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Anotace

Tato bakalarska prace se vénuje analyze a optimalizaci odévni vyroby konkrétniho
obCanského sdruzeni s dotovanymi pracovnimi misty. ReSerSni Cast je zaméfena na
technickou pfipravu odévni vyroby a jeji organizaci, se zaméfenim na spojovaci proces,
normovani prace a vykonu. V experimentalni Casti je nejprve provedend analyza
probihajiciho vyrobniho procesu a organizace prace malosériové odévni vyrobni dilny, na
jejimz zakladé je navrzena konkrétni optimalizace vybraného useku spojovaciho procesu

vyroby, zlepSeni organizace prace za ucelem navySeni jeji produktivity.

KLICOVA SLOVA:

Optimalizace odévni vyroby, technicka pfiprava vyroby, spojovaci proces, snimek

pracovniho dne, pracovni normy, typy vyroby podle objemu

Abstract

This bachelor thesis focuses on the analysis and optimization of the garment production of
a specific civic association with subsidized jobs. The research part is devoted to the
technical preparation of the garment production and its organization, focusing on the
joining process, work and performance standardization. In the experimental part, first, an
analysis of the ongoing production process and work organization of a small batch garment
production workshop is carried out. A specific optimization of a selected section of the
production coupling process is proposed on the results, as well as improving the work

organization in order to increase its productivity.

KEYWORDS:

Clothing production optimization, Technical preparation of the production, Joining

process, Snapshot of the working day, Labor standards, Types of production by volume

Ivana Chytilova | Optimalizace spojovaciho procesu malosériové odévni vyroby | © 2022

Technicka univerzita v Liberci | Fakulta textilni | Katedra hodnoceni textilii



FAKULTA TEXTILNI TUL

UVOD ...ttt ettt ettt ettt e et a et e at et e h b s sh b et ae e bt ab e s e e s e 6
RESERSNI CAST ..ottt 8
1 Rozdéleni 0dEVNI VYTODY ..cc.uevuiiriiiniiniiiiriceeciiesticiie et 8
2 Technicka Priprava VYTODY ......cccceeviiiiiiiiiiiiiiiiiiii ettt 9
2.1 Modelova a konstrukeni priprava VyrobDY ....c..cccccoeeueriiniiiiiiiiiieiie e 10
2.2 Technologicka priprava VYTODY .......ccccceviiiiiiiiiiiiiieiiie st 11

3 PraCOVIL NOTIIIY ...vveeniieitieeieeeeeeeeeeeeeeeteeetteeteesaassaaeeas s et aeesaeeabs e nsseasaeesaeesss e s aensaesaseens 13
4 MEFEN] SPOLTEDY CASU ...vevreiriiieiiieeiic ettt 14
4.1 SNIMKOVANT PIACE ....eeuveeueieiieeeie ettt ettt sttt 15
5 Organizace 0dEVIL VYTODY .....ccuevvivuiriiiiiiiiiiiiiiiiiie ettt 16
5.1 OddEIOVACE PTOCES ...uvenveneeeeiieeiieieetieteiette et st et st sase s ssae s sabe et b st eaa s ease s ens 16
5.2 SPOJOVACT PIOCES ..veuverineeerieneeueeieiesteiteste st et ssseseess et esae st sbesssbeebasssesse s esse s enbesrens 17
5.3 AQJUSLACE ..cueeveeiie ettt 19
6 EIZONOIMIC ...c..uiiiiieiitieit ettt et e sb ettt 19
6.1 Ergonomie pracovnilo MISta ........ccccuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiet e 20
EXPERIMENTALNI CAST ...ooouriiimreineieecceieeceissssssissssssss s 22
7 Charakteristika malosérioveé vyrobni dilny ..........cocceoeiiiiniiiiiiiiiiiiniiniesieee s 23
7.1 Personalni struktura a organizacni usporadani...........ccccevvevviieniinciininieniciene, 24
7.2 Technicka vybavenost dilny.........cccoceeviiiiiiiiiiiiiii s 24
7.3 Specifikace vybranych VyrobKU .........cccceevcuiviiiiiniiiiiiiiiniciie e 26

8 Analyza stavajiciho vyrobniho procesu.........cccoiiiiiiiiniiiiiniiiiiii s 35
8.1 Stavajici vyrobni proces vyrobku A, B, C .......ccoooiiiiiie 35
8.2 Analyza snimkd pracovniho dne pracovnice €. 1,2 a3 ..o 40
8.3 Analyza spotieby Casu u polotovaru A, B, C ......ccccoooiiiiiiiiii 41
8.4 Analyza vykonu podle Stavajici NOTMY ........cccccuiiiiiniiiiiniiiieitie e 43
8.5 Analyza plnitelnoSti NOTMY .....c.ccviiiiiiiiiiiiiiicie e 45
8.6 Analyza 0SObNI CASOVE ZITALY ....c.ccviiiiiiiiiiiiiitiiie ettt 46
9 Optimalizace zhotoveni polotovaru A, B a C......cccooviiiiiiiii e 48
9.1 Optimalizovany normocas polotovaru A, B a C ..o 48
9.2 Optimalizace NOrmMy MNOZSEVI ......ocuiiiuiiiiiiiiiiiieitiee et 50
9.3 Optimalizace technologického POStUPU .........c.ccviviiiiriiiiiiiiiiii e 51
9.4 Optimalizace zménou organizace prace dle specializace...........ccoceveeveviinieininnnnins 54

Ivana Chytilova | Optimalizace spojovaciho procesu malosériové odévni vyroby | © 2022

Technicka univerzita v Liberci | Fakulta textilni | Katedra hodnoceni textilii



FAKULTA TEXTILNI TUL

10 Ergonomie pracovniio MISTA .......c.ecueiiiiiiiiiiiiiiiiee ettt 55
L1 ZAVEL oottt ettt ettt e s b e et er s 57
Seznam POUZIte IHEETAtUIY .....cc.ecveviriiiiiiiiiiiii it 59
SEZNAM ODTAZKUL ....evveeeieieetiie ettt sttt es e eas e nens 60
Seznam taADULEK: ......oiiiieeiie et 61
PHIONY . .ttt e 62

Ivana Chytilové | Optimalizace spojovaciho procesu malosériové odévni vyroby | © 2022

Technicka univerzita v Liberci | Fakulta textilni | Katedra hodnoceni textilii



FAKULTA TEXTILNI TUL

Seznam pouzitych zkratek, znacek, symbolu

symbol Jednotka popis

cm [-] centimetr

ks [-] kus, kusy

min [-] minuta, minut

N, [min] norma ¢asu

N: [min] objem vyprodukovaného normocasu
N [ks] pocet kust za Cas t
Obr. [-] obrazek

p [ks/min] produktivita prace

P, [%] plnitelnost normy
Pracov. [-] pracovnice

Q [ks] objem vykonané prace
T/t [min] cas
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UvVOD

Vraci se zajem jednak ze strany kupni sily, tak i provozovateli malosériovych vyrobnich
podnikii s nejrozmanitéj§im sortimentem vyrobku, predev§im femeslnych, ale i s vyrobou
designovych predméti. Vyhledavanymi zakazniky za ucelem zatulnéni bydleni, doplnéni
Satnika doplnky (platéné tasky, Satky, Saly, Sperky, polstate, vazy, ubrusy, ozdobné decky),

které mohou tvofit z velké Casti 1 praktické darkové predméty.

Obrovskou vyhodou malosériové vyroby je omezené mnozstvi vyrobenych kust, jejich
propracovanost, rozmanitost v originalité. V mnoha piipadech je druhou strankou vySsi

vyrobni 1 prodejni cena. Spottebitel je tak nucen si za originalni vyrobek pfiplatit.

Malosériové vyrobni dilny jsou vice zameéfené na rucni praci jednotlivych zameéstnancii a
ta je jednak vice cenéna, ale i Casové a finan¢né naroc¢na. Stejnym zpusobem se do celkové
ceny promitaji 1 vyS$si naklady za zpracovavany material zakoupeny ve vysSSim tarifu
vzhledem k odebranému mnozstvi, originadlnimu potisku textilie. V neposledni tadé

naklady na originalni navrhy zpracované navrhati.

Provoz jedné z téchto malosériovych dilen bude obsahem této bakalarské prace, konkrétne
se jedna o Sici dilnu zabyvajici se pfevazné zhotovovanim bytovych dopliika s ozna¢enim
,Regionalni produkt Jizerské hory“, a zaroveni zhotoveni rozmanitého sortimentu vyrobkua
zadanych prodejci drobného textilniho zbozi (designové tasky, polStafe s potiskem,
doplnkt pro psy a kocky, véelaiské rukavice, détské podlozky, atd.), a to formou pifimého
prodeje v obchodech, na prodejnich stancich nebo prostfednictvim internetového prodeje

v e-shopech.

Malosériova vyroba je z ekonomického hlediska financné, Casové, mzdoveé i1 kvalifikaéné
naro¢na, protoze neni mozné plné vyuzit automatizace vyroby, ale je vice zavisla na
vyuziti ru¢niho zhotoveni pracovnikd. Vyroba malosériového podniku je rozmanita,
protoze se v kratkém ¢asovém obdobi meéni zhotoveny sortiment vyrobkd podle poptavky
zadavatel. Malosériovy podnik nemlze vyrazné€ ovlivnit vstupni naklady (poplatky za
budovy, energie, cenu vstupniho materialu od dodavatelt atd.), proto se musi vice
soustfedit na optimalizaci vyroby zji§ténim a minimalizovanim ¢asovych ztrat, ergonomii.

Jeding tak je mozné dosdhnout nejniz§i mozné vyrobni ceny a vyssiho zisku.
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Nejprve bude popsan celkovy provoz konkrétni malosériové Sici dilny DRAK, konkrétné
vyrobni proces metodou monitoringu, na jehoz zakladé bude vyhodnocena soucasna

produktivita prace pracovniho procesu vybranych zaméstnankyn.

Na zaklad¢ analyz budou stanoveny pracovni normy za ucelem zvysSeni produktivity prace

s navrhem optimalizace pracovnich vykont jednotlivych pracovnic.
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RESERSNI CAST
1 Rozdéleni odévni vyroby

Vyroba je cinnost, béhem které se méni vstupni suroviny (vyrobni zdroje) vlivem

vyrobniho procesu na hotové vyrobky. [3]
Typy vyroby podle objemu vyroby

Vyroba je rozdélena dle mnozstvi vyrabénych vyrobku, ktery ovliviiuje organizaci prace,
technologicky postup, typy a mnozstvi vyrobniho zafizeni (specialni stroje s funkcemi,

pfipadné automatizaci), pocet kvalifikovanych a skolenych pracovnikd.
Kusova vyroba

Vyznacuji se tim, ze jednotlivé zpracované odévy (vyrobky) maji rozli€ny tvar, rozméry,
material a lisi se od sebe 1 vlastnim vypracovanim (technologickym postupem). Pti tomto
typu vyroby nelze pln€ vyuzit vyrobniho zafizeni (techniky), takze vznikaji zna¢né Casové
ztraty. Tento zpusob se vyuziva pii hotoveni odévl na zakazku a pfi vyrobé modelii nebo
novych typt odévl v primyslové vyrobe. Pii kusové vyrobé se u kazdého vyrobku meéni
stiih, pokladani stfihovych dili na textilii, méni se i operace (technologie) a konecna

uprava vyrobku. Vyzaduje vysokou odbornost (kvalifikaci) pracovnika. [3]
Sériova vyroba

Charakteristickym znakem sériové vyroby jsou malé nebo vétsi série odévu (malosériova a
velkosériova vyroba), série odévua jsou tvarové priblizné stejné, lisi se od sebe zpravidla
jen materidlem nebo rozméry (velikosti). Dokonalejsi délba prace umoziiuje omezit
ztratové Casy a lépe vyuzit stroju a zafizeni. Je soustiedéna v zavodech jako pramyslova
vyroba, nese jiz znaky specializace, zjednodusSeni vyrobniho programu. Vyrabi se zde
predevsim vyrobky pro export a obchodni domy, malé série nadmérnych velikosti, vyroba

stejnokroji apod. Vhodné pro mala druzstva nebo malé podniky. [3]
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Hromadnda vyroba

Od sériové se lisi tim, ze zpracovava maly pocet druhii odévi ve velkém poctu kusa
rozdilnych v barvé nebo odstinu barvy materialu, rozméry a kusy jsou ve velkém poctu
jednotné, opakuji se v nepravidelnych ¢asovych intervalech. Dava dokonalé podminky pro
délbu prace, specializaci vyroby, vyrobni postup je stanoven na maximalni pocet operact,
pii nichz je vylouCeno zna¢né procento ztratovych cCasi. Organizace hromadné vyroby
vyzaduje dukladnou pfipravu vyroby, ucelné sestaveni dilen, dokonaly a vyvazeny vyrobni
postup. Ten je urCen na zakladé Casovych studii a snimkt pracovniho dne pro kazdy tkon a
operaci. Pfi hromadné pramyslové vyrob€ je procento vyuzité stroju a zafizeni pomérné

velké a zavedenim dvousménného provozu jesté vzrusta. [3]

2 Technicka priprava vyroby

V prvni tadé je tfeba polozit si zdsadni otazku ,,Co vSe zahrnuje technickad pfiprava
2

vyroby“? Ptredvyrobni etapa hlavniho vyrobniho procesu je nevyrobni, ale je velmi

dulezita, protoze na jejim kvalitnim zpracovani zavisi mira trovné vysledného odévniho

vyrobku. [2]

Hlavnimi tkoly jsou: tvorba prodejni kolekce a zpracovani technologickych podklada pro
jeji kalkulaci, pfiprava technické a technologické dokumentace vyrobniho procesu

a zabezpeceni efektivni vyroby. [2]

Hlavni vyrobni proces

\
[ |
‘ Predvyrobni faze Vyrobni taze
| |
‘ Technicka piiprava vyroby Oddelo‘ ad proces

!—‘—\

‘ Konstrukéni piiprava Technol ogicka pif prava ‘

Spojovaci proces

wjraby vimoby

Tvarovaci proces ‘
Dokoncox aci proces ‘

Modelova tvorba
Vlastni konstrukéni tvorba

Obrazek 1 Schéma Hlavniho vyrobniho procesu [2]
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Cilem je predevsSim zabezpecit ekonomicky vyhodnou zakazku urcenou ke zhotoveni
v nejvyssi kvalité a v co nejkrat§im mozném Case bez Casovych ztrat vyrobniho procesu.

