na internetovych strankach byla
tvirkyné stale hloubg&ji a hloubéji ponotena do riznych ¢lanku, ptiruéek a technickych popisi
souvisejicich s kozenou vyrobou. Z diivodu osobni oblibenosti kiize, jako pfirodni materialu, bylo

stale vice zamysleno zacit i s vlastni vyrobou.

V prubéehu dalsiho mésice byla zakoupena kiize, ze které bylo planovano vytvofit malou kabelku.
Na karton byl narysovan planovany stfih, kiizi byla dle stfihu vyfiznuta, nabarvena a nakonec
sesita a snytovana. Byla to velice narocna ¢innost s ohledem na pouzité nacini, ryze amatérské.

Kabelka vsak byla povedena.

Pfi navstéve stanku se sedlatskou vyrobou v Praze na Namésti republiky zaujala femeslnika prave
tato, amatérsky vytvorena kabelka. Pfi zjisténi skute¢nosti, jak byla vyrobena, jen s pomoci
domaciho naradi, byl ohromen. V tu chvili zacaly byt mistrem tvirkyni kabelky spontanné
udileny rady, coz vyvrcholilo pozvanim k nému do dilny ve Veleminég, pokud bude citit potiebu

s nécim pomoci. To byl zlomovy okamzik.

Zanedlouho se zacate¢nice v oboru tvorby vyrobkl z kiize mistrovi ozvala a pozadala ho, zda
bych mohla piijet na navstévu s zadosti o radu. Prave az v jeho diln€ ve Veleminé bylo zjisténo,
ze se jedna o sedlarského mistra, ktery se jiz desitky let vénuje svému femeslu. D4 se fici, ze po

tomto dni byla tvirkyné do kiize a do prib&hu vyroby kozenych vyrobki zcela zamilovana.

V prabéhu Casu pfiSlo rozhodnuti o profesionalngj§im piistupu a tak bylo nutni za mistrem
dojizdét pravidelné a prakticky se v femeslném oboru vzdélavat. Protoze autorka byla v té dobé
jiz studentkou textilni fakulty TUL a i diky stfedoSkolskému studiu méla blizko k m6dé a

navrhafstvi, bylo to jasna orientace pro budouci uplatnéni v oboru.

Remeslna Cinnost je sama o sob& sice nenahraditelnd a naplitujici, ale je zfejmé, Ze bez
dodate¢ného védeckého a podnikatelského piistupu neni realné velkd Sance, sohledem na

aktualni ekonomické skutecnosti, se v oboru dlouhodobé¢ prosadit a uzivit.

Proto bylo pfijato rozhodnuti, postavit vlastni podnikani na syntéze femesIné vyroby a modernich

technologii na védeckém zakladu.

Cilem této bakalatské prace je sestrojit damskou kozenou tasku s nezbytnou analyzou pro vhodny

vybér materiall s ohledem na trzni prostiedi.
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1 TEORETICKA CAST

1.1 Kiize, jako material

Kuze je laické oznaceni pro usen, tedy kiizi zvitat, ptevazné savet, zbavenou ¢inénim vlasu. Usné
se dale zpracovanim a povrchovou upravou pietvoii do rozmanitého mnozstvi produkti

pouzivanych v riznych situacich.

Usen je zakladnim materialem pro vyrobu obuvi, sedlafskych a technickych vyrobki, kozené

galanterie a jinych pfedméti hromadné spotieby.

1.2 KozeluZny primysl

Kozeluzstvi je tradi¢ni femeslo, kdy kozeluh zpracovava surové zviteci kiize ve finalni podobu
mekké pruzné usné vhodnou pro femesinou vyrobu Sevct, sedlaid, brasnart, krejéich apod.
Kozeluzstvi vSak stejné jako jiné obory prochazi procesem dynamickych zmén a tak bylo mozno
pozorovat jiz pfiblizn€ od poloviny 19. stoleti Gstup ru¢ni prace a nahrazovani stroji, pozdéji i

automatizovanymi.

Kozeluzstvi je narocné na spotiebu vody a pii souasném pramyslovém zpracovani také na
pouzivané chemikalie. Tyto chemikalie mohou mit negativni vliv na Zivotni prostfedi a tak je

nutné tyto chemikalii vzdy neutralizovat.

| z divodu mozného znecisténi je velkoprodukce kozeluzen v zapadnim svété na Gstupu a v CR
je mozno vyhledat n€kolik menSich vyrobcti usni. O obou skutecnostech, tedy svétovém
zneCisténi pivodem z koZeluzen a rozmisténi kozeluzného primyslu pojednévaji oba obrazky

nize.

VétSina evropské produkce pochazi nyni z Italie a to 32 %. Do zemi EU tak mifi klize i z jinych

lokalit, zejména z Maroka a Turecka.
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*  100-7000

@ 700125000
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() 60001 - 300000

Obrazek 2: Ohrozeni populace chromem piivodem 7 kozeluzen [5]
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1.3 Technologie vyroby usni

Vyrobu usni z kuzi (kozeluzsky proces) Ize rozdelit na vyrobu holiny a cinéni (provadené v mokré

dilné), predupravu a konecnou upravu (v suché dilné).

Rada vyrobnich operaci probihd ve vodném prostiedi, a proto se pFi vyrobé usni spotieboviva
mnoho vody (cca 70 litrii vody na 1 kg kiize). Kvalita uzitkové vody, kterd se ve vyrobé pouziva,
ovliviiuje kvalitu operaci a tim i usni. Voda musi byt cira, bez mikroorganismii a organickych
latek, s nizkym obsahem soli Zeleza, manganu, siranii a uhlicitanii, musi mit primérenou tvrdost,

PpH neutralni (6-8) a konstantni teplotu (cca 18°C).

1.3.1 Vyroba holiny

Vyroba holiny zahrnuje nékolik technologickych operaci.

Namok

Namok je v podstaté namaceni surovych kiizi ve vode (idedlni teplota 12° az 18°C - studend voda
namok prodluzuje a zpiisobuje nadmeérné bobtnani kiize, tepld voda namok zkracuje, ale umoziuje
rozmnozovani hnilobnych bakterii). Nekdy se kiize pred namokem orezavaji - odstranuji se ty casti
kiize, které by ztézovaly mechanické opracovani kiizi a také ty casti, které jsou pro vyrobu usni

nepouzitelné) ucha, ohdrnka, hlava, éast nozin).
Uéelem namoku je:

priveést kiizi do takového stavu v jakém byla po stazeni ze zvirete, 1zn. dostat do kiize 70-75 %
vody, odstranit konzervacni prostredky (napr. sul, naftalen) vylouzit co nejvice Stav a
globularnich bilkovin (albuminii a globulinii), které vypliuji prostory mezi koznim pletivem,
ocistit kizi od necistot, které ziistaly na povrchu suroviny, pokud nebyly odstranény jiz po stazeni

zZvirete.

Voda vnika nejenom do volnych prostor vznikajicich vylouzenim globularnich bilkovin
(postupnym uvolnenim spletenych koznich viaken, ktera se od sebe oddéli, se vytvori kapilary,

tzn. kapilarni voda), ale vaize se téz chemicky na kolagenova kozni vidkna, tim nastava jejich

vvvvv

Namok Ize urychlit napv. propranim pred viastnim namokem, nebo téz pridanim kyselych nebo
alkalickych smacedel (napr. hydrogenuhlicitan sodny, Syntapon L a pod.). Proprané kiize se za
Zadni noZiny vési na ramy a pomoci jerabu ponoruji do namokovych jam s vodou. Malé kiize,

napr. koziny se do namokovych jam vkladaji nahozené do kosu, nebo se nahazuji volné do haspli.
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Nespravné provedeny, nebo nekontrolovany namok ma za nasledek zahnivani kuzi (na hotové kuzi

matny a naruseny lic).

Kiize prilis namocené jsou po vycinéni prazdné, vidsi, s veétsimi slabinami, coz se musi odstranovat
plnénim usni. Nedostatecné rozmdcené usné ziistavaji naopak tuhé, tvrdé, hiire se uvoliuji chlupy

a kiize nedostatecné zbobtnaji.

Odtucriovani

Je zbavovani holiny nerozpustnych prebytecnych tukit a zajisteni stejnomérného rozvrstveni tukii
v usmi, protoze nestejnomerné rozvrstveni zpusobuje nerovnomérné vdzani Cinicich latek.
Pouzivaji se chemikalie, které zmydelnuji tuk pri nizsi teploté a v pomeérné kratké dobé (uhlicitan

draselny - potas, nebo smdcedlo napr. Syntapon L.)

Louzeni

Uvoliiovani chlupii se provadi pouze u kiizi, které jsou urceny pro zpracovani na usen. Ucelem
louzeni je uvolnit pokozku a chlupy, vylouzit z kize dalsi podil globularnich bilkovin, rozdélit
vidknitou strukturu Skary, zpiisobit zbobtnani Skary, docilit chemickych zmén kolagenu a
zmydelnit tukové latky. Chemikalie pusobi na keratin, ktery je méne odolny nez vidkna
kolagenova. Uvolneny chlup se mechanicky snadno odstrani. S uvolnénim chlupii se uvolnuji
i globuldrni bilkoviny a vypliujici prostor ve Skare. Pitvodné slepend kozni vidkna se ddle
oddéluji, vznikaji mezi nimi otvory, nakypii se a zvétsi se jejich povrch, ¢imz na sebe lépe vazou
vodni roztoky a bobtnaji. Bobtnani pri louzeni je daleko vétsi nezli u namoku. Bobtnanim se délent
viaken prohlubuje a pripravuje se tim lepsi pozice pro pronikani chemikadlii. Zménény, louzZeny
kolagen je schopen lépe vazat ve vétsi mire vycinujici latky. Zmydelnéni tukovych latek zajistuje
zménu nerozpustnych tukovych struktur na rozpustna mydla, kterd se z kiize vyplavi. Uvoliovani
chlupu se provadi napriklad pocenim, enzymaticky, louzenim v alkalickych roztocich, natiranim

sulfidovou kasi a naslednym dolouzenim, ¢i rychlolouzenim.

Poceni je operace pouzivand predevsim u skopovic, protoZe se neposkozuje chlup. Nedochdzi pri
ném k zbobtnadni kiize ani k Zadnému vylouzeni globuldrnich bilkovin. K uvolnéni chlupii dojde v

podstaté pozvolnym, povrchovym kontrolovanym zahnivanim kiiZe.
Enzymatické louZeni se pouziva zejména pro koziny. Rovnéz zde nedochazi k poskozeni chlupu.

RychlolouZeni se provadi vétsinou v sudech a vysledkem jsou lehké hovézinové brasnarské usné

- vwwhodou je zkraceni casu na 18-20 hodin. Lic usni v§ak neni tak hladky a chlup je znehodnoceny.
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Obecné vsak u vSech zpusobu plati, Ze nedostatecny cas louzeni ma za nasledek Spatné
odchlupovani, usné mohou byt tuhé, lic usni kirehky az lamavy, protoZe se nedostatecné uvolnila

vidkna kozni hmoty. Prelouzené kiize maji za nasledek prazdné, houbovité a ridké usné.

Odchlupovani

Je nasledna operace po louzeni, kdy se kiize zbavuje chlupii a pokozky. Hlavni soucasti
odchlupovaciho stroje je nozovy vdlec, ktery ma tupé mosazné noze spiralovité tocené od stiedu

ke kraji. Pri zvySeném tlaku miize dojit k poskrabani lice na holiné, nebo i k pretrzeni kiize.
Mizdieni a ordZeni

Ma za ucel odstranit z rubu kiize podkozni vazivo se zbytky svalii a blan. Dochazi k ocisténi a
vyrovnani rubu. Dalsim diisledkem mizdreni je lepsi pronikani chemikalii do holiny. Provadi se
na mizdricich strojich, hlavni soucasti je nozovy valec s ostrymi spirdlovitymi ocelovymi noZi. Pri
prilis velkém tlaku na valcich, nebo pri prilis nabotnalé kizi muze dojit k popraskani lice.
Vznikajici odpad, klihovka (zbytky podkozniho tuku, podkozni vazivo aj.) slouzi k vyrobée klihu.
Po dokonceni strojového mizdreni se provadi ordzeni rucne kosou na kozeluzském Spalku,

zejména okraje kiize.

Omykani

Ma za ucel zbavit holinu zbytkovych chlupovych korinkii, malych chloupkii a pokozky, vytlacit
kozni pigmenty, polorozpustené bilkoviny, vapenata mydla a ostatni zbytky necistot uvolnénych
louzenim. Kdyby tyto latky zustaly v holiné, zpiisobovaly by nestejnomérné vycineni a vybarveni
a mohly by zpiisobit popraskani lice (tzv. Sedy lic). Nékteré holiny, napr. koziny urcené na

rukavickarske usné se omykaji az po moreni, kdy se velka cast pigmentii uvolni.

Stipdni

Je operace, ktera se provadi vétsinou pred cinénim, prestoze to prindsi i nékteré nevyhody (napr.
nutnost postruhovani). Provadi se za ucelem egalizace tloustky, protoze zviveci kiize i holina maji
ve své plose nestejnomérnou tloustku. Prednosti Stipani v holiné je zlevnéni (uspora casu a téz
chemikalii, protoze Stipenku lze vycinovat i odpadni ¢inici breckou) a zkvalitnéni cinéni, pomérné
rychla uprava celé holiny na stejnou tloustku, dobré zhodnoceni suroviny, protoze odstipnuta
Stipenka se da dale upravit a zpracovat na dalsi pouZziti (z jedné kiize lze udélat dvé i vice Stipenek
0 pozadované tloustce). V holiné se Stipou témér vSechny hoveéziny, které jsou urcemy pro
brasndrské usné. Stipani po vycinéni neni tak rozsireno, prestoze je presnéjsi, neni zapotiebi tolik
postruhovat a az do cinéni se pracuje s jednou holinou. Ma vsak nevyhodu v tom, zZe odpadla

Stipenka miize byt kouskovita a neda se dale pouzit. Ve vsech pripadech Stipani snizuje pevnost
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usné v tahu a Stipané materialy nejsou vhodné na vsechny druhy ndslednych vyrob. K Stipani
slouzi Stipaci stroje, jejichz hlavni soucdsti je nekonecny Stipaci niiz vyrobeny z kvalitni nastrojové
oceli. Dobrym serizenim napéti noze, jeho vhodnou ostrosti, rovnomérnym pritlakem se predchazi

prostipani, nebo nestejnomeérné tloustce Stipenek.

Kruponovani

Ma hlavni vyznam pii vyrobé tézsich usni a je to viastné délent kiize, holiny, nebo usné z hlediska
Jjadrnosti. Dochazi tim k rozrezani holiny, nebo usné na kusy, které maji priblizné stejnou tloustku
a vlastnosti. Kruponovani provadéji zkuSeni pracovnici, kteri zrakem hmatem (rutinnim citem)
rozhodnou, jakym zpiisobem kiizi (holinu, usen) roziiznou. Hovéziny se mohou kruponovat na:
pulky, Stiky, pulstiky, krupony, pilkrupony, kruponec, piilkruponec, krajiny, pilkrajiny, vazy,
pulvazy a ramena. Usné z konin se kruponuji na zadky, pulzadky a pulpredky.

- " rr . "
= 4 , I AT Kr

LN

Obrazek 3:Nazvy dilii kize[6]

Razeni plinu, tiidéni a vazZeni
Vyrobni davky se oznacuji spolecnym ctyrmistnym cislem. Holina se tridi podle tloustky, cistoty
lice a jakosti tak, aby byla zpracovana na optimalni kvalitu usni. Vazenim se stanovuje holinova

hmotnost jako zdklad pro vypocet chemikalii pro dalsi operace.
Prani a odvapnéni

Vapnik, ktery se do holiny dostava pri operaci louzeni, se odstraiiuje pranim vodou a
odvapnovanim za vyuziti chemikalii. Jde o to prevést nerozpustny hydroxid vapenaty do formy
rozpustnych vapenatych soli, které se z holiny snadno vyplavi. K odvapnéni se pouzivaji
anorganické kyseliny (chlorovodikova, kyselina sirova a kyselina orthoboritd) a taky organické
kyseliny (mravenci, octova, mlécna). Z neutralizacnich soli se pouziva chlorid amonny, nebo
siran amonny. Plati zasada, Ze ¢im jemnéjsi ma byt usen, tim dokonaleji musi byt odstranén

vapnik. Odvapnovani se provadi v jamach, hasplich, sudech. Nedokonalé odvapnéni (bud’ kratky
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cas, nebo mensi mnozstvi pripravkil) ma za nasledek tuzsi, tvrdé az plechovité usné s kirehkym a

lamavym licem.
Morveni

Ma za cil zajistit pozadovanou mekkost, zvyseni taznosti a hladkosti lice. Uvolni se pigmentové
zbytky a zbytky chlupovych korinkii, odstrani se dalsi vapnik (hydroxid vapenaty) a dalsi zbytky
latek mezi koznimi viakny. Lic holiny se zjemni, holina odbotnava, vidkna se od sebe oddéli a usen
je pak vzdusnéjsi. K moreni se pouzivaji enzymaticke lazné, jejichz hlavni sloZkou jsou
proteolytické enzymy, hlavné trypsin (obsazen ve slinivce brisni), nebo Pelin. PFemorené holiny
maji velke slabiny, jsou ridké a prilis mekké a tazné. Nestejnomérné, nebo nedostatecné vymorené
holiny maji za nasledek vznik kirehkych, tvrdych usni a casto se pri barveni objevi nepravidelné

skvrny.

1.3.2 Cinéni
Piklovani

Klade si za cil okyselit cinici lazen, protoze nahlym prechodem alkalicky reagujici holiny do silné
kyselého prostredi pii ¢inéni by doslo k nestejnomérnému vazani cinicich latek v holiné a také
rozlozeni chromitych soli v usnich by bylo nestejnomeérné. Lic usni by byl stazeny, zhrubl by a
doba cinéni by byla delsi. Roztok k piklovani (roztok kyseliny s prisadou neutralni soli) se
nazyva Pikl. Pikluje se vétsinou v sudech, kde pak nasledné dochdazi k ¢inéni. Kolagenova vidkna
by v roztoku silnych kyselin kysele zbobtnala, proto se pred pridanim kyseliny (vétsinou
chlorovodikova, sirovda a nékteré organické kyseliny) holina nasyti ochrannou latkou (chlorid
sodny). Kyselina se pak po zneutralizovani alkalickych latek navaze na holinu. Neumérné
mnozstvi kyseliny, nebo nedostatek soli ma za nasledek usen s tvrdym a kiehkym licem a nizkou

pevnosti a vlacnosti.
Cinéni

Je fyzikalné-chemicky proces, pri kterém se holina preménuje v usen za prispéni cinicich latek
organického, nebo anorganického pivodu. Ucelem cinéni je zabranéni slepeni kolagenovych
vidken v rohovitou hmotu. Cinénim se jednotliva vidkna udrzuji ve vzajemné volném a pohyblivém
stavu. Usen pri spravném oSetrovani je odolnéjsi viici vode, odolava vyssim teplotam, ucinkiim
bakterit a enzymui, piisobeni zredenych kyselin a zasad, zachovava si trvalou pruznost, ohebnost

a zadany omak.
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K cineni se pouziva rada latek, cinidel (¢iniv) a podle pouzitych cinicich latek se rozliSuje na
¢ineni anorganickymi slouceninami (nejvyznaméjsi je chromocinéni) a organickymi slouceninami

(nejvyznaméjsi je trislocineni).

1. Cinéni prirodnim tiislem tj. prirodni tiislovy vytazek z listii, plodii, kofeni atp., nebo
syntetickym trislem tj. syntany, ktery premeéni piivodni biologicky materidl na trvanlivéjsi
viici biodegradaci odolny material. Trisloviny vytvareji s kolagenem nepravé vazby,
kolagen vypliwuji, obaluji kolagenové vlikna. Casto se kombinuje trislocinéni
S formaldehydem, aby se dosahlo vysokych mechanickych viastnosti a odolnost proti
vode.

2. Cinéni minerdlnimi latkami tzn. chromocinéni, solemi Zeleza a hliniku tj. jirchdrstvi.
Vyuziva se pro vyrobu jemnych usni, kde je potreba vysoka taznost. Mineralni latky
vytvari s kolagenem pravé chemické vazby a tim zamezuji jeho biodegradaci.

Cinéni tukem (zamisové cinéni), kdy se stava user vodé odolnd.
Cinéni aldehydy.

5. Kombinované cinéni, kdy je pouZito nékolik riiznych zpiisobii ¢inéni. (KUBAT, 2013)

1.3.3 Preduprava usni

Predtprava usni ptedchéazi konecné uprave usné a zahrnuje nasledujici operace.

Odlezeni, odvodnovani, postruhovani, neutralizace, prani, pfe¢ifiovani, barveni, mazani, plnéni a

impregnace, vyrazeni, suseni

1.3.4 Konec¢na tprava usni
Konec¢na tiprava usni zahrnuje n€kolik operaci, jejichz vysledkem je pfipravena finalni ¢ast usné

ptipravend k prodeji. Operace jsou nasledujici:

UlozZeni po suseni, vlh¢eni, m¢kéeni, napinani a druhé suseni, brouseni, odprasovani, karta¢ovani,
zehleni, mechanické zhust'ovani (valeni), licovani (pokud se na usen vtlauje vzor), vytirani lice,

apretovani, klouzkovani, lesténi, tukovani.
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2  EXPERIMENTALNI CAST

Experimentalni ¢ast je zaméfena na praktické testovani materialli, ze kterych bude vyrobek
sestrojen. Jako testovany vyrobek je zvolena damska kabelky vzoru Alice, kterda je dosud
nejprodavanéj$im vyrobkem z nabidky. Kabelka je tvofend pouze hlavni ¢asti, do které jsou v§ité

bocni dily. Na hlavni ¢ast jsou upevnéna ucha a ozdobné péasky obepinajici bo¢ni dily

Obrdzek 4: Technicky nakres kozené kabelky Alice

Zakaznik oc¢ekava od vyrobku z usné mimo vzhledovych vlastnosti zejména vlastnosti uzitné,
jako je trvanlivost vyrobku. Proto bude testovana zejména odolnost materialtl. Testovany tedy

budou rtizné druhy usné, nité a vzorky Sitim spojenych ¢asti usné.
Testovany budou nasledujici skutecnosti:
Zmeéna vzhledu usné pfi plsobeni autonomnich ptirodnich sil

- zména vzorkl pfi ptsobeni slune¢niho zateni
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Mechanické namahani

- Degradace vzorkli odérem
- Pevnost usn¢ v tahu
- Pevnost ru¢né Sitych spoji v tahu

- Pevnost strojove Sitych spoji v tahu
Technicko-ekonomické posouzeni

Nakladovost materialt a pottebnych doplitkii pro zhotoveni finalniho vyrobku.

2.1 Zkoumani a analyza vzorki usné

Smyslem vyzkumu je zhodnotit kvalitativni a nakladové vlastnosti dvou druhii materialu - usné

na tvorbu kabelky vzoru Alice z produkce RAFI.
Budou hodnoceny dva typy usné.