(2]

Toho je mozné docilit pouze v piipadé kvalitné vypracované organizace pracovnich
postupti a zhotovenim piesné vyrobni dokumentace, efektivni pfipravou materialu,
zhotovenim stfithovych Sablon, technického zadzemi, pfesné kalkulace spotieby materialu i

Casu, a vybérem zkusenych kvalifikovanych pracovnika. [2]

Technicka priprava vyroby rozdélend dle casu:

o Predkontraktacni: vypracovava navrhy novych vyrobkd, jejich konstrukei,
modelaci stfihu, uruje spotfebu materialu, az po zhotoveni modelu, v neposledni

radé sestavuje technologické predpisy a kalkulace cen. [2]

e Kontraktacni: vyhotovuje stupriovani stfihu, vCetné zhotoveni stfihovych Sablon,
uréeni normy spotieby materialu az po definitivni pracovni piedpisy a na zaver

zhotoveni vzorku vychazejiciho z navrhu. [2]

e [yrobni: sepisuje vyrobni postupy, vyhotovuje plany podlazi, zapracovava nové

modely do vyroby [2]

2.1 Modelova a konstruk¢ni priprava vyroby

Zahrnuje konkrétni navrhy kolekci vcetné jejich ekonomické kalkulace, konstrukéni
podklady pro vyrobu. DalSim jejim ukolem je pfiprava kompletni dokumentace pro

oddélovaci a spojovaci proces. [2]

Cilem je vypracovani dokonalého stfihu daného navrhu modelu. Zakladni stifih vychazi
z télesnych rozmért, nasleduje jeho modelovani a vystupfiovani do pozadované skaly
konfekcnich velikosti, zhotoveni Sablon (s pfidanim Svovych zéalozek stfihového dilu),
nezbytné podklady pro oddélovaci proces — sestaveni stfihového planu (umisténi vSech
stithovych Sablon na §ifi materialu) podle zasad polohovani a s minimalizaci spotieby

materialu. [2]
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2.2 Technologicka priprava vyroby

Zajistuje predevsim dokonaly a bezporuchovy chod vyroby, zvySuje produktivitu prace.
Urcuje technicko-hodpodarské normy spotifeby materialu a Casu. Zabezpecuje kontrolu
kvality vyroby i hotovych vyrobkd, pfipravuje podklady pro vyslednou kalkulaci ceny
vyrobku. [2]

Technologicka dokumentace zahrnuje:

Technicky ndkres vyrobku: vyjadiuje grafické znazornéni vyrobku v méfitku.
Zakladem byva celni pohled v méfitku 1:10 a zadni pohled o néco mensi v méfitku 1:20.
Technicky nakres muze byt navic doplnén vice mensimi nakresy, které zobrazuji drobné
detaily na vyrobku v méfitku 1:5 (prositi, vnitini zazehleni Svovych pfidavki, vysivky
nebo umisténi etiket se znacnou nebo udrzbovymi symboly atd.). Byva nezbytnou soucasti
pracovniho pfedpisu, ale muze poslouzit i v piipadé obrazové prezentace pro potencionalni
zakazniky (obchodniky). Proto je nezbytna technicka a esteticka uroven, zaroveri musi byt

prehledny a srozumitelny. [2]

Obrdazek 2 Technicky ndkres [7]

Technicky popis: struény popis, ktery dopliiuje technicky nakres slovni formou.
Obsahuje nazev vyrobku, oznaceni fazény, pfipadné€ jméno zakaznika, kolekce, navrhare,
modelafe. Podrobné informace o vSech jednotlivych ¢astech textilniho vyrobku, popis
celkového vzhledu, vné&jsiho 1 vnitfniho vypracovani vyrobku, konkrétné¢ kazdy detail
(prositi, umisténi zapinani, typ kapes s detaily, vySivky, oznaCeni firmy nebo cedulky

s udrzbou vyrobku atd.). [2]
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Soupis operaci: seznam jednotlivych operaci (nejmensi cast pracovniho procesu)
potfebny pro zhotoveni pfislusného vyrobku s ohledem na material, strojové vybaveni,
organizace vyroby a kvalifikace pracovniki. Aby byl soupis piehledny a srozumitelny,

musi byt rozdélen do jednotlivych tseka:

e Vybaveni jednotlivych dilt

e Fixace dila

e Hotoveni soucasti

e Hotoveni podsivkovych dilt

e Hotoveni vrchovych dilt

e Montaz

e Zehleni a dokon&ovaci prace
Dale muze obsahovat podklady pro pracovni piedpis, musi byt stru¢ny a srozumitelny
s uvedenim specialniho zafizeni a pomucek, navic mize byt doplnén tarifnimi tfidami,

normocasem a mzdou k jednotlivym operacim. [2]

Pracovni Analyza: pisemny soupis jednotlivych pohybii a ukond, ktery na sebe
postupné navazuje od zacatku az do konce operace. Jejim cilem je stanoveni potifebného
Casu pro jeji vykonani, musi zohlednit pouzity material, strojové vybaveni a uspotradani
dilny. Vychazi ztabulek normativi a vyuZzivaji se rtuzné metodiky stanoveni Cast

jednotlivych ukont a pohybt. Obvykle je doplnéna o nakresy operace. [2]

Pracovni predpis: technologicko-ekonomicka dokumentace vyroby konkrétniho
vyrobku, uréend pro konkrétni vyrobni podminky. Soupis operaci s technologickou

navaznosti, nezbytné doplnény kvalifikacni tfidou, normocasem a stanovenou mzdou. [2]

Poklady pracovniho predpisu: obsahuji technicky nékres a technicky popis,
podrobny soupis operaci a referencni vzorek pfislusného vyrobku. Pracovni predpis
nezbytné obsahuje oznaceni fazony a druhu vyrobku, technicky nékres a popis vyrobku,
rekapitulaci (soucet jednotlivych ¢asti vyroku v ase a mzdé vCetné hodnot normocasu a

mzdy), soupis operaci a tarifné kvalifikacni tfidu. [2]

Pracovni postup: vychazi z pracovniho predpisu a konkrétné rozdeluje jednotlivé
operace na konkrétni pracovni mista, tim je zaji§téna plynulost vyroby s vyuzitim pracovni

doby, vyrobni zafizeni i kvalifikace pracovnika. Kazdé pracovni misto ma vyc¢islen soucet
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Casi a mzdy. Podklady vyrobniho postupu, bez kterych jej neni mozné stanovit a to
normocas na vyrobek, celkovy pocat pracovnikt v dilné a pracovni predpis. V neposledni

radé je potieba i sestavit plan mezioperacni dopravy. [2]

Ndkres podlazi: jedna se o technicky nakres padorysu dilny v méfitku 1:100, kde je
presné zakreslené presné umisténi vyrobnich zafizeni (Sici stroje, parni soustavy, pracovni
stoly, ...), rozmisténi jednotlivych pracovnich mist s navaznosti vyrobniho postupu pomoci

znakd a symbold. Musi prostoroveé odpovidat zasadam bezpecnosti prace. [8]

3 Pracovni normy

Vyjadiuji souhrn vSech predpist a pravidel, ktera urcuji zptisob hospodarné vykonavané
prace, konkrétné definuje miru kvalifikace pracovniki a jaké je potfeba mnozstvi Casu

za konkrétnich podminek k jejimu vykonani. [8]

Normy pracovnich postupu

Norma pracovniho postupu urcuje, jak vykonavat konkrétni praci za konkrétnich

technickych a organizac¢nich podminek. [8]

Norma kvalifikace
Urcuje, jakou znalost, jeji miru a zruénost musi mit konkrétni pracovnik, aby byl schopen

bez chybn¢ a za stanoveny ¢as provadét urCenou praci (vykon). [8]

Normy spotieby prdace
Norma je pravidlo nebo ustanoveni, normy vyuzivané ve vyrob¢ tvoii soustavu na sebe
vzajemné vazanych a vzajemné se podminujicich norem, které se tykaji technické

a ekonomickeé stranky vyroby. [8]

Normovani vykonu je nejdilezitéjsi slozka pro spravné zpracované normovani prace. Je to
¢innost, jejiz ulohou je bezchybné vypracovat vykonové normy, sledovat jejich
dodrzovani, dale provéfovat rezervy a podporovat rozvoj pokrokovych metod a forem

prace. [8]
Vykonové normy

Vykonové normy vyjadiuji a urduji predpokladanou spotiebu Zivé prace. Casem

potfebnym na splnéni daného pracovniho ukolu (operace), jenz je dil¢i soucasti plynulého
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vyrobniho postupu pfidélovaného bud’ jednomu pracovnikovi, nebo skupiné pracovnikii

s konkrétni kvalifikaci a zaroven slouzi, jako méfitko spotieby lidské prace. [8]
Vykonové normy vyjadiuji:

e Normu casu, ktera udava spolecensky nevyhnutné nutnou spottebu casu pracovnika
na provedeni urcité operace, pfipadné celého kusu. Normy jsou zaznamenané

v normominutach nebo normohodinach. [8]

e Normou mnozstvi, je vyjadien pocet jednotek nebo pocet kust, které ma pracovnik
splnit za vyméfenou jednotku Casu. Metody, kterymi je zkoumana vykonavana
prace a soucasné se mefi spotieba Casu na tuto praci vynalozend. Tento proces
oznacujeme jako snimkovani prace, protoze se jim ziskd celkovy zaznam, tedy

piehled o prab&hu prace pracovnika. [8]
Normy obsazeni

Vyjadiuji vzajemnou provazanost mezi mnozstvim pracovnikti a konkrétnim poctem jimi
obsluhovanych stroji nebo jinych vyrobnich zafizeni. Tento vztah vyjadiuje rozliSeni

normy obsluhy a normu pocetniho stavu. [8]
Normy pracnosti

Konkrétné vyjadiuji maximalni objem pracovniho ¢asu pro zhotoveni konkrétniho vyrobku
nebo pro splnéni urcitého mnozstvi prace za konkrétnich technickych a organizac¢nich

podminek. [8]

4 Méreni spotieby Casu

V malosériové a kusové vyrobé se nejCastéji pouziva metoda méfeni spotieby casu
pfimého pozorovani povéfenym pracovnikem. Ten podrobné chronologicky zaznamenava
pracovni ¢innost jednotlivych zaméstnanci béhem pracovni smény (doby). Podrobné
zapisuje vykonavanou konkrétni praci véetné Casovych usekt, po kterych je vykonavana.
Znalost spotfeby ¢asu ve vyrobnim procesu je nezbytnd pro spravné fizeni vyrobniho
procesu, planovani i stanoveni ¢asovych norem, méfeni vykonnosti pracovnikii a stanoveni

ptipadnych odmén za pracovni vykon. [8]

Spotiebu casu operace Ize sledovat:
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e Hodinkami — bézné pouzivany zplisob méfeni ¢asu pii snimkovani dne v ptipade,

kdy staci udaje v minutach. [4]

e Stopkami — jedna se o nejrozsifenéjsi méfeni a zarovenl nejdostupnéj§i metodu,

kterd umozniuje méfit Cas i na vtefiny u dil¢ich operaci. [4]

e Registracnimi pfistroji — oproti manualnim stopkdm maji fadu vyhod, jsou slozené
z hodinového strojku a registratniho zafizeni pro pofizeni zaznamu.

V malosériovych dilna jsou pozivané ojedinéle. [4]

e Filmovou kamerou — vyhodou je, Ze normova¢ nemusi byt na snimaném pracovisti
a muze si zaznam opétovné prehravat. Vyhodu maji u meéfeni Cinnosti, které trvaji

velmi kratkou dobu a neustéle se opakuyji. [4]

V této praci bude vyuzita metoda hodinkami a nasledné zaznamenana v celych minutach.

4.1 Snimkovani prace

Nez zapocne, snimkovani prace je nutné se obeznamit s podminkami za jakych je prace
konana 1 s prostfedim a zafizenimi. Pfi rozboru prace je tfeba brat zfetel na kvalifikaci
pracovnika v zavislosti na jim vykonavané praci. Pracovnik musi pii rozboru
spolupracovat. Jinak neni mozné vystizné zachytit podminky prace a jeji vliv na spotiebu

Casu. Ziskana data by jinak byla neptesna. [8]
Snimek operace

Podrobné zméfeni spotiebovaného c¢asu na jedné operace (zhotoveni boc¢niho §vu)
u vybraného pracovnika obvykle s primérnym vykonem. Mg¢feni Casu nutného na dil¢i
provedeni jedinného tkonu, jenz poslouzi k nasledné stanoveni normativi spotieby Casu

konkrétni operace. [4]
Snimek pracovniho dne

Jedna se o nepretrzité pozorovani, zapisovani a vyhodnoceni spotfeby Casu jednoho
pracovnika nebo skupiny pracovniki béhem celé smény. Univerzalni metoda, kterou je
mozné upravenou aplikovat k pozorovani praci nejen délnickych profesi, administrativnich
pracovnikd, ale i vedoucich pracovniki. Zkouma spotiebu Casu v prubéhu celé pracovni
doby. Snimek vyjadiuje presny Cas spotieby prace, dobu nevyhnuteln€ nutnych prestavek,
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cas podminéné nutnych piestavek a Casové ztraty. Celkovy piehled jednotlivych polozek
ukazuje na skutecné vyuziti stroji a zafizeni, vyuziti pracovni doby, také ¢as neproduktivni
prace a technickoorganizacni ztraty. Vyhodnocenim snimku zjistime Cas spotfebovany na
ptipravu i zakon¢enim smény, ¢as obsluhy pracovniho zafizeni, ktery pracovnik spotiebuje

na udrzbu zafizeni, Cas vedlejsi prace a Casové ztraty. [8]
Metodika provadéni snimku pracovniho dne:

1. Priprava — ukolem této Casti je zaskolit pracovniky, co pfesné budou sledovat a

jakym zpusobem konkrétni vysledky méfeni zaznamenaji. [4]

2. Jsou feSené jednotlivé otazky: za jakym ucCelem je snimek pofizovan, konkrétni
vybér sledovaného pracovnika nebo pracovisté a stanoveni obdobi sledovani véetné

zaznamu. [4]

3. Vlastni méfeni a zaznam — konkrétni zapisovani v§ech pracovnich ¢innosti (jejich
pocatek a konec) do predem piipraveného snimkového listu. Naméfeny cCas se

obvykle zaokrouhluje na celé minuty. [4]

4. Vyhodnoceni snimku pracovniho dne — na zavér vypocitame z postupného casu
jednotlivy cCas. Jednotlivé casy posoudime z hlediska obsahu cinnosti nebo
necinnosti. Sumarizujeme jednotlivé ¢innosti do celkového prehledu spotreby Casu
pracovni doby. Timto zapisem je ziskdn prehled kolik c¢asu v minutach
a procentech z ¢asu pracovni doby pfislusi jednotlivym kategoriim zkoumaného

Casu. [4]

5 Organizace odévni vyroby

Na predvyrobni fazi odévni vyroby plynule navazuje rozsahla vyrobni faze. Je roz¢lenéna
do tfi kapitol, béhem kterych postupné dochazi k preméné textilni metrdze na hotovy

vyrobek.

5.1 Oddélovaci proces

Prvni fazi vyroby je oddélovaci proces, ktery probiha v prostoru k tomu uréeném. Nejprve
musi byt provedena kontrola a rozdéleni zékladniho materialu (textilni metraze), nakladani
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materialu, déleni materialu a skladovani vystfizenych dilt pro Sici proces. Na pocatku je
vyrobni pfikaz a jeho realizace, konkrétné vystfizenim vrchovych dila (pfesny vystiih,
stfih na hrubo-pfestiih), ktery je proveden vystfizenim nebo vyfezanim dild, podsivkovych

a vlozkovych dili. Nezbytné je oznaceni a kompletace vyrobku. [2]

Oddé¢lovaci proces probiha pomoci nuzek ru¢né, fezacimi strojky s vertikalnim nozem
nebo kruhovym nozem, ¢i pasovymi nozi (pily). Konkrétni volba piipravy materialu ke
zpracovani na stiitharné je ovlivnéna celkovym mnozstvim a typem vyroby. Pokud se jedna
o kusovou vyrobu, obvykle se nevyuziva strojni automatizace. Textilni metraz je na
stithaCsky stil polozena ru¢né nejCast€ji ve dvou vrstvach licem na lic. Na pfipravenou
naloz se ru¢né vytvoii polohovy plan stfithovych Sablon snejmens§imi prostiihy.
Oddélovani jednotlivych stfihovych dilu se provani ru¢né bud krejCovskymi ntzkami,
nebo pomoci rucni rotacni pilky. Sériova vyroba uz byva poloautomatizovana s vyuzitim
nizkovrstvé a stfednévrstvé naloze textilniho materialu na specialnich nakladacich stolech
pomoci rucnich nebo elektricky ovladanych nakladacich voziki poloautomatickych nebo
automatickych na funk¢nich nakladacich stolech. Stfihové dily se odd€luji fezacimi stroji
nebo vysekavanim pomoci raznic. V piipadé velkého mnozstvi vyrabénych kust musi byt
hromadna vyroba plné automatizovana. Naloz metraze zajistuji automatické nakladaci
stroje, polohovaci plan je vytvofen v pocitaci, ktery zaroven ovlada rezaci automaty

Cuttery. [2]

5.2 Spojovaci proces

Plynule navazuje na oddélovaci proces a béhem n¢j dochéazi vlivem technologickych
a pracovnich procest k postupnému spojeni dvou a vice dili nebo polotovari v cely
vyrobek. Zacina pifejimkou stfihovych soucasti, vybavovanim stiihovych dila, a jejich
podlepovanim. Tato pfiprava je dilezita pro plynulost spojovaciho procesu, stejné jako
vybér a nezbytna udrzba vyrobnich zafizeni. Spojovaci proces mize probihat konvencni
metodou (Sitim, Spendlenim) nebo nekonvenéni metodou (lepenim, svafovanim,
nytovanim). Volba metody spojovani je ovlivnéna typem materidlu, technologickym

postupem nebo pozadavky na zhotovovany odév. [8]

Organizace spojovactho procesu:
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Spojovaci proces bez vzajemné navaznosti pracovnich mist je v praxi aplikovany

zcela vyjimecné, protoze nejsou pevné stanovena pracovni mista. Minimalné

vyuziva délbu prace, ktera vyzaduje vysokou kvalifikaci pracovnikl. Je vhodna

predevsim pro mensi vyrobni skupiny pracovniki (modelové a zakazkové

a malosériové dilny). [8]

Spojovaci proces se vzajemnou navaznosti pracovnich mist je ve vice variantach:

a.

V blocich (skupinach) — je tvofen skupinami, kde je 4-6 pracovnich mist
s riznym uspofadanim a nehodnoti se prace jednoho pracovnika, ale celé
skupiny jako celku. Skupinové usporadani se nejcastéji vyuziva pro vyrobu

pradla, riznych polotovart nebo v dokoncovacim procesu vyroby. [8]

Jednoduchd linka — je pfedevsim vyuzivana pii vyrobé€ s vétsi délbou prace,
u specializovanych pracovniki, ale 1 v pfipadé pracovnikd s nizsi
kvalifikaci. Tato varianta je vhodna v jednosmémém nebo obousmérném

tokem vyrobniho procesu. [8]

Vétvend linka — je vzdy podminénd vhodnym prostorem, protoze k hlavni
lince jsou napojovany vedlejsi vyrobni linky. Hlavni linka se zabyva
montazni a vedlejsi pfipojené linky zhotovuji mensi dily nebo soucasti. Je
specificka pro konkrétni vyrobu a pii vétSich fazonovych zménach je nutné

linku pfestavét (upravit). [8]

Proudova vyroba — je typicka vysokou délbou prace, vice pracovniki se
vénuje stejné operaci a zaroven proudove postupuje nékolik vyrobkt naraz.
Vykazuje vysokou produktivitu prace diky velkému vyuzitim techniky. U
velkych sérii s minimalnimi zménami se vyuziva specializovany vyrobni
program. Coz je nevyhodou v pfipadé zmén, protoze je nutné nové

zaSkoleni pracovnikd, ¢imz dochazi k poklesu produktivity prace. [8]

Programova organizace prdce — pracovni proces je zajistén ruznymi typy
dopravniki (krabicovy, zavé€sny — fizeny pocitaCem nebo obsluhou),
pracovnik si muze sam urCit pracovni tempo vcetné zasoby materialu pro

sve pracovni misto. [8]
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f. Skupinova technologie — nejprogresivnéjsi a nejvariabilnéj§i varianta
organizace prace, vhodna jak pro malé série, tak 1 velky sortiment
s maximalnim vyuzitim moderni techniky. Cely vyrobni proces je Clenén
do jednotlivych tseka: pripravny, pfedmontazni, montazni a dokonCovaci.

[8]

5.3 Adjustace

U vsech zhotovenych vyrobki je dilezita vystupni kontrola a ovéfeni kvality. Vzdy je
provadéna metodicky podle pfedem stanoveného kritéria celkového vzhledu na zakladé
technického popisu vyrobku (rozméri, konfekénich velikosti). Dale je dualezité opatiit
zhotoveny vyrobek visaCkou s oznaCenim stupné jakosti a nasledné jej vlozit do obalu,
ktery musi vyrobek chranit proti v§em Skodlivym vlivim. Funkci obalu je predevs§im

upoutani pozornosti spotiebitele a informovat ho o vlastnostech vyrobku. [2]
Nejcasteji pouzivané druhy baleni v odévni vyrobé jsou:

e Baleni raminkové kolekce — hotové odévy jsou zavésené na raminka a nasledné
zabalené do hadicové folie, ktera je dle tvaru vyrobku zavarena (nejcastéji v oblasti

ramen). [2]

e Baleni skiddané a svazkové konfekce nebo prddia — slozené vyrobky jsou balené do
piipravenych sacki, které jsou na oteviené Casti opatfené lepidlem (umoziuje
opakované odlepeni a zalepeni). NejCastéji se takto bali kosile, tricka, spodni

a lozni pradlo, puncochy a ponozky. [2]

o Vakuové baleni do folie — velmi vyhodny z divodu snizeni objemu zabaleného
vyrobku. Po vlozeni odévu do obalu se vysaje prebytecny vzduch a otvor se uzavie

nejCastéji svarenim. [2]

6 Ergonomie

Nejen technické prostfedi vyroby, ale i vyhovujici podminky pro pracovniky fesi

komplexné védni obor zvany Ergonomie. [5]
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,Ergonomie je interdisciplinarni systémovy veédni obor, ktery komplexné fes§i cinnost
¢lovéka 1 jeho vazby s technikou a prostfedim, s cilem optimalizovat jeho psychofyzickou

z4atéz a zjistit rozvoj jeho osobnosti [5]

Bez pfedem stanovené struktury a souladu schopnosti ¢lovéka a zafizeni neni mozné
stanovit a dosahnout maximalni produktivity vyroby. Produktivita se obecné méfi jako

objem uziteCného efektu za Casovou jednotku. [5]
_9 -
p=7 [ks/min] (1)

Kde p je produktivita prace za Casovou jednotku, Q je objem vykonané prace, ¢ [min]je ¢as

potiebny k vykonani prace (produktivita odpovida poctu kusti vyrobenych za hodinu). [5]
Ergonomicka opatieni maji dvé formy:

a. Cilem je zvysit produktivitu prace systému pii zvySené zatézi pracovnika fyzické

i psychické. [5]

b. Cilem je pfi zachovani stavajici produktivity snizit nepiiznivé psychofyziologické

zatizeni ¢lovéka. [5]

6.1 Ergonomie pracovniho mista

Pracovni misto musi splilovat pracovni podminky, aby se eliminovala pracovni zatéz
pracovnikd. Predevsim je nutné dbat na vhodnou pracovni polohu, minimalizovat

jednostrannou a dlouhodobou zatézi a pocitu diskomfortu pracovnika. [6]

Ergonomické usporadani pracovniho mista ovliviluje pracovni prostiedi, typ technického
zafizeni, technologicky postup, energetické zdroje, pouZzivané pomtcky, typ osvétleni,

hlu¢nost, vibrace a v neposledni fade¢ tepelné-vlhkostni podminky. [6]

Podstatnymi hledisky usporadani jsou zakladni a vedlejsi pracovni poloha, ktera ovliviiuje
pohyby rukou, nohou 1 trupu (dosahova vzdalenost), jak je prace fyzicky narocna, jaké ma

pozadavky na zrak, pozornost, rozsah mysleni a rychlost rozhodovani. [6]
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Ocm

80cm

Sav

Ocm

Obrazek 3 Pohybova oblast v horizontalni roviné [6]

Pracovni poloha sediciho pracovnika o velikosti pracovni plochy 80x160 cm je rozdélena

do tfi oblasti podle typu pohybl znazornéna na obrazku 3 a to oblast:

A. Oblast urCena k Castému a presnému uchopeni i drobné&jSich predmétd jen prsty

nebo obéma rukama.

B. Znazortiyje oblasti pohybu obou predlokti pro manipulaci s predméty nebo nastroji.
Jedna se o prostor pracovni plochy v dosahu, kdy pracovnik nemusi ménit zakladni

polohy (pohybovat trupem téla nebo se otacet).

C. Prostor pracovni plochy, kam je mozné maximalné dosdhnout. Tato oblast je
vyuzivana k méné Casté Cinnosti s pomalejSimi pohyby, protoze uz musi pracovnik

vyuzit otaceni trupu.
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EXPERIMENTALNI CAST

V této bakalarské praci bude fesena optimalizace spojovaciho procesu malosériové vyrobni
( odévni) dilny ,,Zapsaného obcanského sdruzeni DRAK* s dotovanymi pracovnimi misty

pro pracovniky se snizenou pracovni schopnosti.

Nartstem provoznich naklada a kazdoronim zvySenim minimalni mzdy vznikla potfeba
navySeni objemu vyroby v malosériové Sici dilné. Prodej soucasné produkce vyrobku
pokryva provozni naklady minimalné, a ani financni podpora darca situaci nefesi. Jednou
z moznosti feSeni by mohla byt optimalizace vyroby, aby vznikl prostor pro realizaci
vétsiho poctu novych zakéazek. Preferované budou poptavky realizované pouze spojovacim
procesem, kdy si zadavatel dod4 jiz pfipravené stiihové dily. Samoziejmé je nutné i posilit
marketingové oddéleni, které bude vice propagovat kvalitu zhotovenych zakéazek

u odbératelt i celkovou propagaci organizace pfimym i e-shopovym prodejem.
Bude provedena analyza soucasného stavu spojovaciho procesu:
e Vybér tii reprezentativnich pracovnic, které reprezentuji primeérny vykon.

e Analyza vykonu pracovnic a vyuziti jejich pracovni doby, Casové ztraty a to

chronometrazni metodou, konkrétné zaznamem snimku pracovniho dne.
e Sledovano na tfech vytipovanych pracovnicich.

e Na optimalizaci normocasu jednotlivych vyrobkd bude pouzita dalsi

z chronometraznich metod a to konkrétn¢ snimek operace.
e Pro optimalizaci bude sledovana i ergonomie pracovniho mista.

Na zéklad¢ vSech analyz souCasného stavu bude stanoven komplexni navrh spojovaciho
procesu pomoci optimalizace normocasu, technologického postupu tii vybranych vyrobku
(které béhem spojovaciho procesu jsou oznalené jako polotovar) a zlepSeni organizace
prace. Témito upravami dojde k minimalizaci Casovych ztrat a lepSimu vyuziti pracovni
smeény, coz povede k navySeni produktivity prace. Pracovnice tak zvladnou za pracovni

smeénu zhotovit vice kusti vyrobkl (polotovart).
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7 Charakteristika malosériové vyrobni dilny

Predmétem vyroby jsou malé série textilnich vyrobki. Objem mnozstvi vyrabénych kusu
v daném mésici je fizen objemem odbytu jednotlivych zadavateld. NejCastéji jsou
zhotovované bytové dopliiky, potieby pro vcelafe, mddni dopliikky, potfeby pro psy
a koc¢ky, pomucky pro déti (hraci podlozky, kapsafe a chrastitka), textilni dopliiky
pro sportovni klub atd. Dilna m& 1 vlastni produkty s oznacenim bytovy doplnék,
pod oznacCenim — , Regionalni produkt™ distribuované vlastnim stankovym nebo e-shop

prodejem.

Veskera produkce je vyrabéna v sériich jednotek, desitkach maximalné sta kust, a to

opakovang, dle objednavky zadavateli nebo objemu prodeje vlastnich vyrobku.

Tato Sici dilna se specializuje pfevazné na spojovaci proces, proto vyrobni proces zacina
oddélovacim procesem jen v piipade€, ze zadavatel nedodal nastfihané dily. V této praci
nebude feSena logistika prejimky ze skladu, oddélovaciho procesu, ani expedice hotovych

vyrobkda.

Obrdzek 4 Sict dilna
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7.1 Personalni struktura a organiza¢ni usporadani

Organizaci vyrobniho procesu zajistuje vedouci §ici dilny — mistrova a jeji asistentka, ktera

zastava funkci nejen stfihacky v oddélovacim procesu, ale 1 logistiky materialu.

Spojovaci proces je zajiS§tén Sesti kvalifikovanymi Sickami. Jedna zaskolena
zaméstnankyné obsluhuje vySivaci stroj a zaroven vykonava pripravu polotovari véetné
zakresleni dle Sablon, podlepeni textilni metraze a v piipadé bytovych doplikti malovani
s fixaci parnim systémem. Plnéni polotovari a uzasiti plnicich otvori ru¢nim stehem

vykonavaji dvé pomocné pracovnice.

Mistrova
I
| Asistentka |
Zaskolena Pomocna
pracovnice pracovnice
Praco{/nice Pomocna
pracovnice

Pracovnice
Pracovnice

Pracovnice

Obrazek 5 Struktura personalniho usporadani

7.2 Technicka vybavenost dilny

Cely prostor Sici dilny je slozen ze tii vyrobnich mistnosti, malé Satny a vestaveéné toalety.

Mistnost I: nejvétsi prostor je vybaven Sesti prumyslovymi jednojehlovymi Sicimi stroji
stiidy 300, jednim obnitkovacim pramyslovym strojem tfidy 500 (overlock), dvéma
parnimi systémy véetné dvou funkcnich zehlicich prken a tfemi pracovnimi stoly, dvéma

regaly s textilni metrazi a dvéma mensimi regaly na odkladani Sablon.