1) Pfirodni, ruéné barvena, ¢inéna

2) Probarvena, valchovana

Vybér téchto materialti byl zvolen pro své zastoupeni v moédnim kozed€lném primyslu. Z téchto
dvou druhil zakaznik nejcastéji voli pfi vybéru vyrobku. Pouziva se nejcastéji na vEtsi vyrobky,
jako taSky, kabelky, brasny, kufry. Informace o zastoupeni vyrobkl byla zjiSténa vlastnim
Setfenim z nabidek 9 producenti koZenych vyrobkt na trhu. ReserSe byla provedena mezi vyrobci
v Praze, v Drazd’anech a v Berling. ReSersi cenového rozpéti je vénovana pozornost v kapitole

3.2 Cenotvorba.

U firem s vétSim objemem vyroby je ze 74 % zpracovavana valchovana, probarvena usef jako
primarni material, u mensich vyrobct byl naopak v 59 % piipadi pouzivan jako primarni material
typ usné ptirodni, nasledné ru¢né dobarvovany. Jako hranice vétsiho objemu vyroby je v tomto

ptipade pocitano s produkci 100 ks a vice vyrobkli mési¢né.

2.2 Testovani

Jak bylo v piedchozi kapitole zminéno, pro spravné rozhodnuti o vyrobnich materialech, je nutné
disponovat dostatecnym mnozstvim vstupnich dat. V opa¢ném piipad¢ to miize znamenat chybné

rozhodnuti, které ovlivni kvalitu vyrobku a s ohledem na reklamaci i rentabilitu vyroby.

Testovani zmény vzorki pii ptisobeni slunecniho zafeni
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Bylo testovano 6 vzorkl usné tfi zptsobt upravy, po dvou kusech od kazdé ipravy 0 mocnosti
1,5 mm a 3 mm. Testované upravy vzorkd byly nasledujici: 1 - surova usen bez Gipravy, 2 - ruéné

barvena usen, 3 — hloubkov¢ barvena usen.

Testovani probihalo na zastieSeném balkoné s jihozépadni orientaci bez moznosti piimého
zavlhceni vzorkl. Doba testovani byla od 22. 3. 2017 do 8. 8. 2017. Zmény barevnosti vzorki Ize
sledovat na obrazku €. 3 a 4. Testovani je mozno provést laboratorn€, naptiklad na stroji UVCON
simulujici slune¢ni zafeni, ale vzhledem k ¢asovym moznostem testovani na predmétném pfistroji

a tim, ze byl pozadovan jen test vlivu slune¢niho zafeni, bylo zvoleno testovani v redlnych

podminkach.

B 12 .

- - .
B ey

Obrazek 5: Testované vzorky - stav k 22. 3. 2017

) o

Obrazek 6: Testované vzorky - stav k 8. 8. 2017

Diskuze vysledki

Z obrazki vyse je ziejmé, jak rizné upravy usné meéni sviij vzhled za plsobeni slune¢niho zateni.

Surové, nebarvené vzorky usné maji podstatné tmavsi barvu, ruéné barvené vzorky maji barvu
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syt¢jsi a naopak u vzorkt hloubkové barvené usné€ je mozno sledovat degradaci barev. Nejstaleji

se tedy jevi v tomto testu, dle vizualniho posouzeni, ru¢n¢ barvena usen

2.3 Testovani niti

Protoze je damska kabelka Sita z ¢asti ru¢né a z Casti strojove, je nutné otestovat riznorodost niti,
které slouzi pro spojovani materialu. Jsou to tedy nité na strojové a na rucni §iti. Ackoliv jsou oba

druhy nité z polyesteru, 1isi se jejich zptisob vyroby a tim nasledn¢ i vlastnosti. Nit pro strojové

rrrrr

povrchu opatfena vrstvou parafinu pro zjednoduseni prichodu materialem pii $iti.

Tento test neporovnava druhy niti mezi sebou, nebot’ jsou to nit¢ s rozdilnou konstrukei pro

odlis$ny druh $iti. Tento test ma poskytnout vyrobci piedstavu o pevnosti niti.
Zikladni udaje o testovani

Nazev: Pevnost niti v tahu

Datum: 7. 6. 2017; 11:56 nit pro rucni Siti resp. 12:27 nit pro strojové Siti
Rychlost zkousky: 500,000 mm/min

Predpéti: 0,500 N

Primeér: 0,150 mm

Délka vzorku: 500,000 mm

Pocet testovanych vzorkt: 10

Pouzita hodnota pro interpretaci vysledkt: Sttedni hodnota
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Tabulka 1. Pevnost niti v tahu[7]

nejvyssi prodlouzeni smerodatna
pevnost piinejvyssi | taznost (%) = odchylka
(N) pevnosti (mm) prodlouzeni
ML g9 027 45,666 9,129 3,784
rucni Sit1
nit pro
strojové | 87,679 92,681 18,522 3,354
Siti

Z tabulky €. 1 je ziejmé, Ze nité pro rucni $iti vykazuji vyssi pevnost a to o 13%. Vykazuji také
nizs8i prodlouzeni pti nejvyssi pevnosti a to 0 51%. Smerodatna odchylka se lisi o 12%, ale u obou
druhti testovanych vzorki je nizka a proto se da usuzovat, ze mezi jednotlivé naviny niti daného

druhu maji homogenni vlastnosti.

Z uvedenych vzorkd se da jako vysledek zkoumani interpretovat doporuceni, pouZiti niti pro ru¢ni
Siti v mistech, kde bude kozena kabelka nejvice naméahana a vystavena pozadavku na co nejvyssi

pevnost a nejmensi prodlouzeni niti pfi ndmaze, pro udrzeni spoju vcelku.

Izolované posuzovat nité¢ by postradalo na vyznamu, pokud by nebyl testovan i spojovany
material. Proto bylo provedeno testovani jiz vytvotenych spojii na riznych druzich usné. Spoje

byly dle logiky predchoziho testovani rozdéleny podle pouziti na strojové a rucni Siti.

Pro testovani byly vybrany nejcastéji pouzivané materialy. Z téchto materialti budou vybrany ty

nejvhodnéjsi pro sestrojeni finalniho vyrobku.
Jsou to tyto usné:

- Surova usen
- Hloubkové barvena usen

- Ru¢né barvena usen
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Nazev: Maximalni sila do pietrhu Svu

Datum a cas (strojové §vy): 7. 6. 2017; 10:56 surova; 10:29 hloubkové barvena, 10:44 ruéné

barvena

Datum a ¢as (ru¢ni §vy): 7. 6. 2017; 10:13 surova, 9:34 hloubkovée barvena, 10:06 ru¢né barvena
Rychlost zkousky: 100,000 mm/min

Predpéti: vypnuto

Sitka: 50,000 mm

Tloustka: 2,000 mm

Délka vzorku: 200,000 mm

Pocet testovanych vzorkl: 10

Pouzita hodnota pro interpretaci vysledkii: Stiedni hodnota
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Tabulka 2: Maximalni sila do pretrhu vzorkii se strojovym Sitim [7]

pevnost prodlouzeni smérodatna
pfinejvyssi | taznost (%) = odchylka
(N) pevnosti (mm) dlouzeni
prodiouzeni
SUrova - 751,033 34,802 17,401 3,536
usen
hloubkoveé
strojov€ | barvena = 740,875 38,054 19,027 11,837
Siti usen
rucné
barvena 765,650 40,726 20,363 5,844
usen
Pevnost §vii [N] - strojové Siti
900
800
700
. 600
Z. 500
= 400
“ 300
200
100

surova usen

hloubkov¢ barvena
usen

Testované vzorky

ru¢né barvena usen

Obrazek 7:Diagram pevnosti $vit pri pouziti strojového Siti
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Tabulka 3: Maximalni sila do pretrhu vzorkii s rucnim Sitim

ruéni $iti

surova
usen

768,167

31,184

15,592

2,519

hloubkoveé
barvena
usen

687,833

49,984

24,992

4,194

rucné
barvena
usen

893,600

47,143

23,572

8,979

900
800
700

600

Z. 500
= 400
300
200
100

S1

Pevnost $vii [N] - rucni Siti

surova usen

Testované vzorky

hloubkové barvena
usen

ruéné barvena usen

Obrazek 8:Diagram pevnosti $vit pri pouziti rucniho Siti

Z dat vzniklych zkoumanim pevnosti §vi tahem jsou ziejmé urcité skutecnosti s ohledem na

zplsob barveni a Siti usné.

Vzhledem ke skutecnosti, Ze smérodatna odchylka je, S jedinou vyjimkou, niz$i u ru¢niho Siti
vzniké pfedpoklad, Ze ru¢ni Siti vykazuje napfi¢ spojovanymi materialy vice homogenni vysledky

spojovani materialt. Ur€itou nevyhodou z hlediska ekonomického je potom vyssi Casova
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narocnost rucniho $iti. Ekonomicka ¢ast rozhodovani o pouzitych materialech bude nasledovat

v dalsich kapitolach.

S ohledem na data v tabulce ¢. 2 je mozno usuzovat, ze hloubkové barveni usni snizuje jejich

pevnost, naopak ru¢ni barveni surové usn¢ pevnost materialu zvysuje.

Oba tyto jevy se zdUrazni pfi pouziti ru¢niho Siti. Oba zplisoby barveni také zvySuji taznost
materialu. Toto testovani potvrzuje také formulaci z testovani niti, kdy vznikl pfedpoklad $it vice

namahané spoje ruc¢né.
Rozhodovaci trojuhelnik o pouziti materiala

Z ptedchoziho testovani byla ziskdna data pro posouzeni odolnosti material a tedy prenesené
moznosti dlouhodobé trvanlivosti uzitnych vlastnosti findlniho vyrobku. K témto informacim
vSak nelze pfistupovat pouze izolované z technického pohledu, ale je nutné zohlednit i ostatni

vstupni faktory, které ovliviwuji vyrobek z hlediska pouziti a také udrzitelnosti vyroby.

Pro zjednoduseni tohoto pohledu byl vytvoten jednoduchy diagram se tfemi rozhodovacimi body,
tedy rozhodovaci trojuhelnik, jehoZ vyhodnoceni bude urCovat finalni pouziti materiali po
zhodnoceni nejzasadnéjsich faktort pro efektivitu vyroby, kvalitu vyrobku a komeréni uspéch.
Predpokladem je, ze se tyto faktory vzijemné ovliviiuji a neni tedy mozné¢ dosdahnout
maximalniho mozného efektu jednotlivého faktoru. Spravnou volbou pak spolecny efekt téchto

faktoru zaruc¢i ekonomickou udrzitelnost projektu.
Jsou to nasledujici vlastnosti:

- Odolnost (hodnoti uzitné vlastnosti vyrobku a jejich trvanlivost)
- Ekonomika (hodnoti vstupni a procesni naklady na vyrobu a odbyt)

- Estetika (hodnoti designové vlastnosti materiald a finalniho vyrobku)
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Ekonomika

Odolnost

Estetika

Obrazek 9: Rozhodovaci trojuhelnik o pouziti materialii
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2.4  Soupis operaci

Pii vyrobé kabelky jsou dodrzovany postupy, které vedou k efektivité a systematice. Pfi

predepsaném postupu je mozno kontrolovat a méfit jednotlivé ¢innosti pfipadnych pracovniki.

V tabulce ¢. 3 jsou uvedeny veskeré ¢innosti vedouci k finalnimu zhotoveni damské kozené
kabelky. Prace jsou rozd€leny na pfedvyrobni a vyrobni etapu, pti¢emz vyrobni etapa je rozdélena
do blokd dle souvislosti ¢innosti. Vybrané ¢innosti budou dale popsany a bude vysvétleno jejich

logické fazeni. Cas ¢innosti byl méfen dalsi osobou pfitomnou pii vyrobé. Cas je zaokrouhlen na

pulminuty smérem nahoru.