Mistnost II: druh4d mistnost je vybavena jednim specidlnim vysivacim strojem, jednim
vicenitnym fetizkovym prumyslovym strojem tfidy 400 (coverlock), a jednim

obnitkovacim primyslovym strojem tiidy 500 (overlock), jednim pracovnim stolem
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na pripravu vlastnich vyrobk a dvéma pracovnimi stoly uréenymi na dokoncovaci prace,

dvéma regaly na Sici nit€ a dvéma dalSimi regaly na ulozeni textilni metraze.

Mistnost III: nejmensi mistnost je zafizena jako stfiharna, jednim stfiha¢skym stolem

s nakladacim systémem textilniho materidlu a dvéma ru¢nimi kotouckovymi fezackami,

druhym podlouhlym stolem s pomulckami na ru¢ni oddé€lovaci proces (krejcovskymi

nuzkami) a meziskladem na ukladani roli s textilni metrazi.
Mistnost IV: prostor urCeny k prevlékani, ukladani oSaceni a pracovnich odévu.

Mistnost V: vestavéné socialni zafizeni v prostoru stfiharny.

I:’ jednojehlovy Sici stroj D stul mistra

I_g:l obnitkovaci Sici stroj regdl na material

[" ] vysivac sic stroj K  parnisoustava

|_

pracovni stul zidle

stithacsky stul
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Obrdazek 6 Plan podlazi v méritku 1:100

7.3 Specifikace vybranych vyrobku

Jedna se o vyrobky, které se zhotovuji opakované v nepravidelném cCasovém sledu,
obvykle kazdy meésic v desitkach, maximalné stovkach kust. Kazdy dostal své Ciselné
oznaceni a to vyrobek A, vyrobek B a vyrobek C (bytovy doplnék — medveéd Nebojsa,

designové polstare, platéna taska).
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Ndzev vyrobku: vyrobek A

Obrazek 7 Vyrobek A (Medvéd Nebojsa)

Technicky ndkres

Obrazek 8 Technicky ndkres vyrobku A v mévitku 1:5

Technicky popis

Bytovy doplnék ve tvaru medvéda

Predni dil: jednodilny celoplosné podlepeny, od horniho okraje 4 cm je pomoci vySivaciho
stroje bilou Sici niti nasité bilé bavinéné textilni kolo priméru 6,5 cm, nad nim jsou
malované ocCi bilou a Cernou textilni barvou, na levé strané 15 cm od horniho okraje je
v§ita cedulka firmy.
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Zadni dil: jednodilny celoplosné podlepeny
Svové zdlozky: montazni §vové zalozky jsou 0,5 cm §iroké
Malovani (rucni): barva na textil znacky , Textile Art* €. 102 bila, ¢. 706 Cerna

Rozmérové parametry:

Tabulka 1 Rozmérové parametry vyrobku A

Vyska 24 cm
Sitka 22 cm
Hloubka 6 cm
Hmotnost 80¢g

SlozZeni materialu:

Tabulka 2 SlozZeni materidlu vyrobku A

Material SlozZeni PloSna hmotnost

vrchovy 100% bavlna 145 g/m*

Podlepovaci 100% polyester 33 g/m2

Vypliikovy 100% polyesterova stfiz | Nezjisténo

Spojovaci 100% polyester Jemnost 14x2 tex/120
Zpiisob vyroby

Vyrobni proces je realizovan od ndkupu vrchového bavinéného a vystuzného
polyesterového nazehlovaciho materialu, polyesterové stfize na vypli hotového vyrobku,
textilnich barev i spojovaciho materialu (niti), az po distribuci hotovych vyrobka. Nejprve
je nutné vSechny stfihové dily vystfihnout ve stfiharné mistnost III a nazehlit vystuznou
vlozkou ve tvaru stfithové Sablony medvéda v mistnosti Sici dilna I. Nasledné se na predni
Cast stfihové Sablony pomoci vySivaciho stroje piichyti bilé koleCko obliCeje, které
vySivaci stroj peclivé obSije bilou niti v mistnosti II. V Sici diln€ I se obé Casti medveéda
prilozi na sebe licni stranou a po obvodu se prosiji az na maly otvor 5 cm na boku hracky.
Na opacné strané téla se vsije cedulka znacky firmy. Otvor je nutné zachovat na otoCeni
hracky licem nahoru a vyplnéni polyesterovou stfizi. Je-li hracka naplnéna urfenym
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mnozstvi 80 g stfize v mistnosti II, je cely otvor sesSit ru¢né dvojitym navlekem nité
a nasledné se hracce namaluje textilni barvou oblicej. Textilni barvy je nutné po zaschnuti
cca | hodiny jesté horkou zehlickou zafixovat v mistnosti A pfes platno, aby nedos$lo

k pfichyceni barvy béhem fixace na plochu zehlicky.
Postup zhotoveni:

1. Pfedni se zadnim dilem se pfilozi licni stranou na sebe, predni Cast ma jiz

zhotovenou aplikaci vySivacim strojem.

2. Podle predkresleného obrysu se oba dily po obvodu sesiji dvounitnym vazanym
stehem, na levé strané dle znacCeni zlstane otvor na otoCeni, na opacné stran¢ nez je

umistén otvor je v§ita znacka firmy umisténa dle znaceni.
3. Obstfizeni ve vzdalenosti 0,5 cm od Siti
4. Polotovar se oto¢i na licni stranu
5. Vyzehleni do pozadovaného tvaru (medvéda), zazehleni zalozky.
6. Vyplnéni polotovaru polyesterovou stfizi.

7. Uzasiti otvoru vyrobku rucnim stehem.
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Ndzev vyrobku: vyrobek B

Obrdzek 9 Vyrobek B (Designovy polstdr s potiskem sova palena)

Technicky ndkres

Obrazek 10 Technicky ndkres vyrobku B v méFitku 1:5
Technicky popis
Polstar, jehoz tvar je urCen potiskem sovy palené
Predni dil: jednodilny, na levé je vSita cedulka firmy
Zadni dil: jednodilny
Svové zdlozky: montazni §vové zalozky jsou 1 cm §iroké
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Rozmérové parametry:

Tabulka 3 Rozmérové parametry vyrobku B

Vyska 40 cm
Sitka 30 cm
Hloubka 115 cm
Hmotnost 500 g

SlozZeni materialu:

Tabulka 4 SloZeni materidlu vyrobku B

Material SlozZeni PloSna hmotnost

Vrchovy 100% bavlna 225 g/m’

Vypliikovy 100% polyesterova stfiz | Nezjisténo

Spojovaci 100% polyester Jemnost 14x2 tex/120
Zpiisob vyroby

Vyrobni proces je zapoCat od piejimky vrchového bavinéného materialu v navinu
a polyesterové stfize na vyplii hotového vyrobku od zakaznika v mistnosti IIl. Po vydani
role se nejprve musi vSechny stithové dily vystfihnout dle obrysové predtisténé linky
v mistnosti III, tak, aby na sebe ob& potisténé Casti pasovaly, a zafixuji se pomoci
$pendlikd. V mistnosti I se po obvodu prosiji dvounitnym vazanym stehem az na maly
otvor (cca 8 cm) ve spodni Casti polStare, nad otvorem v misté ocasu sovy se vsije cedulka
znacky firmy. Otvor musi byt zachovan na oto€eni vyrobku na licni stranu. Nasleduje
proces vyzehleni, a zazehleni S§vového pfidavku v otvoru. Nasleduje vyplnéni
polyesterovou stfizi v mistnosti II. Kdyz je polstar naplnén uréenym mnozstvi 520 g stfize,
je otvor sesit na Sicim stroji dle prezehleni otvoru v mistnosti I. Hotovy vyrobek musi byt

skladovan v obale, jinak by mohlo dojit k zaspinéni, nez je predan zadavateli.
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Postup zhotoveni:
1. Predni a zadni dil polstate se ptilozi licni stranou s potiskem na sebe.

2. Po obvodu v §ifi 1 cm od kraje seSijeme dvounitnym vazanym stehem tak,

ze zustane dle znaceni otvor na otoCeni.
3. Otoceni na licni stranu.
4. Vyzehleni polotovaru a zazehleni otvoru do rubni strany.
5. Naplnéni polotovaru polyesterovou stfizi v mnozstvi 500 gramu.

6. Uzasiti otvoru dvounitnym vazanym stehem.
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Ndzev vyrobku: vyrobek C

Obrdzek 11 Vyrobek C (pldténd taska s potiskem)

Technicky ndkres

Obrazek 12 Technicky ndkres vyrobku Cv méFitku 1:5
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Technicky popis
Modni doplnék — pldténd taska s potiskem

Predni/ zadni dil: tvar obdélniku o velikosti 50 x 43 cm, na strané 15 cm od horniho okraje
je vsita cedulka firmy, uprostfed horniho okraje je na kazdé strané vSita atlasové jednolicni

stuha o $ifi 3 cm délky 42 cm.
Ucha: 2 kusy o rozméru 54 x 3 cm

Svové zdlozZky: montazni §vové zalozky jsou 1 cm Siroké

Rozmérové parametry:
Tabulka 5 Rozmérové parametry vyrobku C
Vyska 43 cm
Sitka 50 cm
Hloubka 54 cm
Hmotnost 112 g
Slozeni materidlu:
Tabulka 6 SlozZeni materidlu vyrobku C
Material Slozeni Plosna hmotnost
vrchovy 100% bavlna 125 g/m*
Stuha atlasova 38 mm | 100% polyester 4,1 g/m*
Spojovaci 100% polyester Jemnost 14x2 tex/120

Postup zhotoveni:
1. Pfipravené dily: 2 kusy ucha, 1 dil tasky.

2. Ucha se prezehli v délce na polovinu a podle Sablony se zazehli §vova zalozka

v §if1 1 cm do vnitini strany.

3. Ucha se v kraji z licni strany po délce prosiji.
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4. Zazehli se horni okraj taskového dilu dle Sablony se zahnutim 1 cm §vové

zalozky a 3 cm zahnuti do vnitini strany dilu.
5. Dle predzehleni se v kraji prosiji na jedné strané ucha.

6. Dil tasky se ptilozi licni stranou na sebe, seSije se bocni strana tasky a podle
znaceni se do Svu vSije cedulka firmy a cedulka se symboly udrzby a slozenim

materialu.
7. Dolni okraj tasky se prosije dle znaceni 1 cm.

8. Bocni i spodni §vova zalozka se zacisti na obnitkovacim stroji a konce ostiihu

se zatahnou.
9. Otoceni na licni stranu.
10. Horniho okraj se dle predzehleni a zahne do rubni strany.
11. Zéalozka horniho okraje tasky se spolecné s vlozenyma usima v kraji prosije.

12. Ozdobné je prosit horni okraj tasky v kraji po celém obvodu, zarovei s uchy.

8 Analyza stavajiciho vyrobniho procesu

Celd kapitola analyzy je zalozena na zakladé pozorovani procesu vyroby a zaznamu

pracovnich listll vyhotovenych v obdobi od 14. 2. 2022 do 31. 3. 2022 (viz. ptiloha).
8.1 Stavajici vyrobni proces vyrobku A, B, C

Metodou pozorovani vyrobniho procesu a zaznamem snimka pracovnich dni bylo zjisténo,
Ze pracovnice, jejichz hlavni naplni prace ma byt spojovaci proces se piesto vénuji i jinym
¢innostem. Nemaji konkrétné€ stanovené vyrobni postupy ani soupisy jednotlivych operaci
(viz kapitola 9.3). Tim dochazi k Casovym ztratdm pracovni doby urCené na spojovaci
proces a to vlastni nekoordinovanou pfipravou materidlu pracovnic od vybéru vzoru,

stfizeni stfihovych dilt, podlepeni, zehleni a nanaseni znaceni dle Sablon.
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Soupis operaci vyrobku A

1.

2.

10.

1.

Zhotoveni stiihového dilu §ife 28 cm a délce 140 cm

Podlepeni stiihového dilu textilie

Zhotoveni aplikace na pfednim stfihovém dilu vysSivacim strojem
Zakresleni znacek Siti, obrysu a umisténi cedulky firmy.

Pracovnice piehne polovinu stfihového dilu s aplikacemi licni stranou na licni

stranu druhé poloviny stfihového dilu ur¢eného jako zadni dil polotovaru.

Prodije dle nakresu tvar suzaSitim otvoru na otoCeni a nasledné naplnéni

polotovaru stfizi hibetovym Svem 1.00.00, stehem 301.
Obstiihne v §ifi Svového pridavku 0,5 cm a otoci na licni stranu.
Vyrobek vyzehli se zazehleni Svové zalozky otvoru.

Naplnéni vyrobku polyesterovou stiizi o hmotnosti 80 gramu.

UzaSiti otvoru rucnim stehem 200 Sici niti slozeni 100% polyester, jemnost 14x2

tex, sila (pevnost) 120.

Malovani polotovaru a tepelna fixace textilnich barev.

Obrazek 13 Materialovy tok polotovaru A
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Zhotoveni vyrobku A je zapocato stfizenim pruhu textilie v mistnosti /I, nasledné jej
podlepi pracovnice v mistnosti I, na polovinu pfipraveného pruhu textilie tii predni dily dle
Sablony zakresli vCetné znaceni v mistnosti /. Kazdy pfedni dil je opatfen na vySivacim
stroji textilni nasivkou v mistnosti /7 (tvar kruhu). Takto pfipraveny pruh textilie je v puali
prehnut licni stranou na sebe a je prepraven do mistnosti / zaSkolenou pracovnici.
Pracovnice spojovaciho procesu si pomoci Sablony vyrobku A zakresli na rubni stranu

obrys se znackami.

Spojovaci proces je zapocat uzaSitim jedné strany otvoru na bocni strané polotovaru A,
nasledné je dle znaeni proSity hibetovym Svem 1.00.00 vazanym stehem 301 dle ISO
4915 po celém obvodu polotovaru A. Obsiti je zakonCeno uzaSitim druhé strany otvoru.
Takto seSity polotovar A je po obvodu na Sifi 0,5 cm obstfizen s nastfihy ostrych rohd
a otocen na licni stranu. Dojde k vyzehleni se zazehlenim zalozky otvoru. Polotovar A je
pracovnici nebo asistentkou pfemistén do mistnosti //. Pomocna pracovnice polotovar A
naplnéni polyesterovou stfizi a pfedzehleny otvor uzaSije ruénim stehem 200 Sici niti
ze 100 % polyesteru dvojitym navlekem. Takto zhotoveny vyrobek A si odebira zaskolena
pracovnice, kterd jej namaluje (barvami zhotovi obli¢ejovou Cast). Po zaschnuti textilni

barvy (cca 1 hodina) vyrobek A zafixuje pomoci zehlicky bez pouziti pary.
Soupis operaci vyrobku B
1. PtiloZeni obou dila polstare licni stranou na sebe.

2. Obsiti obvodu ve vzdalenosti 1 cm od znacky otvoru ke znacce konce otvoru

hibetovym Svem 1.00.00, stehem 301.
3. Otoceni na licni stranu.
4. Vyzehleni vyrobku se zazehlenim otvoru do rubni strany.
5. Naplnéni vyrobku polyesterovou stiizi o hmotnosti 500 gramu.