Casom¢ri¢ nezasahoval do vyroby, pouze méfil Cas Cinnosti a dokumentoval praci

videozaznamem a fotografiemi.

Tabulka 4:Soupis operaci

SOUPIS OPERACI SE STANOVENIM NORMACASU NA OPERACI
¢islo tkonu nazev ukonu [rﬁi] popis tkonu
01 predvyrobni etapa
01-00 tvorba projektu
01-01 tvorba stiihu 63 tvorba.t’strlhu v programu CAD, vybér
materialu a kovani
01-02 tisk stiihu 6 | vytisknuti na velkoformatové tiskarné
01-03 Jter stiihu 8 vyfezani stiihu pro nalepeni na kartonovy
vy podklad
01-04 nalepeni a v{fez stiihu 5 nalve’:pem’strlhu na kartonovy podklad a
vyfiznuti s podkladem
01-05 priprava klihu 4
?UMA 86
casu

02-00 pripravné prace

02-00-01 kompletace 4 | kontrola komplentnosti materialu a nastroja
SUMA 4

dasu

02-01 vyfezavani vyfezavani dilti usné, dle stfihu

02-01-01 vytiznuti zékladu 13| silna useni (4 mm)
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02-01-02

vytiznuti bokt

slaba usen (2mm), 2ks

02-01-03 vytiznuti usi 6,5 | slaba usen (2mm), 2ks

02-01-04 vyfiznuti podsadky 2,5 | slaba usen (2mm)

02-01-05 vyfiznuti bo¢nich paskl 16 | slaba usen (2mm)

02-01-06 vyfiznuti kotev usi 5 | sttedné silna usen (3mm)

02-01-07 vytiznuti vnitinich kapes 4 | slaba usen (2mm)

02-01-08 | VYiiznuti dilu pro 4| slab usefi (2mm)
zdrhovadlo

02-01-09 vytiznuti podsadky dilu pro 2 | veptové usei
zdrhovadlo

02-01-10 vytiznuti tdhla zdrhovadla 4 | slaba usen (2mm)

02-02 ohranéni zkoseni ostrych hran usné

02-02-01 ohranéni zakladu 2

02-02-02 ohranéni paskl 1,5

02-02-03 ohranéni usi 1

?U MA 685

casu

02-03 barveni kolorlzaceousne ba@ou, casy odpovidaji sume

dvou cykli barveni

02-03-01 barveni zakladu 9

02-03-02 barveni boktl 4

02-03-03 barveni usi 55

02-03-04 barveni podsadky 2

02-03-05 barveni bo¢nich paski 2

02-03-06 barveni kotev usi 3

02-03-07 barveni vnitinich kapes 2

02-03-08 barveni dilu pro zdrhovadlo 3

02-03-09 barveni tadhla zdrhovadla 1

?UMA 31,5

casu

02-04 podsivka

02-04-01 sttihani podsivkovych dilt 6
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02-04-02 klihovani kapsy na mobil 5

02-04-03 klihovani lemu vnitini 6
kapsy

02-04-04 vedsiti zdrhovadla 4|12 lic kapsy ptilozeni zdrhovadla a jeho
P predsiti
naznaceni umisteéni

02-04-05 kozeného lemu kapsy na 3
podsivku

02-04-06 naleRenl kozeného lemu na 25
podsivku

02-04-07 prositi vnéjsiho okraje 45
lemu kapsy

02-04-08 prostiih prithmatu 3,5
prositi prithmatu ve spodni

02-04-09 Casti a zaji$téni zdrhovadla 3
S kapsovym vackem

02-04-10 pfeloZeni kapsového vacku 3
prositi prithmatu v horni

02-04-11 Casti a zajisténi zdrhovadla 4
s kapsovym vackem

02-04-12 sesiti kapsového vacku 5

02-04-13 naznaceni umisténi kapsy 3
na mobil

02-04-14 ptisiti kapsy na mobil 5

02-04-15 Siti podsivkovych bokd 13

?U MA 70,5

casu

02-05 Logo

02-05-01 vyrazeni loga 5

SUMA 5

casu

02-06 usi

02-06-01 nytovani ocek 5

02-06-02 naméfeni zasiti 2

02-06-03 vyrazeni dér pro Siti 4

02-06-04 nalepeni provazu 10

02-06-05 slepenti pro §iti 8,5

02-06-06 Siti usi 35
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provléknuti hotovych usi
02-06-07 kovéanim a naznaceni na 4
zaklad
02-06-08 klihovéni hran kotev 7
02-06-09 ptilepeni na zaklad 2
02-06-10 vyrazeni dér pro Siti 6
02-06-11 vyrazeni dér pro nyty 10
02-06-12 zatluceni nytt 1
02-06-13 prisiti kotev usi 34
?UMA 128,5
casu
02-07 Zdrhovadlo
02-07-01 zdrhovadlo - nalepeni 8 | dil pro zdrhovadlo
02-07-02 pridélani tahla zdrhovadla 10,5 | dil pro zdrhovadlo
02-07-03 | Malepeni podSivky dilupro | g o 4y o0 4rhovadio
zdrhovadlo
02-07-04 ptisiti zdrhovadla 4,5 | dil pro zdrhovadlo
?UMA 29,5
casu
02-08 kompletace tasky
02-08-01 klihovani ozdobnych paska 8,5
02-08-02 | nalepent podsidky pro 13
prisiti bocnic
02-08-03 sesiti 3 sesiti ,h{atvn.lho dilu s podsadkou pro vsiti do
hlavni ¢asti
02-08-04 naznaceni Siti 2
02-08-05 vyrazeni dér pro Siti 5
02-08-06 ptiprava paskil 6 | vyrazeni dér pro spony a zalepeni
02-08-07 | Piilepeni a prinytovani 13 | pfipevnéni k télu tasky
paska
02-08-08 naznaceni ?orm lgure Siti a 7
vyrazeni dér pro §iti
02-08-09 vlepeni stran 37
02-08-10 napichnuti $idle bok 12
02-08-11 Siti boku 55
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02-08-12 sesiti podsadky podsivky 8

02-08-13 ;‘gﬁ%ﬁ;ﬁ:ﬁﬁ s 3| na podsédku podsivky

02-08-14 sesiti posdsadky a casti se 2
zdrhovadlem

02-08-15 vlepeni podsivky 14,5

na. sesiti podsadky s

02-08-16 podsivkou 2

02-08-17 napichnuti §idlem horni 7
okraj tasky

02-08-18 sesiti horniho okraje 53

02-08-19 zaklihovani hran 5

SUMA

dasu 256

CAS

CELKEM 6795

2.4.1 Konstrukéni priprava vyroby

Konstrukéni pfipravou vyroby rozumime ¢innosti, které predchazi samotné vyrobé produktu.
V piipadé kozené kabelky, ktera je pfedmétem vyroby se rozumi zejména vyprojektovani kabelky

a nasledné prace se stfihem. Pfilohou F je stfihova dokumentace v métitku 1:4.

Pro tvorbu stfihu je pouzivan software CAD, jehoz licence je k zakoupeni za 180 EUR bez DPH.
V ekonomické ¢asti bude vénovéana pozornost mimo jiné nakladovosti projektu a ¢innosti jako

celku. Soucasti toho bude 1 hodnoceni efektivity riznych licenci CAD pro predmétnou vyrobu.

Tvorba stiihové dokumentace, jeZ je dostupna v ptiloze, je tvofena V profesionalnim programu,
ktery vynikd variabilitou. Produkt se muze proporéné zvétSovat, ¢i zmenSovat, dle piéani
zédkaznika a také upravovat jednotlivé Casti, jako napiiklad délka uch kabelky. Konstrukéni

ptiprava pfedmétné kabelky Alice ma ¢asovou naro¢nost 63 minut.

Predmétna kabelka byla projektovana jako taska k dennimu noSeni s velikosti umoznujici
transport dokumentd ve formatu A4 a notebooku ¢i tabletu do velikosti thlopficky 12 palct.
Vétsina vyrobka je projektovana podle pozadavka zakaznika. Stiihové Sablony se upravuji na

velikost notebooku ¢i dokumentd, které v dané tasce zakaznik chce nosit.
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Souvisejici ¢innosti jsou také tisk stiihu, jeho nalepeni na pevny podklad a nasledné vyfiznuti.
Jako pevny podklad byl zvolen karton o sile 1,8 mm, jehoz dodavatelem je spole¢nost INVA
Druzstvo O.Z. Kadan. Pro nalepeni je pouZzito béZzné lepidlo na papir. Pro piesné vytezani jsou
pouzity hlinikova pravitka a kfivitka a oto¢né fezaci kolecko znacky Fiskars. Pevny podklad pro
stfih je nutny z divodu nasledné piesnosti vytezu usne a odolnosti pii opakovaném pouziti. Pouze
slaby papir ma tendenci se pfi zatizeni a ndsledném posunu hrnout a to mtize dramaticky ovlivnit

kvalitu vytezu.

Alternativou je také pouziti laserem pfesné€ fezanych kartont nebo plastovych vytezki, ale jejich
nakladovost je natolik vysokd, Ze by pfi kusové vyrobé neimémeé zvySovaly cenu vysledného

produktu.

Suma ¢asové narocnosti pfedvyrobni etapy je 86 minut.

2.4.2 Technologicka priprava vyroby

K zacatku vyrobni etapy byla zafazena i kontrola kompletnosti materialu a nastroji. Kompletnost
veskerych nastrojii a materidlu je zasadnim prvkem pro dosaZeni pozadované efektivity vyroby.
V ptipadé nekompletnosti musi byt potiebny material nebo nastroj doobjednan a s ohledem na
dodaci dobu, muze utrpét dlouhodoba plynulost vyroby a dodavky hotovych vyrobki

zakazniktm.

Existuji i moznosti dokoupit urcité typy usné nebo nastroje v maloobchodnich prodejnach, ale
tento postup by zvySoval nakladovost nebot pravé navySeni maloobchodnich cen oproti

velkoobchodnim je bézné 100% i vice.

Pro vyfiznuti zékladu i dalSich dilti z usné je pouzit obuvnicky niiz neboli knejp a kosici ntiz.
Obuvnicky niiz je pouzit na rovné ¢asti vyfezu a kosici niiz na ¢asti zaoblené. Dle velikosti dilu,
zaoblenosti a mocnosti usné je rozdilna i Casova narocnost vyfezavani. Pro piesné fezani silné
usné je potieba také urCitd zrucnost a fyzicka sila tak, aby vysledny vyfez nebyl na okrajich
rozttepeny, ale hladky. Roztiepené hrany usné snizuji komfort finalniho produktu z vizualniho
hlediska, ale i z hlediska praktického, protoze mohou zatrhavat jiné ¢asti oble¢eni. To se da vSak

jesté upravit tzv.zaklihovdnim. Klihovani bude popséno pozdéji.
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Obrdzek 10. Kosici niiz [8]

SWISS MADE

Obrazek 11: Obuvnicky iz (knejp)[9]

Vsechny ¢asti usné s Sablonou je potieba pfi vyfezavani dikladné zatizit tak, aby se zamezilo
jejich posunu. Vyfez mimo $ablonu stfihu mize znamenat znehodnoceni materialu a nasledné

zbyte¢né zvySeni nakladl produkce a tim sniZeni marze.
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Pro podsadku zdrhovadla je pouzit jiny druh usné, nez pro zbytek kabelky. Je pouzita veptova
useni a to z n¢kolika divodl. Alternativou je pouziti latky, ale vepfovice vypada na vyrobku
hodnotnéji a naro¢nost jejiho zacisténi na krajich je jednodussi. I pti dlouhodobém noseni se méné
opotfebovava a netrpi tfepenim. Veprovice je velice jemny druh usné, ale protoze neni zatizena
zadnou hmotnosti, je mozno ji pro tuto ¢ast vyrobku pouzit, aniz by se snizovala trvanlivost.
Ekonomicky dopad je zanedbatelny, nebot’ pfi porovnani s kvalitni podSivkovou latkou a spottebé

materialu je cenovy rozdil minimalni.

2.4.3 Hranéni

Ohranéni usné spociva ve zjemnéni hran usné a tim zvySeni komfortu noseni vysledného produktu
pro jeho uzivatele. Podstatou je ptetvoteni pravého thlu na dva tupé thly. Takto opracovana usen

je na omak piijemnéjsi.

Nastrojem pro ohranéni je hranofizek. Hranofizek je nastroj, ktery ma tvar prohnutého kovového
listu, na jehoz predni Césti je vybrus s drobnou mezerou. Stény kovu na obou stranach mezery
jsou nabrouseny. PfiloZenim néstroje na hranu a tlakem smérem od téla je hrana odiezana. Protoze
se predpoklada, ze se zakaznik bude této ¢asti usné dotykat, musi byt hrana jest¢ zaklihovéna,
protoze jak jiz bylo vySe zminéno, usen se v tomto misté¢ miiZe tfepit a tim snizovat komfort pfi

pouzivani vyrobku.

Zjednoduseny fez usni — bez ohranéni Zjednoduseny fez usni — s ohranénim

Obrazek 12: Naznaceni ohranéni usné

Obrazek 13:Hranorizek [10]
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2.4.4 Kilih a klihovani

Jak jiz bylo vySe zminéno, klih je jednim z dilezitych prostiedkd pii tvorbé vyrobkl z usné.
Pokud je klih spravné pouzit, zajist'uje vyssi trvanlivost vyrobku a zvySeni komfortu pouZzivani.

Jak bylo uvedeno, pokud je narusena svrchni upravena vrstva usné, ma nasledné tendenci

k pfijimani vlhkosti z divodu otevienych hran a ¢aste¢ného roztiepeni.

Obrdzek 14:KiZe pred a po klihovani

Klih je lepidlo na ptirodni bazi. Mimo pouziti pii kozedélné vyrobé se pouziva i jako lepidlo na
dievo (vyroba pieklizky) a papir. Oblibené je kviili svym vlastnostem pfi lepeni etiket na sklenéné
lahve, které maji byt odolné proti rozdilim teplot a vlhkosti. Existuje nékolik druhd klihu podle
prvotni suroviny pro jeho vyrobu. Pii vyrobé pifedmétné koZzené kabelky, ale i pfi dal$i obdobné
vyrobé je pouzivan Glutinovy klih kozni. Vyrabén je z odchlupenych kozek jate¢nich zvifat.
Nejvyssi kvality dosahuje klih z krali¢i nebo zajeéi ktize. V praxi se i s ohledem na cenu pouziva
nejcastéji klih smésny, kde je mimo praveé krali¢ich kozek obsaZzena i kuze vepiova a Casti
chrupavek. Klih se nakupuje v granulované podobé¢ a pro pouziti je pfipravovan v den vyroby. Je

to soucast ptedvyrobni etapy.

Ptiprava klihu spoc¢iva ve vytvoreni tekuté smési. Do granulovaného klihu je ptidana voda a smés
je za stalého michani ohfivana. Bod tani klihu je ptiblizné 55°C. Pfi dosazeni této teploty je

potieba klih jesté lehce promichavat, aby se rozpustil veskery granulat.
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Neni nezbytné nutné klih pouzivat horky. Pii nafedéni pravé vodou a v uzaviené nadobé s malym
mnozstvim vzduchu si udrzi stalé vlastnosti po dobu minimalné 24 hodin. Teoreticky je mozno
pfipravenou smés pouzivat i déle, ale protoze se jednd o nijak nekonzervovany biologicky
material, podléha ptirozené zkaze. Pribeh této zkazy je mozno velice dobfe zjistit Cichem. Pouziti

takového klihu je pak velmi dlouho citit i z vyrobeného produktu.

Klih se nanasi molitanovym Stétcem na hrany usné€ a po naneseni se hrana otira za vyvijeni tlaku
bavinénou tkaninou. Pfi vyrobé je pouzita tkanina z egyptské bavlny, ktera se vyznacuje pfirozené
delsimi a tenc¢im vlakny, nez je bézné. Tato bavina ma nejen vyssi jemnost a také odolnost.

Vysledné zapracovani klihu do hran je tak preciznéjsi a s lepSim vizualnim vysledkem.

Obrazek 15: Klihovy granulat[11]

2.45 Barveni

Barveni usné neni vzdy nutnosti. Pokud je pro vyrobu pouzita jiz probarvena ktze nebo si
zékaznik pteje vyrobek v barve prirodni usné€, znamena to pii vyrob¢ usporu ¢asu. Ne pro vSechny

vyrobky je vSak probarvena useii vhodna. Vysledky tohoto zkoumani jsou jiz popsany vyse.

Pro pfedmétnou tasku vSak byla zvolena ze zfejmych skute¢nosti usei ptirodni, nebarvena. Barva
finalniho produktu byla vybrana ta, ktera je dosud mezi zdkazniky nejoblibenéjsi. Je to barva na

lihové bazi odstinu ,,Svétly Ryzak* od vyrobce CHEDS s.r.o..

Pfi barveni usné je nutné vnimat skutecnost, Ze dle pozadavkl zadkaznika se mize lisit ¢as barveni.
Pro dosazeni pozadovaného odstinu se usen koloruje jednim, ¢i dvéma natéry. Ziidka i vice. Pro
tasku v této praci byl zvolen Casové narocnéjsi postup se dvéma natéry pro dosazeni tmavsiho

odstinu.

Mimo samotného barveni je nutné vnimat i ¢as zasychani barvy. V diagramu nize je rozpracovan

casovy diagram praci a vyuziti prodlevy pfi zasychani barvy pro jiné, navazujici ¢innosti.
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Kvalita vysledného barveni spociva v prvni fad¢ v kvalitnim nastroji, v kvalitni suroviné a

podminkach pfi barveni.

Barveni musi probihat v dobfe odvétravané, nizkopra$né mistnosti s teplotou v rozmezi 19°C —
25°C a relativni vlhkosti vzduchu do 70%. Pokud bude teplota nebo vlhkost mimo tyto hodnoty,

muze se barva ve vztahu k usni chovat neo¢ekavané.

Pro barveni jsou pouZzity molitanové §tétce od spolec¢nosti EXTOL. Dulezité je pouzivat na kazdy
den barveni novy Stétec, protoze molitan podléha relativné rychlé zkaze a v ptipad€ vzniku hrudek

muze byt usen poskrabana. Znehodnoceny material pak vytvaii dodatecné naklady.

Stejné tak lihové barvy jsou citlivé na prostiedi, ve kterém jsou skladovany. Existuje i urcita
trvanlivost barev, ktera je uvedena vyrobcem pii pfedepsaném skladovani. Od barev, které jsou

skladovany déle nebo jinak, nez je predepsano nelze ocekavat kvalitni vysledek barveni.

Pro zhotoveny vyrobek bylo potfeba 31,5 minuty pro 2 vrstvy barveni. K tomu je nutno pfipocist
25 minut zasychani prvni vrstvy natéru a 40 minut zasychani druhé vrstvy natéru. Jak bylo jiz

uvedeno a je zachyceno nize v diagramu (Obrazek ¢. 14), as zasychani lze efektivné vyuzit pro

dalsi ¢innosti.

Obrazek 16 Molitanové stétce EXTOL[12]

2.4.6 Podsivka

Podsivkou se rozumi za¢isténi vnitini ¢asti kabelky. Prostor je vyuzit pro vytvofeni vice iloznych
prostor uvniti kabelky. Podsivka tedy plni estetickou i uzitnou funkci. Zpracovani podsivky neni
technologicky naro¢né, nebot’ se spojuje pouze rovnymi §vy. Konstrukce podsivky vychazi
z konstruk¢ni dokumentace pro kozené dily. Ptiloha D obsahuje stfihovou dokumentaci pro

podsivkové dily v métitku 1:4.

42



Jedna se o hlavni a 0 bo¢ni dil. Hlavni dil je pouze snizen o podsadku horniho okraje. Podsivka
je sita stehem 301 (dvounitny vazany steh) a pouzit je stejny univerzalni, primyslovy Sici stroj,

jako na strojové Sité dily usné, viz kapitola 2.4.7.

Samoziejmé je mozné vytvorit i kabelky zcela bez podSivky, ale pro damské kabelky je tato

variace objednavana velice ziidka.

Protoze kabelka byva pravidelné zatéZovana, je nutné zvolit trvanlivy material podsivky. Vyrobek
je dimenzovan na dlouhou dobu trvanlivosti. Neni vyjimkou, Ze kozené vyrobky pochazejici

z kvalitni femeslné vyroby jsou dodnes plné funkeni, 1 kdyz jsou starsi i vice, nez 50 let

Pro vyrabény produkt byla zvolena latka od dodavatele APED s.r.0. Vybrana latka je slozena 65%
baviny a 35% polyesteru. Vybér byl proveden s piihlédnutim ke zkuSenostem pii vyrobé a
z dtvodu vysledkt testovani. Prvni dvé kabelky vyrobené vroce 2012 mély obé shodnou
polyesterovou podsivku a pii dennim noSeni byly jiz po 10 mésicich podSivky poskozené. Toto
bylo také impulsem pro testovani piredmétnych materialti na odér. Vysledek potvrdil domnénku,
ze bavlnéné podsivky budou odolnéjsi na odér a tedy budou vykazovat i vyssi trvanlivost.
BavInéné latky vhodné pro podsivky jsou v pruméru o 50% drazsi, nez polyesterové. Zakaznik
toto vSak nevnimé jako nevyhodu, nebot’ s ohledem na mnoZzstvi pouzit¢ho materialu neni
podsivka stézejnim nositelem naklada pti vyrob€. Viz.ekonomicka ¢ast — struktura nakladovosti

vyroby.

Prvnim krokem pfi tvorbé podSivky je analogicka k prvnimu vyrobnimu kroku pfi praci s usni.
Nejdiive je nutné vystfihnout dle stfihu ¢asti podsivky. Dale se modeluji jednotlivé kapsy. I pfi
tvorbé podSivky je pouzito klihovani a to z divodu pouzivani kozenych dilti pro nejvice
namahané ¢asti, jako prihmaty kapes, poutka na klice nebo tahla zdrhovadel. Pravé hrany téchto
dilt je nutné zaklihovat. Pouziti usné ma i esteticky divod. Designové propojeni stejného
materialu pouzitého na vnéjsku kabelky a vnitinich ¢astech je velice zadané a dotvaii dojem

hodnotného vyrobku.

Podsivka je Sita strojové. Pro strojové §iti je pouzivan stroj ZOJE ZJ0628, popis stroje bude dale
rozveden. Pro usiti pods$ivky je vyuzit Cas béhem zasychani barvy na kolorizovanych ¢astech

usné.

2.4.7 Sici stroj ZOJE ZJ0628

Siti kabelky popisované v této praci je prevazné rucni, ale pro strojové $iti jejich ¢asti je pouzit

zminovany typ prumyslového Siciho stroje ZOJE ZJ0628.
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Stoj se vyznacuje variabilitou, protoze Ize pouzit jak pro §iti usné do mocnosti 8mm, tak i pro $iti
latky. U stroje je troji podavani Sitého materialu — spodni, jehelni a patkové. Maximalni rychlost

Siti je 2 000 stehil za minutu a nejdelsi mozny steh ma délku 9mm.