6. Uzasiti otvoru Sicim strojem 301 dle ISO 4915.
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Obrazek 14 Materidalovy tok polotovaru B

Pracovnice v mistnosti I zhotovuje kompletné vyrobek B z pripravenych stfihovych dila
dopravenych z mistnosti /I pomocnou pracovnici v poctu 40 part. Ze skladu jsou vydany
2 kusy Sici nité slozeni 100% polyester, jemnost 14x2 tex, sila (pevnost) 120. Pracovnice
seSité polotovary nasledné otoCi a vyzehli, vCetné zahleni zalozky otvoru. Nasledné je
polotovar premistén pracovnici nebo pomocnou pracovnici na vyplnéni v mistnosti 71,
po naplnény je zpét vracen na uzaSiti do mistnosti /. Hotovy vyrobek je skladovan

v mistnosti /1.

Soupis operaci vyrobku C
1. Zazehleni pruht textilie (usi tasky) a horniho okraje t€la tasky dle Sablony.
2. Prositi pruha (usi) na $ifi patky v kraji $vovych zalozek.

3. Sesiti téla tasky (dolni okraj, bo¢ni strana) na §ifi 1 cm, hibetovym §vem 1.00.00,

stehem 301, vlozeni cedulky firmy a udrzby.
4. Zacisténi dolniho okraje a bo¢ni strany téla tasky obnitkovacim stehem 504.

5. Otoceni téla tasky na licni stranu.
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6. Zakresleni znacCeni umisténi usi a stuh na stied tasky.
7. Vlozeni uch a stuhy.
8. Prositi horni zalozky na Sifi patky (s uchy a stuhami).

9. Zavérecéné zehleni.

Obrazek 15 Materialovy tok polotovaru C

Pracovnice zhotovuje kompletné vyrobek C z pfipravenych stiihovych dilt dopravenych
z mistnosti /1T v poctu 20 kust téla tasky, 40 kust ucha a nastfihanych 40 kust taftovych
stuh. Ze skladu jsou vydany 2 kusy $ici nité slozeni 100% polyester, jemnost 14x2 tex, sila
(pevnost) 120. Pracovnice v mistnosti I si nejprve nastfizené dily zazehli pomoci
papirovych Sablon a nasledné dle zazehleni sesije hibetovym §vem 1.00.00 na §ifi pfitlacné
patky Siciho stroje dvounitnym vazanym stehem 301 dle ISO 4915, na zacisténi §vového
okraje je pouzit obnitkovaci steh 504. Hotovy vyrobek je na zavér cely prezehlen a

skladovan v mistnosti 1.
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8.2 Analyza snimkii pracovniho dne pracovnice ¢. 1,2a3

Aby bylo mozné analyzovat Cinnost a efektivni vyuziti pracovni smeény jednotlivymi

pracovnicemi, je tfeba ziskat informace o ¢asech vénovanych jednotlivym ¢innostem.

Jako nastroj zaznamenani presnych dat, byla zvolena metoda snimku pracovniho dne.
Jednotlivé snimky byly vyhotoveny v obdobi od 14. 2. 2022 az do 31. 3. 2022 a to celkem
méfeno 9 smén (kazdd pracovnice 3 smény). Sledované byly tfi nahodné zvolené
pracovnice ve tiech pracovnich sménach (pracovnice 1 ma sménu 300 minut, pracovnice 2
a 3 maji 360 minut sménu), které se postupné vénovaly zhotovovani polotovari A, B a C.
Jednotlivé snimky pracovniho dne jsou uvedeny v piiloze a je z nich patrné, ze jednotlivé
pracovnice nedodrzuji presné¢ pracovni sménu. Pracovni doba byla casové rozdélena

do jednotlivych skupin podle ¢innosti v ni konané.

Spojovaci proces: doba stravena spojovacim procesem, nutny prechod mezi zafizenimi,

zastiihovani a otaceni vyrobkd, znaCeni.

Doba Zehleni: ¢as nezbytny pro zazehleni a zavérecné zehleni, pfechod mezi zafizenimi
Osobni ¢asové ztrdaty: zbyteCné hovory, neorganizované prestavky, piti, toaleta.
Sménovy cas: ptichod na pracovisté, priprava pracoviste, uklid pracovisté a odchod.

Tabulka 7 Zhodnoceni vyuZiti pracovni smény

iovacih f &acové AT N .
Spojovac Ao procesu Doba sehleni [min] Osobni ca§0\ ¢é ztraty Smenovy cas [min] Sou! rvrlpras?O\ ni
Pracov.| Méfeni [min] [min] smény [min]

A B C A B C A B C A B C A B C
1 268 | 282 159 11 17 108 11 11 21 15 16 28 305 | 326 | 316

2 282 266 187 0 20 93 8 6 8 13 12 13 303 304 301
1 3 273 258 194 0 25 80 14 7 12 14 15 14 301 305 300
pramér 274 269 180 4 21 94 11 8 14 14 14 18 303 312 306

v [%] 7 12 19 6 4 14 3 3 7 1 2 8 2 12 9
1 319 303 213 6 6 63 16 17 36 30 44 34 371 370 346
2 275 315 208 38 0 84 18 17 29 28 30 39 359 362 360
2 3 263 323 227 41 0 82 24 5 21 33 36 27 361 364 357
pramér 286 314 216 28 2 76 19 13 29 30 37 33 364 365 354

v [%] 29 10 10 19 3 12 4 7 8 3 7 6 6 4 7
1 332 273 204 5 60 104 12 7 18 29 26 31 378 366 357
2 309 318 304 19 0 33 13 17 4 19 23 18 360 358 359
3 3 311 325 285 0 0 40 28 18 13 21 19 20 360 362 358
pramér 317 305 264 8 20 59 18 14 12 23 23 23 366 362 358

v [%] 13 28 53 10 35 39 9 6 7 5 4 7 10 4 1
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Pracovnice ¢. 1 ma pracovni vykon v priméru stabilni, kromé polotovaru C.
Ve sledovanych dnech se nerovnomérné vénuje stiidaveé vice spojovacimu procesu a jiné
dny se vice zabyva Zehlenim. Pracovnice ¢. 2 u polotovaru A ma vyss$i variacni koeficient
ve spojovacim procesu i zehleni, sledéné dny ukazuji, ze se obéma Cinnostem vénuje
chaoticky nepravidelné. Jeji vykon je proto nestabilni. Pracovnice ¢. 3 ma nejvyssi vykyv
vykonu u polotovaru C. Stejné jako pracovnice €. 2 se néktery den zabyva prevazné
zehleni na ukor spojovaciho procesu. Zhodnocenim vyuziti pracovni smény vyplynulo,
ze se vSechny pracovnice na ukor spojovaciho procesu vénuji i pripravnymi a
dokoncovacimi ¢innostmi, pfechodovy cas mezi zafizenimi vyuzivaji ke konverzaci
s ostatnimi pracovnicemi, které timto také maji Casové ztraty. Analyza osobni Casové ztraty

je podrobné zpracovana v kapitole 8.6.

8.3 Analyza spotieby ¢asu u polotovaru A, B, C

Rozborem snimka pracovniho dne pracovnic 1, 2 a 3 byla vycislena primérna spotieba
Casu smény u zhotovovani polotovaru A, B, C. Primérné hodnoty z naméfenych Casu
z tabulky 7 jsou prevedené na % celkové pracovni smény, z divodu rizné délky pracovni

smeény jednotlivych pracovnic a nasledné vycislené v tabulce 8.

Tabulka 8 Analyza spotieby casu pracovni smény v %

Spojovaci proces | Doba zehleni Osobni ¢asové Sménovy Cas
Pracovnice [%0] [%] ztraty [%] [%0]
A B C A C A B C A B C
1. 91 [ 86 [ 59 | 1 | 7] 31 s | 3] 415 5 |6
2. 79 8 |61 01| 2 5 [ 48 [8] 1009
3. 87 | 84 | 74| 26 16 | 54|36 6 | 6
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Analyza spotieby ¢asu u polotovaru A
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Polotovar A
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Spojovaci DobaZehleni Osobni  Sménovy Cas
proces [%] [%] Casové ztraty [%]
[%]

B Pracovnice 1
M Pracovnice 2

Pracovnice 3

Obrazek 16 Graf vyuZiti pracovni doby vyjadieno v % polotovaru A

Z grafu ¢. 12 je zfejmé, ze vSechny pracovnice vyuzivaji pracovni sménu prevazné

na spojovaci proces polotovaru A. V souhrnu vénuji ostatnim ¢innostem v praméru 10 %

z pracovni smeny.

Analyza spotieby casu u polotovaru B
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Polotovar B

Spojovaci
proces [%]

Doba zehleni  Osobni
[%] Casové ztraty
[%]

Sménovy Cas
[%]

B Pracovnice 1
B Pracovnice 2

Pracovnice 3

Obrazek 17 Graf vyuZiti pracovni doby vyjadieno v % polotovaru B

V grafu 13 pracovnice vykazuji vyuziti pracovni smény v priméru na 87 % na spojovaci

proces. Ostatni ¢innostem vénuji opét minimum ¢asu.
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Analyza spotieby ¢asu u polotovaru C
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100
2 90
= 80
‘= 70
2 60 —
:_cé 50 - ¥ Pracovnice 1
2 40 - .
= 30 - Pracovnice 2
520 - Pracovnice 3
2> 10 -
0 - [ ||
Spojovaci Doba zehleni  Osobni ~ Sménovy Cas
proces [%] [%] Casov¢ ztraty [%]
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Obrazek 18 Graf vyuZiti pracovni doby vyjadieno v % polotovaru C

V grafu 14 pracovnice vykazuji vyuziti pracovni smény v pruméru na 64 % na spojovaci
proces. V pripadé polotovaru C je soucasti pracovniho postupu navic proces zehleni,

kterému vénuji necelych 23 % z celkové pracovni smény.

8.4 Analyza vykonu podle stavajici normy

Normocas na zhotoveni polotovaru A, B, C

Vybrané vyrobky A, B a C se v diln¢ Siji opakované nékolikatym rokem. Pfi zavedeni do
vyroby byla vedouci pracovnici stanovena c¢asova norma vyrobniho procesu. Pisemna
dokumentace vzniku jiz neni k dispozici. Tato norma zahrnuje i ¢as zehleni a znaceni

veetné manipulace béhem spojovaciho procesu.

Tabulka 9 Normocasy vyrobku A, B, C

N"[L‘l‘;g]cas Ks/1 hod
Polotovar A 15 4
Polotovar B 8 7,5
Polotovar C 20 3

Vysledky a zhodnoceni priméru celkového vykonu pracovnic vyplyvajicich ze snimku tfi

pracovnich dni jednotlivych zaméstnankyi, rozdélenych podle jednotlivych vyrobkd.
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Tabulka 10 Vyhodnoceni priimérného poctu kusii pracovnic polotovaru A za pracovni sménu

Polotovar A Pocet kusii za sménu
Pracovnice 1 | Pracovnice 2 | Pracovnice 3

1 sména |ks] 29 25 39
2 sména [ks] 32 21 38
3 sména [ks] 30 24 38
Pramér [ks] 30 23 38
Smérodatna odchylka [ks] 1,5 2,1 0,6
Variacni koeficient [%] 5 9 2

Tabulka 11 Vyhodnoceni pritmérného poctu kusii pracovnice polotovaru B za pracovni sménu

Pocet kusii za sménu
Polotovar B Pracovnice
1 Pracovnice 2 | Pracovnice 3
1 sm¢na [ks] 38 35 40
2 sména |ks] 38 32 47
3 sména [ks] 43 34 47
Primér [ks] 40 34 45
Smérodatna odchylka [ks] 2,9 2,9 1,5
Variacni koeficient [%o] 7 9 3

Tabulka 12 Vyhodnoceni priimérného poctu kusii pracovnice polotovaru C za pracovni sménu

Pocet kusii za sménu
Polotovar C Pracovnice
1 Pracovnice 2 | Pracovnice 3
1 sména [ks] 15 10 12
2 sména [ks] 17 8 16
3 sména |ks] 18 9 15
Primér [ks] 17 9 14
Smérodatna odchylka [Ks] 1,5 1,0 2,1
Variac¢ni koeficient [ %] 9 11 15

Ziskana data uvedena v tabulkach 10, 11 a 12 se porovnaji s predpokladanym poctem kust
podle cCasové normy (stanovené zaméstnavatelem) uvedené v tabulce ¢. 8. Bude
ptihlédnuto ke kratsi smeéné pracovnice €. 1. Z celkového Casu pracovni smény je odeCten
sménovy Cas ve vysi 30 minut (ur€ené zaméstnavatelem na pfipravu a ukonceni smény),
tudiz ¢as urCeny na pracovni vykon je 5,5 hodiny a 4,5 hodiny.
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Obrazek 19 Graf porovndni analyzovanych poctii kusii za sménu s poctem kusii stanovenych normou polotovar A, B a C

Pfi zhotovovani polotovaru A bylo zjisténo, ze vSechny pracovnice pracuji na vice jak
100 % vuci stavajici normé, pracovnice €. 1 plni na 167 %, druha na 105 % a tfeti na 173

%. Z toho vyplyva, ze stanovena norma je nizka.

Shrnuti zhotovovani polotovaru B bylo vycisleno, ze pouze dvé pracovnice pracuji na vice
jak 100 % vaci stavajici normé, pracovnice ¢. 1 plni na 118 %, druha na 83 % a tfeti

na 101 %. Z toho vyplyva, Ze stanovena norma je pfimérena vykonu za pracovni sménu.
Oproti dvéma predchozim pfipadim bylo zjisténo, ze u polotovaru C pouze jedna
pracovnice plni na vice jak 100 % vUci stavajici normé, pracovnice ¢. 1 plni na 126 %,

druhé na 55 % a tfeti na 85 %. Z toho vyplyva, Ze stanovenou normu je nutné prezkoumat.

8.5 Analyza plnitelnosti normy

Plnitielnost normy se spocitd na zakladé dat z tabulky 7 (Zhodnoceni vyuziti pracovni
smény), tabulky 9 (normocas) a tabulek ¢ 10, 11 a 12 (prumér vyrobenych kusu

za smenu).
P, = N? .100 [%] )

Kde P, je plnitelnost normy v %, N¢ je objem vyprodukovaného normoc¢asu v minutach,

T je Cas spojovaciho procesu v minutach.
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Tabulka 13 Plnitelnost normy polotovaru A, B a C uvedena v %

Plnitelnost normy [ %]

Pracovnice 1

Pracovnice 2

Pracovnice 3

Polotovar A 164 121 180
Polotovar B 119 87 118
Polotovar C 189 83 106

Z vypoctu vyplyva, Ze plnitelnost normy vychazi u pracovnice 1 a 3 na vice nez 105 %
a tudiz je norma podhodnocena. V ptipadé pracovnice 2 je u polotovaru A plnéno na vice
nez 105 %, o proti polotovaru B a C méné nez 95 %. Analyza plnitelnosti norem jasné

prokazala, ze je tfeba optimalizovat normocas spojovaciho procesu polotovaru A, B a C.