Vysoky zdvih patky, az 15 mm usnadnuje praci s materidlem o vys§i mocnosti. Vykon stroje

zajist'uje servomotor o vykonu 750W.

ZOIE je nejvétsi vyrobee stroji v Asii a vyuziva vsak i know-how evropskych firem Diirkopp
Adler a Pfaff. ZOJE je aktualnim vlastnikem majoritniho podilu v obou zminénych, ptivodné

némeckych spole¢nostech.

2.4.8 Razba obchodni znacky

Symbol vyrobce, v tomto piipadé RAFI, je nositelem firemni identity. Proto obchodni znacka
zaujimé dominantni misto na pfedni strané¢ vyrobku. Protoze se vSak jednd o kozZeny vyrobek,
ktery ma dlouhou trvanlivost a ma ptisobit hodnotné, obchodni znacka je do usné vyraZzena a

nepisobi tak rusiveé, protoze je ve stejné barve, jako kabelka, jen je odliSeno reliéfem.

Raznice, ktera je pro vyrazeni obchodni znacky pouzivana, je vyrobena z vysoce pevné oceli a
byla vytvofena na zakéazku. Reliéf loga byl vytvotfen ru¢né kovorytcem. Povrchova tiprava raznice
zajiStuje, ze pii jejim zahtati plamenem nezanechdva plamen cerné rezidua na povrchu kovu,

ktera by se mohla obtisknout do usné.

Design loga zpracovala podle vlastniho prvotniho naimétu umélkyné zamétujici se na kaligrafii a

kresbu Pavla Stastna z Prahy.

Samotné razbé obchodni znacky do usné predchazi nahfati raznice nesvitivym plamenem, ktery
je generovan hotdkovym nastavcem na butanovou lahev. Doba nahiivani je 10 sekund ze

vzdalenosti 3-5 cm od $picky plamene.

Razba obchodni znacky probiha pfidrzenim za rukojet a naslednym zatlatenim raznice do
predznaceného prostoru na stanoveném dilu usné. Nahtata hlava raznice se lehce zapusti do usné
a poté se jednim ¢i nekolika udery shora do ptidrzované rukojeté urc¢i potfebna hloubka reliéfu

znacky. V piipadé nutnosti je mozné tento postup i opakovat.

Krizovym bodem operace je pravé dostatecné nahtati hlavy raznice a prvni uder do rukojeti.
V ptipad¢é malého zapusténi hlavy a jejiho posunu pii uderu dojde k vytvoreni nepiesného reliéfu
a dany dil vyrobku je tak znehodnocen. Alternativni moznosti, kdy je zdsadn¢ omezena popsana

moznost znehodnoceni materidlu, je pouziti ru¢niho ¢i automatického lisu. Mezni piijem
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z potizeni tohoto lisu vSak nepiesahne pii aktudlni vyrobé jeho mezni naklady a tak je logo

vyrazeno vyse popsanym zpusobem.

Operace vyraZzeni obchodniho znacky zabere 5 Minut.

Obrdzek 17:Raznice[13]

Obrdzek 18:0bchodni znacka RAFI v barevném provedeni

2.4.9 Ucha kabelky - tvorba

Ucha jsou podstatnou ¢asti vyrobku, protoze ptredstavuji tu ¢ast vyrobku, za kterou se primarné
drzi nebo prendsi. Pro tvorbu uch u pfedmétného vyrobku byla zvolena vyroba s vlozenym
lykovym provazem. Primér provazu ¢ini 8 mm. Primér provazu se pokud mozno vybira jiz pti
objednani kabelky, nebot’ idealn¢ odpovida velikosti ruky majitele. Pokud se kabelka nevyrabi na
miru, je prumér provazu 8 mm standardem. Odpovidajici pramér zlepSuje komfort pouZzivani

vyrobku.

Prvnim krokem je vloZeni kovovych komponentt, kterymi budou ucha upevnény kotvou k télu
kabelky. Protoze tyto kovové komponenty nesou celou hmotnost kabelky a jejiho obsahu, jsou
velice namahané. Z toho divodu se mimo zasiti pouziva i zanytovani, aby se minimalizovalo

riziko utrhnuti ucha.
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Na jiz nafezané a nabarvené dily je naznacena linie prositi ucha a jsou vyrazeny diry pro $iti. Zde
je nutné dbat na presnost natlu¢eni dér pro $iti na protilehlych stranach dilu usné. Pokud by diry
neodpovidaly protilehlé strané, bude S§iti nepiesné, esteticky méné hodnotné a v disledku i se

sklony k vyssimu opotiebeni.

V dalsim kroku se dily uch se z vnitini strany potfou lepidlem a k nim se pfilozi provaz s kulatym
pramérem. Okraje provazu se zafixuji kovovym té€Zitkem. Nez je nalepen provaz k dilu druhého

ucha, na prvnim dilu je jiz lepidlo zaschlé a provaz je tim fixovan a umoziuje dal$i opracovani.

Protilehlé strany dilu ucha se poté ptehnou pies provaz a jsou k sob¢ slepeny. Zde je nutné, jak
bylo vyse uvedeno dbat na to, aby vyrazené diry na obou stranach vzajemné odpovidaly. Poté je

mozno pristoupit k $iti. Sije se kiizovym stehem a Sev je ve vysledku na spodni hran¢ ucha.

Nasleduje prace s kotvami uch. Kotvy musi byt také oklihovany, aby neptijimaly vihkost, byly
hladké a snizilo se riziko nadmérného opotiebeni pfiléhajiciho obleceni budouciho majitele
vyrobku. Poté, co je ucho s kotvami propojeno se kotva nalepi na zaklad, dale opét vyrazeni dér
pro ru¢ni $iti. Kotvy budou pfipevnény k zakladu kabelky $itim i nytovanim z vyse uvedeného

duvodu trvanlivosti vyrobku. Cela operace tvorby uch i s pfisitim k t€lu kabelky zabere 128,5

minuty.

Obrazek 19: Detail Siti ucha
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2.4.10 Kompletace kabelky

S vyjimkou &asti pro zdrhovadlo jsou v této fazi viechny &asti piipraveny ke kompletaci. Cast se
zdrhovadlem se dotvafi az pti uchyceni boé¢nic k télu kabelky, aby se ptipadné upravil a piesné
odpovidal rozmérim po sesiti kabelky. Kompletace ma logické fazeni tak, aby na sebe kroky

navazovaly a po pfisiti se jiz nemusely v dalSich krocich upravovat.

Jak bylo zminéno, dal$i ¢asti je soustava Cinnosti, které vyusti k ptipojeni bo¢nic kabelky K jejimu
hlavnimu télu. Tato ¢ast se Sije ruéné véetné piinytovani ozdobnych paskl obepinajici bo¢nice
kabelky. Zde je nutna zna¢na preciznost, aby pasky, pokud kabelky stoji, byly vodorovné se

stiedni linii jejiho dna. Proto se délka paskii dokoncuje az pii tomto kroku.

Po pfipravé paskt jsou boc¢ni dily vlepeny do téla kabelky. Tento krok je opét narocny na
preciznost, proto je jeho ¢asova naro¢nost vyssi. Zabere celkem 37 minut. Ve chvili, kdy jsou

boc¢nice nalepeny je mozno finalizovat vstupni ¢ast kabelky — ¢ast pro zdrhovadlo.

Po otestovani odpovidajici velikosti a potvrzeni spravnost predpiipravenych dild je
zkonstruovana celd ¢ast se pro zdrhovadlo véetné podsivky a tahla zdrhovadla. Pro zpevnéni tahla

zdrhovadla jsou taktéz pouzity nyty.

Finalni zafixovani tvaru vyrobku probiha upevnéni boki k télu kabelky Sitim. Siti, probiha ru¢né
na sedlafské zidli s fixaénim zafizenim. Cela soustava se nazyva sedlarsky kin. Vyrazené diry
pro rucni S§iti, nejsou dosud proznacené na podsadce a tak budou jes$té propichnuty Sidlem.

Samotné §iti trva 55 minut.

Obrazek 20:Derovaci dlatka pro Siti kiize[14]
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Po sesiti télesa kabelky je vlepena piedpfipravend podsivka. Ve chvili, kdy je vlepeni hotovo
probéhne posledni ¢ast Siti vyrobku. Horni okraj kabelky je taktéz prosity. Design kabelky pak

vypada ucelené. Toto prositi tak ma pievazné estetické hledisko.

Poslednim krokem je zaklihovani hran, tak aby pii omaku z kazdé ¢asti byla hladka a na dotek

ptijemna. Klihovani probiha stejnym zpisobem, jako bylo jiz vySe popsdno. Kompletace kabelky

Vv

Jak je zfejmé z tabulky €. 4: Soupis operaci, celkovy Cas potfebny k sestrojeni kabelky ¢ini 679,5

minuty.
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Obrazek 21:Diagram casové narocnosti
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Obrazek 22:Fotodokumentace vysledného produktu
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3 EKONOMICKA HLEDISKA VYROBY

3.1 Naklady

Pti vyrobé kabelky je samoziejmé piredpokladem jeji prodej. Pro spravné stanoveni finalni ceny
je nutné znat dokonale nakladovou strukturu vyroby. V tématu nakladii bude rozpocitana pfima
nakladovost vyroby kabelky, tedy spotfeba materialu, opotfebeni vyrobnich zafizeni a néklady

prace.

3.1.1 Spotifeba materialu

Material spotiebovany pro vyrobu je uveden v tabulce &. 4 i sjednotkovymi naklady. Casti

nakladd, jejichz hodnoty vyZaduji dodateény komentaf, jsou interpretovany pod tabulkou.

Tabulka 5. Primé ndklady vyroby

jednotkova naklad naklad celkem
nazev materialu jd mnozstvi cena vyroby s korekci
[CZK] [CZK] [CzK]
zékladni material

Usen hovézi 4 mm dm? 20 20 400 480
useft hovézi 2,5 mm dm? 10 16 160 192
useft hovézi 1,5 mm dm? 10 12 120 144
usen vepiova dm? 10 5 50 60
latka podsivkova dm? 20 15 300 360
material pro upravu

barva lihova ,ryzak* litr 0,6 250 150 150
Lepidlo litr 0,2 90 18 18
Klih kg 0,1 300 30 30

vyplné a nité
nit strojova- beige m 14,66 0,008 0,12 0,14
nit ruéni $iti — beige m 10 0,65 6,50 7,80
provaz lykovy m 1 120 120 144
kovové ¢asti

uchyceni uch ks 4 9 36 36
Prezky ks 2 15 30 30
nyty 6,6 mm ks 14 0,11 1,54 1,54
nyty 8,6 mm ks 4 0,19 0,76 0,76
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zdrhovadlo kovové ks 1 80 80 80
spiralové zdrhovadlo ks 1 3 3 3
jezdec zdrhovadla ks 2 6 12 12
Karabina ks 1 15 15 15
SUMA 1823 CZK

V tabulce ¢. 4 se nachazi propocet ptimych nakladi vyroby, tedy téch nakladi souvisejicich ptimo
s materialem pouzitym pro danou vyrobu. Sloupec ,,naklady s korekci“ zvysuje presné propoctené
naklady na spotiebu vybraného materialu o 20%. Je to z diivodu protezi, kdy vznikaji odiezky
usné ve velikosti, ktera neni pouZzitelna pro dalsi vyrobu. Stejné je to pouzito i u niti. U kovovych
¢asti materialu pro Upravu neni navysSeni pouzito, protoze u téchto nakladt Ize naopak exaktné

vycislit spotiebu.

3.1.2 Test spotieby niti

Pro stanoveni normované spotieby niti byl proveden test s piislusSnymi materialy a zptisobem §iti.
Siti probihalo na iseku 10 cm. Vzorek byl usit a nasledné vyparan pro méfeni. Pro kazdy vzorek
bylo testovani provedeno pétkrat a jako vysledna hodnota je pouzit primér z vysledkl
jednotlivych vzorki. Z vysledki je pak analogicky stanovena normovana spotfeba na 1 cm
prislusného typu $iti. Ve finalni kalkulaci (Tabulka ¢. 4) se pak naklad na nité zvysuje o korekci

20 % z divodu prostiihu ¢i chybného S$iti.
Strojové Siti:

1a) vzorek usné o mocnosti 1,5 mm s podsitim vepfovou usni, 1b) vzorek usné o mocnosti 1,5

mm s podsitim podsivkovou latkou a vzorek 1¢) dvou vrstev podsivkové latky.
Ruéni §iti:

Pro ru¢ni §iti byly vytvoteny vzorky 2a) dvou vrstev usné o mocnosti 1,5 mm a §iti kiiZzovym
stehem (jako ucha na taSce) 2b) vzorek dvou vrstev usné o mocnosti 2,5 mm a 1,5 mm s $itim

rovnym stehem
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Tabulka 6. Spotreba niti

typ Siti vzorek Spmfebf 1’1ité na
10 cm §iti [cm]
la 28,55
strojové 1b 28,90
1c 24,70
rucni 2a 54,30
2b 33,30

Tabulka 7: Ndklady souvisejici s opotiebenim ndstrojii

Hodnota

druh nakladu [CZK] zpusob vypocltu
kosici ntiz 10 | (doba pouziti / Zivotnost)+jednotkovy naklad brouseni
obuvnicky niz 1,5 | (doba pouziti / zivotnost)+jednotkovy naklad brouSeni
jehly rucni Siti 0,5 doba pouziti / Zivotnost
jehla strojové §iti 3,5 doba pouzZiti / Zivotnost
Raznice siti 2 doba pouziti / Zivotnost
lochny 2 doba pouziti / Zivotnost
nytovaci hlavi¢kar 1 doba pouziti / Zivotnost
Palice 12 doba pouZiti / zivotnost
Kladivo 1 doba pouziti / zivotnost
kladivo na ktizi 1 doba pouziti / Zivotnost
Sidlo 0,5 doba pouziti / zivotnost
raznice loga 6 doba pouziti / Zivotnost
hranotizek 1,5 doba pouziti / Zivotnost
fezaci koleCko 45 doba pouziti / zivotnost
znacici tuzka na
usen 1 doba pouziti / zivotnost
opotiebeni stroje 56 doba pouziti / zivotnost
butanovy horak 12 doba pouZiti / zivotnost
Suplera 2 doba pouziti / zivotnost
kovové pravitko 2 doba pouziti / zivotnost
Software 27 dny pouziti / rok aktualizace
Stétec pro barveni 12 Jednorazovy
Stétec pro lepeni 12 Jednorazovy
Stétec na klihovani 12 Jednorazovy
tkanina klihovani 10 Jednorazovy
Najem 371 Cas vyroby/mési¢ni ndjemné
SUMA | | s64czK
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V tabulce €. 5 jsou uvedeny naklady, které souvisi s vyrobou, ale pfi vyrobé dany nastroj nemusi
byt cely opotieben. Néaklad pro kazdy druh néstroje je vypocten z jeho primémé Zivotnosti a

nasazeni pii dané vyrob¢. Piipadné je jest¢ doplnén o udrzbu.

Prikladem stanovme vypocet nakladu za opotiebeni kosiciho noze. Kosici niz ma pofizovaci
hodnotu 1 850 K¢ bez DPH. Jeho pouzivani pii stejné kvalité umoziuje 1 000 vyrobnich cykla.
Pro jeden vyrobni cyklus je tak naklad 1,85 K¢. Po 10 vyrobnich cyklech je vSak zapotiebi
brouseni noze a naklad brouseni je 81,5 K¢ pro tento typ noZe. Proto je analogicky néaklad
brouseni na jeden vyrobni cyklus roven 8,15 K¢. Pfi souctu nakladu opotfebeni a nakladu brouseni

vyjde hodnota praveé 10 K¢, ktera je uvedena v tabulce €. 5.

Obdobnym zptisobem jsou propocitany vSechny naklady s vyjimkou najmu. V tabulce €. 3 je
uvedena ¢asova naro¢nost vyroby kabelky 679,5 minuty, coz odpovida 1,5 pracovniho dne. Pfi
ndjmu 5 200 K¢ mési¢n€ bez DPH a primérnému poctu 21 pracovnich dni v mésici je denni ndjem

roven 247,62 K¢. Pro jeden a pul dne je to potom uvedenych 371 K¢.

3.1.3 Naklad prace

S ¢asem souvisi i nakladovost prace. Pro hodinu prace je stanovena sazba 400 K¢. Proto pfi

¢asové naro¢nosti dané kabelky 679,5 minuty je naklad prace 4 531 K¢ bez DPH.

Zde je nutné uvést, ze pokud si zakaznik vybere tasku, kterd byla jiz nékdy vyrobena a existuje
tedy sttih a projekt, pak zédkaznik uSetti ¢astku, kterd je rovna nakladu na vypracovani projektu,
stiihu a ¢innostmi s tim souvisejicimi, viz tabulka ¢. 3. U pfedmétné kabelky je to 86 minut. Pti
uvedené hodinové sazb¢ je to 573 K& bez DPH. Prvotni naklady kabelky souvisejici se stiihem
nese vzdy prvni zakaznik, ktery tasku objednava. Pokud zakaznik nechce, aby byla kabelka jesté
nékdy vyrobena a sttih byl pouZit jen pro néj, je to mozné. V takovém ptipadé vsak zdkaznik plati

ptirazku jedine¢nosti ve vysi 100 % zakladni ceny.

3.2 Stanoveni finalni ceny

Z vyse uvedenych skute¢nosti je mozné stanovit finalni cenu predmétné kabelky. Vysledna cena
se sklada z pfimych materidlovych nakladt, nakladt opotiebeni a nakladt prace. Cena kabelky je

tedy 6 918 K¢ bez DPH. V piipadé volby jedine¢nosti by cena takové kabelky byla 13 836 K¢.

Za tuto cenu zékaznik obdrzi ruéné€ zpracovany vyrobek s diirazem na vybér kvalitnich materialt
a S mirou individuality. Je zfejmé, Ze kvilli cené neni vyroba a marketing zaméfen na zakladni

cenovou skupinu.
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Cili zejména na zakazniky, ktefi dokaZzi ocenit pfirodni materialy, ru¢ni zpracovani a urcitou miru

individuality. Zakaznik také obdrzi zarucni list se zarukou v délce 10 let.

Pro zhodnoceni, zda cena odpovida bézné hladiné na trhu, byla provedena reSerSe, ktera byla
zaméfena na velkomeéstské aglomerace v nejbliz§im okoli a nabidky vyrobcd ¢i prodejcii
ekvivalentniho zbozi. Mésta, ve kterych Setieni probihalo, jsou Praha, Berlin a Drdzd’any. Celkem
bylo navstiveno 9 obchodl. Obchody byly vybrany ty, které se zamétuji na ru¢ni vyrobu vyrobkl
z usné a nabizeji obdobny produkt, jako je pfedmétna damska kabelka. Cenovy rozsah vyrobki
je 4 819 K¢ az 22 695. V Obrazku €. 15 (Diagram porovnani cen) je zfejmé, ze kabelka RAFI se

nachazi v niz§i ¢asti cenového rozmezi obdobnych produkti.

| vtomto oboru je zfejmé, ze tradi¢ni vyrobce je i nositelem nejvyssi ceny. Pravé vyrobce
nejdrazsi kabelky, Daniel Heer z Berlina navazujici na rodinnou tradici z roku 1856, prodava
tasku obdobné velikosti za 890 EUR, coz pii sménném kurzu 25,50 CZK / 1 EUR odpovida
22 695 K¢.

U ostatnich analyzovanych vyrobcti nebyl cenovy rozdil tak znacny. Nejlevnéji vyjde pofizeni
obdobného produktu v Drazd’anech od Sattlerei Eckert, kde vSak zakaznik za cenu 4 819 K¢
obdrzi jednoprostorovou tasku, bez vnitinich pfihradek. Primérna cena je 9 485 K¢, Median cen
je potom 7 669 K¢. Kabelka RAFI je tedy s cenou 6 918 K¢ v niz§im kvantilu. Propocet priméru
a medianu je bez zapodteni ceny RAFI. Barevné rozlieni je dle sidla vyrobce. Cervena je Praha,

zlutéa jsou Drazd’any, zelena je Berlin a mentolova je RAFI (Praha/Berlin).

POROVNANI PRODEJNICH CEN
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Obrdzek 23: Diagram cenové polohy mezi zkoumanymi konkurencnimi vyrobci[15]
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3.3 Dodavatelé

V oboru sedlafstvi/kozedélné vyroby je tieba rozlisit dodavatele zakladniho materidlu — usné,

dopliikového materialu a nastroju.

V ramci Ceské republiky neni mnoho dodavateldi usné. Vétsina velkoobchodil se zamétuje

primarn¢ na automobilovy a nabytkatsky prumysl.

Aktualng v CR funguje do deseti dodavatelii, kteii jsou schopni ve velkoobchodnim rezimu
dodévat i drobnym kozedélnym firmam. Vétsina jimi dodavanych usni pochazi z Italie, Turecka
a Maroka. Mala &ast produkce pochazi i z CR. Jedna se zejména o nebarvenou hovézi useti a také
o usenl vepfovou. S ohledem na mnozstvi velkoobchodti 1ze i relativné snadno zjistit, zda dany
dodavatel useni sam importuje nebo zda je jen obchodnik s usni jiného dodavatele. Ceny v odvétvi
jsou velice podobné a 1isi se do 10 % nakupni ceny. Zajimavé jsou hoveézi usné importované
z Polska, které jsou cenové velice pfiznivé, ale maji specifickou vlastnost s ohledem k barveni.
Nebarvené hovézi usné lze barvit prakticky jen jedou metodou a tou je kolorizovani barvami na
lihové bazi. Pigmentové barvy neni prakticky mozno pouzit, protoze je usen nepiijima a meéni tak
svou primarni barvu a tvoifi neestetické pigmenty na povrchu usné. Tato vlastnost je déana

pravdépodobné zptisobem ¢inéni.

Dopliikovy material, zejména kovové ¢asti pro vyrobu neni obtizné zakoupit, ale s ohledem na
jednotkové ceny je prakticky nutnosti nakoupit vétsi objemy. Toto je situace, kterd se na jedné
stran¢ promitd do cen, ale i do pestrosti vyroby, kdy je u mensich dodavatelli obtizné najit
diferencované dily, nebot’ s ohledem na cenu pofizeni vétSina vyrobcl nakupuje podobné dily.
Prave proto jsou pro RAFI nakupovany nejen tyto snadno dostupné dily, ale i ty dily, které neni
tolik snadné pfi niz§im objemu objednat. Dily jsou ziskavany z tematickych veletrhti ¢i mensich
oborovych trhii. Takové trhy se nachazeji zejména v Berling, kde je velice rozsiten trh s dily pro
mensi textilni vyrobu. Velka ¢ast téchto vyrobkd nepochézi, jak je zvykem, z Ciny, ale z Turecka.

Relativné cenové dostupné jsou pak i vlastni série, které jsou pti minimalnim objemu 1 000 kust.