8.6 Analyza osobni ¢asové ztraty

Byla provedena analyza snimkua pracovniho dne u jednotlivych pracovnic z pohledu osobni

Casové ztraty. Vysledky a zhodnoceni jsou zaznamenany ve tfech jednotlivych tabulkach

14, 15, 16 dle druhu polotovaru, a to formou praméru sledovanych dni.

Tabulka 14 Vyhodnoceni priimérné osobni casové ztrdty pracovnic polotovaru A za pracovni sménu.

Polotovar A

Prumérné osobni asové ztraty

Pracovnice 1 | Pracovnice 2 | Pracovnice 3
1 sména [min] 11 16 12
2 sména [min] 8 18 13
3 sména [min] 14 24 28
Primér [min] 11 19 18
Smérodatna odchylka [min] 3,0 4,16 8,96
Variac¢ni koeficient [ %] 27 22 51

Tabulka 15 Vyhodnoceni priimérné osobni casové ztraty pracovnic polotovaru B za pracovni sménu

Polotovar B

Primérné osobni ¢asové ztraty

Pracovnice 1

Pracovnice 2

Pracovnice 3

1 sména [min] 11 17 7
2 sména [min] 6 17 17
3 sm¢na [min] 7 5 18
Pramér [min] 8 13 14
Smérodatna odchylka [min] 2,6 6,93 6,08
Variacni koeficient [%o] 33 53 43
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Tabulka 16 Vyhodnoceni priimérné osobni casové ztraty pracovnic polotovaru C za pracovni sménu

Polotovar C Primérné osobni ¢asové ztraty
Pracovnice 1 | Pracovnice 2 | Pracovnice 3
1 sm¢na [min] 21 36 18
2 sména [min] 8 29 4
3 sména [min] 12 21 13
Primér [min] 14 29 12
Smérodatna odchylka [min] 6,7 7,51 7,09
Variaéni koeficient [ %] 49 26 61

Vysoky variani koeficient je zptsoben nerovnomérnosti osobni Casové ztraty béhem
sledovnanych tfi dni zhotovovani polotovart u vSech tii pracovnic. V nasledujicim grafu
C. 18 je zfejmé, ze pracovnice 1 a 3 maji primérnou osobni ¢asovou ztratu mezi 8 az 15
minutami z pracovni smény. Pracovnice 2 ma primérnou osobni ¢asovou ztratu 20 minut
a u polotovaru C téméf 30 minut. Vzhledem k délce pracovni smény (360 minut), je osobni

Casova ztrata u pracovnice €. 2 vyrazna a to 8 % z celkové pracovni smény.
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H Polotovar A Polotovar B Polotovar C

Obrazek 20 Graf porovndni analyzovanych osobnich casovych ztrdt vyjdadieny priimérem za sménu polotovaru A, Ba C

Casové ztraty u jednotlivych vyrobka se 1isi, coz mize byt zpiisobeno §patnou organizaci
préace, konkrétné pifechody mezi zafizenimi (Sicim strojem, obnitkovacim §icim strojem
a parnim systémem). Ze snimku pracovnich dni dale vyplynulo, ze pfechody pracovnice

zneuzivaji k hovoriim s ostatnimi, a tim vznikaji osobni ¢asové ztraty i u dalSich pracovnic.
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9 Optimalizace zhotoveni polotovaru A, B a C

Za ucelem zvyseni produktivity prace bude prekontrolovan normocas spojovaciho procesu
u vybranych polotovart, na jehoz zakladé muze dojit k upravé normy mnozstvi splnéné
zajednu pracovni sménu. Aby se dosahlo efektivniho vyuziti pracovni doby pouze
na spojovaci proces, je tieba upravit organizaci prace, ergonomii pracovniho mista spolu

s technologickym postupem.

Analyzou snimkt pracovniho dne bylo zjisténo, Ze pracovnice, jejichz pracovni naplni ma
byt predev§im spojovaci proces se vénuji (ztraci Cas) také predzehleni a Zehleni
polotovart. Tuto ¢innost jim bude v nové organizaci prace zajistovat jedna z pomocnych
pracovnic. Pozorovanim jeji pracovni smény bylo zjiS§téno, ze neni plné vyuzita mezi

ptipravou materialu a dokoncovacim procesem polotovart (plnéni, uzasiti otvora).

9.1 Optimalizovany normocas polotovaru A, B a C

Soucasny normocas byl stanoven pied n€kolika lety. Z dvodu nartstu nakladi na provoz
dilny a nedostatecné vysi dotace na jednotliva pracovni mista, vznikla potfeba zapsaného
sdruzeni navySeni financnich prostfedkd. Jednim z nastroji je moznost zhotovovani
malosériovych zakazek. Ty maji stanovené terminy zhotoveni, ¢imz vznikla potieba

souCasny normocas overit.

Tento nazor potvrzuje i kapitola 11.1 Vyhodnoceni plnitelnosti normy. Proto byla
provedena revize stavajici normy casu spojovaciho procesu formou nového méfeni.
Snimkovani operace probihalo v péti cyklech v casovém intervalu 60 minut, a to v riznych
Casech pracovni smény (rano, dopoledne a po druhé piestavce). Zvolena byla pracovnice
¢. 3, ktera podle snimku pracovniho dne méla primérny pracovni vykon za pracovni
sménu ze vSech sledovanych pracovnic. VSechny stfihové dily byly pfipraveny a to vcetné
podlepeni, aby se mohla plné vénovat pouze spojovacimu procesu. Protoze se jedna o dilnu
s dotovanymi pracovnimi misty a s pfihlédnutim ke schopnostem pracovnic, byl nové
stanoveny normocas navySen o 50% z rozhodnuti vedeni a zaokrouhlen na celé minuty

smérem nahoru.

Ivana Chytilova | Optimalizace spojovaciho procesu malosériové odévni vyroby | © 2022

Technicka univerzita v Liberci | Fakulta textilni | Katedra hodnoceni textilii

48



FAKULTA TEXTILNI

TUL

Tabulka 17 Pocty zhotovenych polotovarii v casovém intervalu 60 minut

éasovy snimek Poclet polotovari za 1 hodinu
polotovar A polotovar B | polotovar C
1. méfeni [min] 15 12 5
2. méreni [min] 12 12 5
3. méfeni [min] 12 15 6
4. méreni [min] 10 15 6
5. méfeni [min] 10 15 6
Prumér [min] 12 14 6
Smérodatna odchylka [min] 2,0 1,6 0,5
Variacni koeficient [%o] 17 12 10

Z naméfenych hodnot zapsanych v tabulce 17 byly stanoveny normocasy polotovart

Nc [ks/min], podle nasledujiciho vztahu.

N.=

m

t
T [ks/min],

Kde je ¢t [min] Cas, N, je poCet kust za Cas 7, N.[min] je norma Casu.

Vysledné hodnoty jsou zaznamenany v tabulce €. 18.

Tabulka 18 Vypocteny normocas na 1 polotovar v minutdch

Normoc€as 1 ks v minutach

polotovar A

polotovar B

polotovar C

Normocas [min]

5

4,3

10

Normocas 150 % [min]

7,5

7

15

Vypoctem z tabulky 18 byl stanoven normocas na 1 kus polotovaru A, B a C.

V nasledujicim obr. 21 je uvedené porovnani normocasu na spojovaci proces polotovaru
stavajiciho a novée stanoveného. Nové stanoveny normocas byl zaokrouhlen na celé minuty

smérem nahoru mimo polotovar A.
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H U
v O

N
o

= = NN W W
o U O un O Lt © Un

Normocas [min]

polotovar A polotovar B polotovar C

B Stavajici normo¢as ™ Novy normocas

Obrazek 21 Graf porovndni stavajictho a nové stanoveného normocasu

Graf znazorfiuje vyrazné nadhodnoceni stavajiciho normocasu polotovaru A, zanedbatelny
rozdil v normocasu zhotoveni polotovar B a u polotovaru C je rozdil jen tfi minut. Nové

stanoveny normocas zhotoveni polotovaru A je piekvapiveé téméf polovicni.

9.2 Optimalizace normy mnozstvi

Porovnanim stavajiciho po¢tu kusu zhotovenych za jednu hodinu polotovaru ¢. A, B a C

podle stavajici normy (tabulka 9) a nové stanovené normy casu (tabulka 18) bylo zjisténo:

20
18
16
14
12
10

Pocet vyrobenych ks/hod

o N B~ O

14ﬂ

Polotovar A Polotovar B Polotovar C

B Stavajici norma naméfené mnozstvi

Obrazek 22 Graf porovnani stavajici a naméreného mnozstvi vyrobenych kusii za hodinu
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Z nove stanoveného normocasu vyplynulo, Ze by pfi zavedeni nové stanovené normy doslo
k navySeni celkového mnozstvi vyrobenych polotovari za jednu hodinu spojovaciho
procesu u polotovaru A téméf na dvojnasobny pocet, u polotovaru B o jeden kus za hodinu

a u polotovaru C by navyseni bylo minimalni.

9.3 Optimalizace technologického postupu

Béhem vyroby dochazi k Casovym ztratam spojovaciho procesu, jmenovité piipravnym
a zavérecnym Zehlenim, kterému se pracovnice v soucCasné dobé vénuji na ukor
spojovaciho procesu. Ze snimkll pracovniho dne vyplyva, ze pracovnice se zehleni
nevénuji pravidelné kazdy den. Zhotoveni vyrobku €. 3 technologicky vyzaduje ptipravné
zehleni. Zastfizenim Svové zalozky, otoCenim na licni stranu a zehlenim (v soupisu operaci
bod 3-5 u polotovaru A a B, u polotovaru C 5-9) bude povéfena pomocna pracovnice, ktera
neni plné vytizena plnénim polotovari, ¢imz nedojde k navyseni mzdovych nakladu.
Novou organizaci dojde k navySeni mnozstvi polotovard, protoze dojde k uspofe pracovni
doby, kterou pracovnice travily pfipravou a zehlenim bude Casova uspora v prameéru
u polotovaru A 14 minut, u polotovaru B bude ¢asova uspora také 14 minut a u polotovaru
C bude uspora nejvyraznéjsi a to v pruméru 76 minut, protoze je nutné piezehlovat a zehlit

hotovy vyrobek (coz za né bude délat pomocna pracovnice).

Porovnanim prumémé vyrobenych polotovari a predpokladanym poctem polotovart
vyrobenych dle nového normocasu (viz. Tabulka 18), za predpokladu, Ze pracovnice
vyuziji celou sménu pouze na spojovaci proces. Pracovnice ¢. 2 a 3 maji predpokladany

Cas prace 5,5 hodiny, pracovnice €. 1 ma kratsi Cas 4,5 hodiny.
Soupis operaci spojovaciho procesu polotovaru A

1. Prehnuti poloviny stfihového dilu s aplikacemi licni stranou na licni stranu druhé

poloviny stithového dilu urc¢eného jako zadni dil polotovaru.

2. Prositi dle nakresu s uzaSitim otvoru na otoCeni hibetovym Svem 1.00.00, stehem

301.

3. Obstfizeni v §ifi Svového pridavku 0.5 cm

4. Otoceni na licni stranu.

5. Vyzehleni vyrobku a zazehleni Svové zalozky otvoru.
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Polotovar A
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30 23
20
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Pocet vyrobenych kus

pracovnice 1 pracovnice 2 pracovnice 3

B Priomér vyrobenych polotovaru [ks] © Piedpokladany pocet polotovaru [ks]

Obrazek 23 Graf porovnani priiméru vyrobenych kusii a vyrobenych kusii dle nové normy za sménu polotovaru A

Porovnanim obou pocti polotovart za sménu jednotlivych pracovnic vyplyva, ze by doslo

u vSech pracovnic k nartistu poctu vyrobenych polotovarti. Konkrétné u pracovnice ¢. 1

0 24 polotovard, pracovnice €. 2 0 43 polotovart a u pracovnice ¢. 3 0 28 polotovara vice.

Soupis operaci spojovaciho procesu polotovaru B

1.

2.

Ivana Chytilova | Optimalizace spojovaciho procesu malosériové odévni vyroby

Ptilozeni obou dill polstare licni stranou na sebe.

Obsiti obvodu ve vzdalenosti 1 cm od znacky otvoru ke znacce konce otvoru

hibetovym $vem 1.00.00, stehem 301.

Otoceni na licni stranu.

Vvyzehleni vyvrobku se zazehlenim otvoru do rubni strany.

Naplnéni vvrobku polyesterovou stfizi o0 hmotnosti 500 gramu.

Uzasiti otvoru §icim strojem 301 dle ISO 4915

©2022
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Polotovar B
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Obrdazek 24 Graf porovnani priiméru vyrobenych kusii a vyrobenych kusii dle nové normy za sménu polotovaru B

Porovnanim obou pocti polotovart za sménu jednotlivych pracovnic vyplyva, ze by doslo

u vSech pracovnic k narastu po¢tu vyrobenych polotovari. Konkrétn€ u pracovnice €. 1

0 23 polotovard, pracovnice ¢. 2 0 43 polotovart a u pracovnice ¢. 3 0 23 polotovaru vice.

Soupis operaci spojovaciho procesu polotovaru C

1.

2.

Zazehleni pruht textilie (uch tasky) a horniho okraje t€la tasky dle Sablony.
Prositi pruht (uch) na §ifi patky v kraji Svovych zalozek.

Sesiti téla tasky (dolni okraj, bo¢ni strana) na §ifi 1 cm, hibetovym Svem 1.00.00,

stehem 301, vlozeni cedulky firmy a udrzby dle znaceni.
Zacisténi dolniho okraje a bocni strany téla tasky obnitkovacim stehem 504.

Otodeni téla tasky na licni stranu.

Zakresleni znaceni umisténi uch a stuh na stfed tasky.

Vlozeni uch a stuhy.

Prositi horni zalozky na §ifi patky (s uchy a stuhami).

Zavérectné Zehleni.
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Polotovar C
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Obrazek 25 Graf porovnani pritméru vyrobenych kusii a vyrobenych kusii dle nové normy za sménu polotovaru C

Porovnanim obou pocti polotovart za sménu jednotlivych pracovnic vyplyva, ze by doslo
u vSech pracovnic k naristu celkového poctu vyrobenych polotovard. Konkrétné
u pracovnice ¢. 1 o 10 polotovard, pracovnice ¢. 2 o 24 polotovart a u pracovnice ¢. 3 o 19

polotovaru vice.

Optimalizaci technologického postup by doslo k odstranéni casovych ztrat vlivem zehleni
a prechodil mezi zafizeni, ¢imz by pracovnice mohly bez problému plnit nové stanovenou

¢asovou normu.

9.4 Optimalizace zménou organizace prace dle specializace

Snimkem pracovniho dne bylo vy¢isleno v tabulkéach, na kolik % jednotlivé pracovnice
plni stavajici normu na sménu. VySe byla stanovena na zakladé poctu zhotovenych kusu
zajednu sménu primérem ze tii meéfeni. Muzeme tak vyhodnotit, ktera pracovnice

zhotovuje ktery vyrobek nejrychleji.