Pro objednani natfadi je trh dostatecny a tak neni problémem zakoupit potfebné naradi
v odpovidajici kvalité. I profesionalni nastroje jsou v CR dobie dostupné. Vétsina z tohoto naradi
je vyrobeno pravé v Ceské republice nebo v Némecku. Cenové se profesionalni natadi dle ptivodu

zeme prakticky nelisi.
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3.4 Marketing

Marketing tradicné prostupuje veskeré Cinnosti firmy a tak i pro vyrobu produktl z usné je
stézejni Casti obchodni ¢innosti. RAFI dosud nedisponuje kamennou prodejnou a tak vétSina
komunikace probiha osobné a online. Aktudlné je vyuZivana prezentace na socidlnich sitich
Facebook a Instagram. Pii osobnim kontaktu reaguje zakaznik zpravidla na jiz hotovy vyrobek,
kdy je kontaktovan majitel daného produktu nebo vyrobcem osobné, ktery nosi své doplnky

prakticky vyhradné.

Pfi prezentaci na socialnich sitich je zajimava skutecnost, ze prvotni zajem o produkt je vyvolan
zpravidla na siti Instagram, ale protoze jsou profily propojené, dal$i komunikace pak probiha pies

Facebook nebo E-mail.

Instagram je voln¢ dostupna aplikace pro riizné opera¢ni systémy a umoziuje Upravy a sdileni
fotografii, kratkych videi, ¢i Zzivych pfenosii. Pokud se uzivatel rozhodne sledovat profil jiného
uzivatele, jsou mu automaticky zobrazovany jeho nové prispévky. Pravé proto je tato komunikace
velmi Casto vyuzivana podnikatelskymi subjekty, protoZe tak mohou pravidelné komunikovat se

svymi stavajicimi ¢i potencialnimi zékazniky.

Tento proces miize byt umocnén spolupraci s tzv.influencery, tedy osobami, které jsou na siti
velmi oblibené a dosahuji statisice sledovatelli. Spolupraci s t€émito influencery tedy spole¢nost
mize v kratkém cCase oslovit velké mnozstvi uzivateld, ktefi se mohou orientovat na produkty
propagované vyrobcem pies daného influencera. Samoziejm¢ i1 zde je nutna kvalitni
marketingova analyza, nebot’ kazdy influencer ma svou specifickou mnozinu sledovatelti ktera se
vSak s jinymi mnozinami sledovateld muze vice ¢i mén¢ piekryvat. Pro RAFI jsou kliCovi
sledovatelé mody ve veéku 25 a vice. Jsou to lidé, kteti jiz ¢asto disponuji vlastnimi penézi a jsou
ochotni je utracet pravé za kvalitni modni doplnky. Statistika RAFI vypovida, Ze prumérné

vznikne ze 100 novych sledovatelti 5 novych objednavek.

3.5 Struktura zakaznika

O efektivité marketingu hovofi i struktura zakaznikd. Statistika obdobi listopad 2016 — listopad
2017 je uvedena v ptehledném diagramu nize. Jsou rozliSeny vyrobky pro muze a pro Zeny,

vyrobky dle véku objednatele vyrobku a prodejni ceny vyrobku.
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STRUKTURA ZAKAZNinJ DLE
POHLAVI

Zeny
65%

Obrazek 24: Diagram struktury zakaznikui dle pohlavi

STRUKTURA ZAKAZNIKU DLE VEKU

50 - 65
12%

Obrazek 25: Diagram struktury zakazniku dle véku
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STRUKTURA PRODEJE DLE CENY
VYROBKU

4500 - 8 000
22% 100 - 799

31%

800 - 1499

1500 - 4 499 11%

36%

Obrazek 26: Diagram struktury prodeje dle ceny vyrobku

Z vyse uvedenych diagramt je mozno vyvodit nékolik zavért. S ohledem na jasnou pievahu Zen
mezi zakazniky Ize usoudit, Ze marketing by mél byt orientovan prave na tuto skupinu zakaznik.

Tvofti 65 % vsech objednavek za uplynulé obdobi.

S ohledem na vek zékaznikl je ziejmé, Ze nejCastejsi zakaznik je cloveék v produktivnim veku
mezi 30 a 50 lety. Jsou to zpravidla zakaznici, ktefi jiz zastavaji seniorni posty ve svém

zaméstnani a radi se profiluji individualnimi médnimi doplnky.

Pti hodnoceni prodeju dle cen, neni zadna z kategorii jasné dominantni, nad ostatnimi jen lehce
vyéniva kategorie 1 500 — 4 449 K¢. Jsou to vyrobky, které odpovidaji mensi damské tasce, ktera
neni vypodsivkovana, ale mize obsahovat individualni Gpravy, jako monogram ¢i drobné Gpravy

stiithu.

3.6 Limity vyroby

Protoze je vyroba stale zakazkova a objednavky jsou rovnomérné s vyjimkou mésicl zari —
prosinec je vyroba jeji ¢as dobfe planovatelny. Existuje vSak riziko, Ze pokud poptavka skokoveé

vzroste, nebude moci byti uspokojena.

Prikladem: aktualni produkéni limit lezi mésicné pii 15 dadmskych taSkach Alice, ktera je
zkoumana a popisovana v této praci. Samoziejmé neni produkovana jen kabelka vzoru Alice, ale

teoreticky ukazatel 15 ks pfi obdobné pracovni naro¢nosti je aktualni hranici.
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Naptiklad pii tvorbé panskych pracovnich ¢i médnich paskll z usné o mocnosti 4mm je mésicni

produkéni limit pii 184 kusech.

V ¢asovém vyjadreni je to 184 hodin ¢istého pracovniho ¢asu. Pokud by poptavky dosahovaly té
vyse, ze pracovni fond 184 hodin mési¢né nebude dostacujici pro pokryti poptavky, vyvstava

moznost najmout dalsiho pracovnika nebo zdrazit produkci.
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ZAVER

Cilem této bakalatrské prace bylo sestrojit damskou kozenou tasku s nezbytnou analyzou pro

vhodny vybér material s ohledem na trzni prostiedi.

V teoretické ¢asti byla popsana kiize jako material, vznik koZedélnictvi, postupny vyvoj oboru a
V neposledni fadé technické specifikaci. Pro stanoveni vhodnosti pouzitych materiald byl
proveden vyzkum a testovani, které probihalo na specializovanych pfistrojich v laboratotich
Technické univerzity v Liberci. Mimo testovani na pfistrojich byly testovany i dalsi vlastnosti

usné. Zasadni bylo zejména testovani povétrnostnich a mechanickych vlivii na usei.

Vysledkem tedy byla vyroba damské kozené kabelky, technicky popis postupu vyroby,
odiivodnéni zvoleni materialti a technickoekonomické kalkulace vedouci ke stanoveni ceny

hotového vyrobku s ohledem na trzni prostiedi.

Data z testovani byla pouZita pro posouzeni odolnosti materiald, a tedy poskytuji experimentalné
podlozeny predpoklad o trvanlivosti a uzitnych vlastnosti finalniho vyrobku. K témto informacim
vSak nelze pfistupovat pouze izolované z technického pohledu, ale bylo nutné zohlednit i ostatni
vstupni faktory, které ovliviiuji vyrobek z hlediska pouziti a také udrzitelnosti vyroby, nicméné

dle vysledki testovani bylo rozhodnuto o pouziti materialu.

Z tohoto davodu byl uveden i tzv. rozhodovaci trojthelnik s vrcholy estetika, ekonomika a
odolnost. Pravé pokud budou dané body v rovnovaze, miize byt vyroba ekonomicky udrzitelna.
Rovnovahu vsak nelze vnimat jako urcitou konstantu, ale rovnovaha se méni s rozvojem vyroby
a svlivy okolniho prostfedi, jako je socioekonomicky vyvoj, ktery zahrnuje preference
spotiebitele a ekonomickou stabilitu prostiedi a prenesené tedy i kupni silu spotiebitelti. Dalsimi
vlivy je vyvoj mody, ktery ¢aste¢né modeluje preference spotiebiteld a technologie, které mohou

usnadnit vyrobu pfi stejné kvalité a tedy zvysit efektivitu vyrobniho procesu.

Na zakladé¢ uvedenych informaci byla ve stézejnim bodé prace fyzicky sestrojena damska
kabelka, ktera je ve stavu ptipraveném k prodeji. Technicky popis, projekt a postup praci je to, co
umoziuje vyrobu pripadné multiplikovat, protoze jsou znamé veskeré vlastnosti, mozné kritické

body vyroby a ¢asovy harmonogram praci.

Cil prace byl postupné naplnén, damska kabelka byla usita a byl analyzovan cely vyrobni proces,
kdy byl zejména proveden soupis pracovnich ¢innosti s ¢asovym harmonogramem. Podle tohoto
harmonogramu lze planovat kapacitu vyroby dle poptavky a zjistit piipadnou potrebu dalSich
pracovnikl. Byla ocenéna kazda ¢ast materialu a také cena prace. Vysledkem je cenova kalkulace,
ktera umoznuje stanoveni takové prodejni ceny, ktera zajisti piiznivou reakci zékaznikl a také

udrzitelnost vyroby.
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Piiloha A — Technicky nakres
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Priloha B — Technicky popis

Damska kozena kabelka slouZici na pfenos dokumenti nebo osobnich véci. Je vybavena

podsivkou a zapinanim na zdrhovadlo.

Predni dil — je ve své podstaté hladky. Horni okraj je v hlavni ¢asti kabelky lehce tvarovany
pouze z estetického hlediska. Na predni dil jsou upevnéné kotvy, ve kterych jsou zakomponovana
kovova ocka, na které jsou uchycené usi. Na piednim dile jsou také ptinytované kozené prouzky,

v kterych jsou uchycené spony pro zapinani boc¢nich paskd.

Zadni dil — zadni dil je v horni linii identicky tvarovany jako pfedni dil. Stejné tak jsou umisténé

kotvy s uchycenim usi. Na zadnim dile jsou stejné umisténé pasky tentokrat bez spon.

Bo¢ni dily — jsou hladké, vsité na podsadkové prouzky, které jsou nasledné vsité do hlavni ¢asti

kabelky.

Podsivka — podsivka je ze smési baviny a polyesteru. Na podsivce jsou vyhotoveny dvé kapsy.
Jedna z kapes slouzi na mobilni telefon, druha je zapinana na zip. Prihmat kapsy na zip je opatien
kozenym lemem. Na podsivku je naSita kozend, tvarovana podsadka a dil se zdrhovadlem.

Podsadkou je zacistén horni okraj tasky.

Dil se zdrhovadlem - je vsity mezi koZenou podsadku a podsivku. Dil se zdrhovadlem je stejné

dlouhy jako hlavni ¢ast tasky.
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Priloha C — stfihova dokumentace vrchového materialu v méritku 1:4
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Priloha D — Stiihova dokumentace podSivkovych dili v méritku 1:4

PM 02

PM 01

PM 03
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Piiloha D — Soupis stiihovych dila

Soupis stFihovych dili

Nézev dilu | Pocet | Ommaceni
Vrchvovy material
Hlavni ¢ast 1 VR 01
Boc¢ni dily 2 VR 02
Ucho 2 VR 03
Podsatka horniho okraje 2 VR 04
Zipovy dil 2 VR 05
Tvarovany lem zdrhovadla 1 VR 06
Kotvy uch 4 VR 07
Boc¢ni pasky 2 VR 08
Pasky pro uchyceni spon 2 VR 09
PodSivkovy material
Podsivka hlavni Cisti 1 PM 01
Podsivka boc¢nich dili 2 PM 02
Kapsovy vacek 1 PM 03
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