Tabulka 19 Priimér vykonu polotovaru A

Fiyoqaisarna | Priméess | i 1%
pracovnice 1 18 30 167
pracovnice 2 22 23 105
pracovnice 3 22 38 173
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Tabulka 20 Priimér vykonu polotovaru B

Polotovar B P“S"Ig‘::l‘;‘il‘;:i“a v :I;‘gnmfr[ksl Plnéni [%]
pracovnice 1 34 40 118%
pracovnice 2 41 34 83%
pracovnice 3 41 45 110%

Tabulka 21 Priimér vykonu polotovaru C

Polotovar C P“S"Iz‘::l‘;‘il‘;:i“a :;;lénm:r[lf; PInéni [%]
pracovnice 1 14 17 121%
pracovnice 2 17 9 53%
pracovnice 3 17 14 82%

Z tabulek primérného vykonu jednotlivych pracovnic je vidno, ktery vyrobek jsou schopné
plnit na kolik procent mnozstvi za pracovni sménu. Pracovnice €. 2 ma nejvyssi vykon
v piipad€ polotovar A, proto by méla §it pfedev§im tento polotovar. Pracovnice ¢. 3 ma
témer 100 % vykon u polotovaru B. Pracovnice ¢. 1 §ije nad 100% vSechny tii vyrobky,
proto by se méla zabyvat polotovar C. V piipadé specializace jednotlivych pracovnic
na konkrétni vyrobek lze ocekavat zvySeni zruCnosti a tim i navySeni mnozstvi kust

za smeénu.

10 Ergonomie pracovniho mista

Oproti béznym odévnim dilnam maji pracovnice s dotovanymi pracovnimi misty moznost
vyuzivat asistentku, ktera jim usnadiuje praci a muze zajistovat pfemisténi materialu nebo
drobné ukony s obsluhou zafizeni, jako je napfiklad navleCeni jehly, névin civky apod.
Kromé asistentky by jesté mély moznost vyuzit sluzeb pomocné pracovnice, kterd za né
muze vykonavat namahavé ukony na pozadani. Asistentka s pomocnou pracovnici mohou
fesit vzniklé situace a pohyb materidlu, ¢imz nebude dochazet k vyraznéjSim Casovym

ztratam.
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Vsechny pracovnice spojovactho procesu vyuzivaji k odkladani nastiihaného materialu
plochu na pravé strané pred okny. Tato plocha o §ifi 50 cm je pln€ dostacujici k odkladani
materialu. Zhotovené vyrobky si od pracovnic bude odebirat pracovnice k tomuto tkonu

urcena a to bud’ asistentka, nebo pomocna pracovnice.

Vzhledem k faktu, Ze se jedna o pracovnice majici télesné nebo psychické hendikepy, neni
mozné aplikovat feSeni, jaké se vyuziva v bézné konfekéni dilné. Zaroveni neni mozné
z divodu rozvrzeni prostoru dilny doporucit ptfidavné stojany. Pro pracovnice by byla

vhodnéjsi specialni terapeuticka pracovni kiesla na Obr. 25.

Tato ktesla jsou narocnéjsi na prostor 1 tim, ze jsou stabilnéj§i a opatiena brzdou pojezdu,
polohovanim opéradla, vysky sedaku a specialnimi protiskluzovymi koleCky. V piipadé
pracovnice €. 2, kterou velmi namaha vstavani, by doslo k usnadnéni pfemisténi mezi
Sicim a obnitkovacim strojem, protoze by nemusela vstavat, ale pfesunula by se pfimo

na kfesle.

Obrdzek 26 Meyra Matrix terapeutické a pracovni kieslo [9]
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11 Zavér

Na zakladé analyzy soucasného pracovniho procesu malosériové Sici dilny, konkrétné
spojovaciho procesu, bylo zjisténo, ze u vybranych pracovnic dochazi k casovym ztratam

vlivem §patné organizace prace.

Pracovnice €. 1 (sména 300 minut) a pracovnice ¢. 3 (sména 360 minut) maji primérnou
osobni Casovou ztratu mezi 8 — 15 minutami z pracovni smény. Zato pracovnice ¢. 2 ma
mnohem vy$§i primémou osobni Casovou ztratu 20 minut z pracovni smeény,
a u polotovaru C dokonce 30 minut. Konkrétné jeji osobni Casova ztrata déla 8% z celkové

smény 360 minut.

Dale bylo zjisténo analyzou plnitelnosti normy, ze normocas puvodné stanoveny vedenim
je prili§ benevolentni. Pracovnice ¢. 1 a ¢. 3 plnily normu vSech polotovari na vice nez
100%, pracovnice ¢. 1 dokazala u polotovaru A plnit dokonce na 189%. Naopak
pracovnice €. 2 byla schopna plnit normu na vice nez 105 % jen u polotovaru A, oproti

tomu u polotovaru C plnila normu na pouhych 83%.

Zjisténa vySe plnéni vedla k revizi stavajiciho normocasu spojovaciho procesu formou
chronometrazniho méteni. Podle nové stanové normy by mohly pracovnice zvladnout vice
polotovarti. Konkrétné by doslo k navySeni kust za sménu 330 minut u polotovaru A
ze 4 kust na 12 kust, u polotovaru B ze 7,5 kust na 14 kust a u polotovaru C z 3 kusu
na 6 kust. OvSem za predpokladu, Ze se budou celou hodinu vénovat pouze spojovacimu
procesu a nikoli pfipravé (zehleni, znaceni, kone¢nému stiihani), ¢imz dojde k casové
uspore u vyrobku A i B minimalné v priméru 14 minut a zhotoveni o 2 polotovary vice.
Zatimco u vyrobku C dojde k ¢asové uspote dokonce 79 minut, coz by bylo o 5 vyrobka

vice za pracovni sménu 330 minut.

Zmeénou organizace vyrobniho procesu, ktery by pracovnicim ukladal vice vyuzit pracovni
smeénu pouze na spojovaci proces, zaroven by doslo k odstranéni Casovych ztrat, které
pracovnice maji vlivem piipravy (zehleni, znaceni, stfithani a pfechody mezi zafizenimi).
Tyto prace bude vykonavat pomocna pracovnice, u které byla zjisténa mala pracovni
vytizenost béhem vykonavani dokonCovaciho procesu a adjustace. Protoze Casto Cekala

na polotovary ze spojovaciho procesu.
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Optimalizaci technologického postupu a zmeénou organizace prace spolu s upravou
normocasu by pracovnice byly schopné za sménu plnit ve spojovacim procesu v primeéru
polotovar A z ptivodnich 30 kust na 62 kust (dvojnasobek), coz bude o 32 kusu vice.
V piipadé polotovaru B by mély misto 40 kust plnit na 72 kust celkem o 32 kust vice.
U zhotoveni polotovaru C je rozdil nejvyraznéj§i, protoze pracovnice ziskaji Gpravami
vyrazné vice ¢asu na samotny spojovaci proces, proto budou plnit misto 13 kusti za sménu

93 kusu, tedy o 80 kusu vice.

Optimalizace vyroby by neméla financni pfinos, pokud nebude zajistén i navyseny odbyt
na vyrobky, které musi mit stanovenou nejvyssi moznou cenu, kterou je ochoten zakaznik
zaplatit. Prodej musi byt dale podpofen vhodnou propagaci, aby potencionalni zakaznik
byl obeznamen Cinnosti sdruzeni a mél zijem jej finanné podpofit svym nakupem
nabizenych vyrobka. V soucasné dob¢ jiz nestaci k propagaci jen stankovy prodej, a tak je

nutné zaméfit pozornost i na socialni sité véetné e-shopové nabidky.
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Prilohy:

Ptiloha 1:Snimky pracovnich dne §icka ¢. 1,2 a3

Snimek pracovniho dne Sicka | Doba pozorovani | Pozorovatel: Datum: Kusy
¢.1 vyrobek A 6,15 - 12,05 I. Chytilova 23.3.2022
Pocatecni .
Poradov Eas v Casovy Pozorované déni
é Cislo | hodindch interval
1. 6:13 16min |Priprava na pracovisté (prevleceni, pfiprava Sic. stoje)
2. 6:29 22min  [Siti(obvodu) 3
3. 6:51 1min Piti, hovor se sousedni Sickou
4, 6:52 30min [Siti(obvodu) 4
5. 7:22 1min ProtaZeni, piti
6. 7:23 9min |Zastfizeni $vového pridavku, otoceni na lic 7
7. 7:32 18min  |Siti(obvodu) 2
8. 7:50 4 min Toaleta, piti, hovor
9. 7:54 22min  [Siti(obvodu) 3
10. 8:16 1min Hovor se sousedniSickou
11. 8:17 38min [Siti(obvodu) 5
12. 8:55 15min |Zastfizeni Svového pridavku, otocenina lic 10
13. 9:10 1min Piti, hozhovor se sousedni Sickou
14. 9:11 24min |Siti(obvodu) 3
15. 9:35 13min [svacina, toaleta, hovor s koleginémi
16. 9:48 35min [Siti(obvodu) 4
17. 10:23 1min Hovor se sousedniSickou
18. 10:24 9min  |Siti(obvodu) 1
19. 10:33 1min ProtaZeni, piti
20. 10:34 32min [Siti(obvodu) 4
21. 11:06 14min |Zastfizeni Svového pridavku, otocenina lic 12
22. 11:20 1min Premisténi na Zzehlirnu
23. 11:21 10min [Dokoncovaci proces (zavérecné zehleni) 9
24, 11:31 2min  |Uklid pracovisté
25. 11:33 Odchod z pracovisté
320 minut,
5hod 20 celkem zhotoveno 29 kusG vyrobku A
min
Snimek pracovniho dne Sicka | Doba pozorovani | Pozorovatel: Datum: kusy
¢.2 vyrobek A 6,20 - 14,05 I. Chytilova 6.4.2022
Potadov | Potate¢ni | Casovy e
Pozorované déni
é Cislo Cas interval
1. 7:22 12 min |Priprava na pracovisté (prevleceni, pfiprava Sic. stoje)
2. 7:34 5min Prejimka materidlu ze sfihdrny
3. 7:39 4min Rozhovor se sousedni$ickou
4, 7:43 35min  |Siti (obvodu) 4
5. 8:18 3min Rozhovor se sousedkou Sickou, piti
6. 8:21 28min  [Siti (obvodu) 3
7. 8:39 2min Rozhovor se sousedni$ickou, piti
8. 8:41 6min |Toaleta
9. 8:47 47 min  [Siti (obvodu) 6
10. 9:34 18 min |ZastfiZzeni Svového pridavku, otocenina lic 13
11. 9:52 6min Premisténi a uloZeni hotovych vyrobkd na Zehlirnu
12. 9:58 19 min [svacina, hovor s koleginémi
13. 10:17 56 min  |Siti (obvodu) 7
14. 11:15 22 min |Zastfizeni Svového pridavku, otocenina lic 7
15. 11:37 4min Rozhovor se sousedni$ickou
16. 11:41 7min__ |Toaleta
17. 11:48 1min ProtaZeni a hovor se sousedni Sickou
18. 11:49 9min  [Siti (obvodu) 1
19. 11:58 16 min  [svacina, toaleta, hovor s koleginémi
20. 12:14 51min [Siti (obvodu) 7
21. 13:01 2min Rozhovor se sousedni$ickou, piti
2. 13:03 37min  [Siti (obvodu) 4
23. 13:40 16 min  |ZastfiZeni Svového pridavku, otocenina lic 12
24. 13:56 7 min Uklid pracoviité, prevleéeni
25. 14:03 Odchod z pracovisté
401 minut,
6 hodin 41 celkem zhotoveno 25 kusl vyrobku A
minut
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Snimek pracovniho dne $icka ¢.| Doba pozorovani | Pozorovatel: Datum:
3 vyrobek A 7,20 - 14,00 I Chytilova | 1432022 |
Potadov | Pocateéni | Casovy ix
Pozorované déni
é Cislo cas interval
1. 7:34 5min Pfiprava na pracovisté (prevleceni, pfiprava Sic. stoje)
2. 7:39 52min |Siti (obvodu) 7
3. 8:31 3min Rozhovor se sousedni Si¢kou, piti
4, 8:34 28min |Siti (obvodu) 4
5. 9:02 1min Protazeni a hovor se sousedni $ickou
6. 9:03 36min |Siti (obvodu) 6
7. 9:39 23min |Zastfizeni Svového pridavku, otocenina lic 9
8. 10:02 14min |svacina, toaleta, hovor s koleginémi
9, 10:16 19min |Zastfizeni Svového pridavku, otoceni na lic 8
10. 10:35 3min Piemisténi a uloZeni hotovych vyrobk( na Zehlirnu
11. 10:38 43min  |Siti (obvodu) 8
12. 11:21 2min Protazeni a hovor se sousedni Sickou
13, 11:23 16min  |Siti (obvodu) 3
14. 11:39 1min Piti
15. 11:40 23min |Siti (obvodu) 5
16. 12:03 17 min |svacina, toaleta, hovor s koleginémi
17. 12:20 25min |Zastfizeni Svového pridavku, otocenina lic 9
18. 12:45 2min Protazeni a hovor se sousedni $ickou
19. 12:47 21min |ZastfizeniSvového pridavku, otocenina lic 7
20. 13:08 19min  |Siti /obvodu) 3
21. 13:27 1min Rozhovor se sousedni Si¢kou, piti
22. 13:28 21min |Siti (obvodu) 3
23. 13:49 2min Protazeni a hovor se sousedni Sickou
24. 13:51 6min Zastfizeni Svového pridavku, otoceni na lic 2
25. 13:57 2min Piemisténi a uloZeni hotovych vyrobki na Zehlirnu
26. 13:59 6min Prevledeni
27. 14:05 Odchod z pracoviste
391 minut,
6hod 31 |celkem zhotoveno 39 kusti vyrobku A
min
Snimek pracovniho dne Sicka | Doba pozorovani | Pozorovatel: Datum: Kusy
¢.2 vyrobek A 6,20 - 14,05 I. Chytilova 6.4.2022
Pofadov | Potate¢ni | Casovy e
o N . Pozorované déni
é Cislo Cas interval
1. 7:22 12 min |Priprava na pracovisté (prevleceni, pfiprava Sic. stoje)
2. 7:34 5min Prejimka materidlu ze sfihdrny
3. 7:39 4min Rozhovor se sousedniickou
4, 7:43 35min  [Siti (obvodu) 4
5. 8:18 3min Rozhovor se sousedkou Sickou, piti
6. 8:21 28min  [Siti (obvodu) 3
7. 8:39 2min Rozhovor se sousedni$ickou, piti
8. 8:41 6min  |Toaleta
9. 8:47 47 min  [Siti (obvodu) 6
10. 9:34 18 min  |ZastfiZeni Svového pridavku, otocenina lic 13
11. 9:52 6min Premisténi a uloZeni hotovych vyrobkd na Zehlirnu
12. 9:58 19min [svacina, hovor s koleginémi
13. 10:17 56 min |Siti (obvodu) 7
14. 11:15 22 min |ZastfiZeni Svového pridavku, otocenina lic 7
15. 11:37 4min Rozhovor se sousedni$ickou
16. 11:41 7min  |Toaleta
17. 11:48 1min ProtaZeni a hovor se sousedni Sickou
18. 11:49 9min  [Siti (obvodu) 1
19. 11:58 16 min  [svacina, toaleta, hovor s koleginémi
20. 12:14 51min  [Siti (obvodu) 7
21. 13:01 2min Rozhovor se sousedni$ickou, piti
2. 13:03 37min  [Siti (obvodu) 4
23. 13:40 16 min  |ZastfiZeni Svového pridavku, otocenina lic 12
24. 13:56 7 min Uklid pracoviité, prevleéeni
25. 14:03 Odchod z pracovisté
401 minut,
6 hodin 41 celkem zhotoveno 25 kusl vyrobku A
minut
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Snimek pracovniho dne Sicka | Doba pozorovani| Pozorovatel: Datum: kusy
¢.2 vyrobek B 7,19 - 14,00 I. Chytilova 24.3.2022
Poradov | Pocateéni Casovy Pozorované dénf
é ¢islo cas interval
1. 7:19 13 min |Pfiprava na pracovisté (prevleceni, pfiprava Sic. stoje)
2. 7:32 4min Prejimka materidlu ze sfiharny 40
3. 7:36 3min Rozhovor se sousednisi¢kou, piti
4, 7:39 38 min |[Siti (obvodu) 5
5. 8:17 2min Rozhovor se sousedni$ic¢kou, piti
6. 8:19 31 min |[Siti (obvodu) 3
7. 8:50 5min Rozhovor se sousednisickou, piti
8. 8:55 8min Toaleta
9. 9:03 2min Rozhovor se sousednisi¢kou, piti
10. 9:05 40 min  |Siti (obvodu) 5
11. 9:45 2min Rozhovor se sousedniSickou
12. 9:47 18 min  |Zastfizeni Svového pridavku, otocenina lic 13
13. 10:06 13 min |Svadina, hovors koleginémi
14. 10:19 6min Premisténi a ulozeni hotovych vyrobkd na Zehlirnu
15. 10:25 1min Rozhovor se sousednisickou
16. 10:26 26 min  [Siti (obvodu) 3
17. 10:52 4min ProtaZeni a hovor se sousedni Si¢kou
18. 10:56 31 min [Siti (obvodu) 4
19. 11:27 7 min Piti, toaleta
20. 11:34 25 min  [Siti (obvodu) 4
21. 11:59 17 min _ |svacina, hovor s koleginémi
22. 12:16 14 min |Zastfizeni Svového pridavku, otocenina lic 11
23. 12:30 39 min [Siti (obvodu) 5
24. 13:09 2min Rozhovor se sousedniSickou
25. 13:11 41 min  |Siti (obvodu) 6
26. 13:52 7 min Uklid pracovisté, prevleéeni
27. 13:59 Odchod z pracovisté
400 minut,
6 hodin 40 celkem zhotoveno 35 kusti vyrobku B
minut
Snimek pracovniho dne Sicka | Doba pozorovani| Pozorovatel: Datum: kusy
€.2 vyrobek C 7,20 - 14,05 I. Chytilova 18.3.2022
Potadov | Potateéni Casovy o
Pozorované déni
é ¢islo cas interval
1. 7:25 11 min  |P¥iprava na pracovisté (prevlecleni, pfiprava Sic. stoje)
2. 6:36 6min Prejimka materialu ze sfiharny 20
3. 7:42 3min Rozhovor se sousedni Sickou, piti
4. 7:45 17 min |Zazehleni (usi) 30
5. 8:02 2min Prechod z Zehlirny k $icimu stroji
6. 8:04 22 min  |3iti usi (dle zazehleni) 20
7. 8:26 7 min Rozhovor se sousedni Sickou, piti
8. 8:33 2min Pfechod na Zehlirnu
9. 8:34 21 min |Zazehleni (horniho okraje téla tasky) 10
10. 8:55 2min Prechod z Zehlirny k $icimu stroji
11. 8:57 23 min  [Sititéla tasky véetné etiket 4
12. 9:16 1min Prechod k obnitkovacimu Sicimu stroji
13. 9:17 6min Rozhovor se sousedni Sickou, piti
14. 9:23 17 min _ |3iti na obnitkovacim $icim stroji 4
15. 9:40 4min Rozhovor se sousedni Sickou
16. 9:44 1min Prechod k Sicimu stroji
17. 9:45 3min ProtaZeni a hovor se sousedni Si¢kou
18. 9:48 22 min  |Prositi horniho okraje, vloZeni stuh dle znaek 4
19. 10:10 16 min  |svacina, toaleta, hovor s koleginémi
20. 10:26 22min  [Sititéla tasky 4
21. 10:48 3min Rozhovor se sousedni Sickou, piti
22. 10:11 7min Toaleta
23. 10:58 27 min __|Siti na obnitkovacim $icim stroji 4
24. 11:25 4min Rozhovor se sousedni Sickou
25. 11:29 2min Piti
26. 11:31 28 min  |Prositi horniho okraje, vloZeni stuh dle znacek 4
27. 11:59 3min Premisténi a uloZeni hotovych vyrobkd na zehlirnu
28. 12:02 18 min  |Savadina, toaleta, hovors kolegini
29. 12:20 12 min  |Siti téla tagky véetné etiket 2
30. 12:32 8min Pfechod na stfiharnu, hovor se stfihackou
31. 12:40 2min Prechod ze stfihdrny
32. 12:42 15 min _ |3iti na obnitkovacim $icim stroji 2
33. 12:57 13 min __ [Predsiti usia stuh
34. 13:10 4 min Piti, hovor se sousedni$ickou
35. 13:14 12 min  |Prositi horniho okraje, vlozeni stuh dle znacek 2
36. 13:26 3min Pfedchod na Zehlirnu
37. 13:29 22 min__|Zehleni hotovych tasek 10
38. 13:51 10 min  |Uklid pracovisté, prevleéeni
39. 14:01 Odchod z pracovisté
396 minut,
6 hodin 36 celkem zhotoveno 10 kust vyrobku C
minut
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Snimek pracovniho dne $icka ¢.| Doba pozorovani | Pozorovatel: Datum:
3 vyrobek A 7,20 - 14,00 I Chytilova | 1432022 |
Potadov | Pocateéni | Casovy ix
Pozorované déni
é Cislo cas interval
1. 7:34 5min Pfiprava na pracovisté (prevleceni, pfiprava Sic. stoje)
2. 7:39 52min |Siti (obvodu) 7
3. 8:31 3min Rozhovor se sousedni Si¢kou, piti
4, 8:34 28min |Siti (obvodu) 4
5. 9:02 1min Protazeni a hovor se sousedni $ickou
6. 9:03 36min |Siti (obvodu) 6
7. 9:39 23min |Zastfizeni Svového pridavku, otocenina lic 9
8. 10:02 14min |svacina, toaleta, hovor s koleginémi
9, 10:16 19min |Zastfizeni Svového pridavku, otoceni na lic 8
10. 10:35 3min Piemisténi a uloZeni hotovych vyrobk( na Zehlirnu
11. 10:38 43min  |Siti (obvodu) 8
12. 11:21 2min Protazeni a hovor se sousedni Sickou
13, 11:23 16min  |Siti (obvodu) 3
14. 11:39 1min Piti
15. 11:40 23min |Siti (obvodu) 5
16. 12:03 17 min |svacina, toaleta, hovor s koleginémi
17. 12:20 25min |Zastfizeni Svového pridavku, otocenina lic 9
18. 12:45 2min Protazeni a hovor se sousedni $ickou
19. 12:47 21min |ZastfizeniSvového pridavku, otocenina lic 7
20. 13:08 19min  |Siti /obvodu) 3
21. 13:27 1min Rozhovor se sousedni Si¢kou, piti
22. 13:28 21min |Siti (obvodu) 3
23. 13:49 2min Protazeni a hovor se sousedni Sickou
24. 13:51 6min Zastfizeni Svového pridavku, otoceni na lic 2
25. 13:57 2min Piemisténi a uloZeni hotovych vyrobki na Zehlirnu
26. 13:59 6min Prevledeni
27. 14:05 Odchod z pracoviste
391 minut,
6hod 31 |celkem zhotoveno 39 kusti vyrobku A
min
Snimek pracovniho dne Sicka | Doba pozorovéni| Pozorovatel: Datum: kusy
¢.3 vyrobek B 7,20 - 14,00 I. Chytilova 25.3.2022
Pofadov | Potate¢ni | Casovy ik
Pozorované déni
é Cislo cas interval
1. 7:28 5min Priprava na pracovisté (prevleceni, pfiprava Sic. stoje)
2. 7:33 3min Prejimka materialu ze sfiharny 40
3. 7:36 2min Rozhovor se sousedni $i¢kou, piti
4, 7:38 25min |Siti (obvodu) 5
5. 8:03 1min Piti, hovor se sousedni Sickou
6. 8:04 38min |Siti (obvodu) 7
7. 8:42 4min _ |Toaleta
8. 8:46 43min  |Siti (obvodu) 8
9 9:29 31min |ZastfizeniSvového pridavku, otocenina lic 20
10. 10:00 14min |svacina, toaleta, hovor s koleginémi
11. 10:14 49min  |Siti (obvodu) 9
12 11:03 2min Protazeni a hovor se sousedni $i¢kou
13, 11:05 33min |Siti (obvodu) 6
14. 11:38 1min Piti, hovor se sousedni Sickou
15. 11:39 17min  |Siti (obvodu) 3
16. 11:56 6min  |Toaleta
17. 12:02 17 min |Svacina, hovor s koleginémi
18. 12:19 28 min |Zastfizeni Svového pridavku, otocenina lic 18
19. 12:47 Amin Piemisténi a uloZeni hotovych vyrobki na Zehlirnu
20. 12:51 36min |Zehlenihotovych politaFd, zazehleni otvoru 24
21 13:27 1min Rozhovor se sousedni $i¢kou, piti
22. 13:28 20min |Zehlenihotovych politaFd, zazehleni otvoru 14
23, 13:48 9min |Siti(obvodu) 2
24, 13:57 7 min Prevleceni, toaleta
25. 14:04 Odchod z pracoviste
396 minut,
6hod 36 celkem zhotoveno 40 kust vyrobku B
min
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Snimek pracovniho dne Sicka | Doba pozorovéni| Pozorovatel: Datum: kusy
¢.3 vyrobek C 7,25 - 14,05 1. Chytilova 21.3.2022
Potadov | Pocateéni | Casovy ik
Pozorované déni
é Cislo cas interval
1. 7:27 7 min Priprava na pracovisté (prevleceni, pfiprava Sic. stoje)
2. 7:34 3min Prejimka materialu ze sfiharny 20
3. 7:37 1min Rozhovor se sousedni Si¢kou, piti
4. 7:38 35min |Zazehleni (usi) 20
5. 8:13 1min Prechod z Zehlirny k Sicimu stroji
6. 8:14 19min |Siti usi(dle zazehleni) 20
7. 8:33 2min Rozhovor se sousedni Si¢kou, piti
8. 8:35 1min Prechod nazehlirnu
9, 8:36 18 min |Zazehleni (horniho okraje téla tasky) 10
10. 8:54 1min Prechod z Zehlirny k Sicimu stroji
11. 8:55 15min  |Sititéla tasky véetné etiket 4
12. 9:10 1min Rozhor se sousedni Sickou, piti
13, 9:11 18min  |[Sititéla tasky véetné etiket 3
14. 9:29 1min Prechod na obnitkovaci ici stroj
15. 9:30 9min Siti na obnitkovacim Sicim stroji 7
16. 9:39 1min Prechod k Sicimu stroji
17. 9:40 4min Hovor se sousedni $ickou, toaleta
18. 9:44 15min |Prositi horniho okraje, vloZeni stuh dle znacek 3
19. 9:59 16 min |svacina, hovor s koleginémi
20. 10:15 19min |Prositi horniho okraje, vloZenistuh dle znacek 3
21. 10:34 2min Rozhovor se sousedni Sickou, piti
22. 10:36 1min Prechod nazehlirnu
23. 10:37 12min |Dokoncovaci proces (zavérecné Zehleni) 6
24. 10:49 2min Piemisténiz zehlirny a uloZeni hotovych vyrobk(
25. 10:51 1min Prechod k Sicimu stroji
26. 10:52 5min Hovor se sousedni Sickou, toaleta
27. 10:57 21min |Sititéla tasky véetné etiket 3
28. 11:18 1min Prechod na obnitkovaci ici stroj
29. 11:19 5min Siti na obnitkovacim Sicim stroji 3
30. 11:24 2min Prechod k Sicimu stroji, hovor se sousedni Si¢kou
31 11:26 15min |Prositi horniho okraje, vloZenistuh dle znacek 3
32. 11:41 1min Prechod naZehlirnu
33. 11:42 6 min Dokoncovaci proces (zdvérecné zehleni) 3
34. 11:48 18min |Zehleni(udia horniho okraje téla) 5+10
35. 12:06 14min |svacina, hovor s koleginémi, toaleta
36. 12:20 1min Predchod na Zehlirnu
37. 12:21 1min Prechod k Sicimu stroji
38. 12:22 16min  |Siti usi(dle zazehleni) 9
39, 12:38 19min  |[Sititéla tasky véetné etiket 2
40. 12:57 1min ProtaZeni, piti
41. 12:58 1min Prechod na obnitkovaci ici stroj
42. 12:59 9min Siti na obnitkovacim Sicim stroji 3
43. 13:08 1min Prechod k Sicimu stroji
44, 13:09 17min |Prositi horniho okraje, vloZeni stuh dle znacek 3
45, 13:26 2min Hovor se sousedni Sickou, piti
46. 13:28 1min Prechod nazehlirnu
47. 13:29 8min Dokoncovaci proces (zdvérecné zehleni) 3
48. 13:37 2min Hovor se sousedni sousedni Sickou
49. 13:39 15min  |Uklid pracoviité, prevleceni
50. 13:54 Odchod z pracoviste
387 minut,
6hod 27 celkem zhotoveno 12 kust vyrobku C
min

Priloha 2:

Tabulka obrazku 22 Graf porovnani stavajici a naméfeného mnozstvi vyrobenych kust za

hodinu, kapitola 9.2

norma mnozstvi
ks/ hod

Stavajici [ks] 4 7,5 3

Nova [ks] 12 14 6

Polotovar A | Polotovar B | Polotovar C
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Tabulka obrazku 23, 24, 25 Graf porovnani primérné vyrobenych kust a vyrobenych kust

dle nové normy za sménu, kapitola 9.3

Pramér Predpokladany
Polotovar A vyrobenych pocet polotovaria |PInéni [%]
polotovaru [Kks] [ks]
pracovnice 1 30 54 56
pracovnice 2 23 66 35
pracovnice 3 38 66 58
Pramér Predpokladany
Polotovar B vyrobenych pocet polotovaria |PInéni [%]
polotovaru [ks] [ks]
pracovnice 1 40 63 63
pracovnice 2 34 77 44
pracovnice 3 45 77 58
Pramér Predpokladany
Polotovar C vyrobenych pocet polotovaria |PInéni [%]
polotovaru [Kks] [ks]
pracovnice 1 17 27 63
pracovnice 2 9 33 27
pracovnice 3 14 33 42
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