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Optimalizace vyroby ve firmé KAISER s.r.o.

Abstrakt: Diplomova prace se zabyva navrhem optimalizace vyroby v existujicim pilaiském
podniku, ktery vyrdbi fezivo pro svou navazanou vyrobu palet. Po diskuzi a kooperaci
s vedenim firmy je cilem prace nalezeni a nasledné vyfeSeni problémii a slabych mist ve
vyrobnim procesu. K dosazeni tohoto cile bylo nutno seznamit se s podnikem a jeho
charakteristikami, zmapovat vyrobni postup a materidlovy tok, vytycit si slaba mista ¢i dalsi
uskali vyrobniho cyklu, vytvofit navrhy pro posileni téchto slabych mist a vyhodnotit nejlepsi
moznosti pro aplikaci v praxi. Po aplikaci téchto krokd by mélo dojit ke zlepSeni nékterych
ukazateld jako napt. produkce, rychlost pracovnich operaci, kvalita vyroby, uroven prostojd,

mnozstvi odpadu.

Klicova slova: mala pila, vyroba palet, optimalizace vyroby

Production optimization in KAISER s.r.o.

Abstract: This thesis deals with optimization of production in the existing sawmill company,
which produces timber for their bounded production of pallets. Aim of this thesis is to find
and solve the problems and weak spots in the production proces after discussion and
cooperation with company management. To achieve this goal, it is necessary to become
acquainted with the company and it’s characteristics, production process and material flow.
Afterwards, there is a need to identify the weak spots and other pitfalls in the production
cycle, to create suggestions for improvement of these weak spots and to evaluate the best
possibilities for practical application. Following these steps, some indicators such as
production, production speed, quality of products, amout of idle time, and others should be

improved.

Keywords: sawmill, production of pallets, production optimization
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1 Uvod

Tato diplomova prace se vénuje tématu optimalizace vyroby v existujicim
pilafském podniku, ktery se zabyva vyrobou feziva pro svou navazanou vyrobu palet.
Vétsina produkcee je vyrabéna prave pro vlastni vyrobu palet.

Podklady pro praci byly ziskany ve firm¢ KAISER s.r.o. béhem spoluprace nazujici na
povinnou Skolni praxi v prvnim ro¢niku navazujiciho, magisterského studia. U této
firmy se historicky vyvinul trend, kde se z pohledu prodeje dostala do popiedi produkce
palet oproti vyrob¢ a prodeji feziva.

produkce dievénych oballi a pfepravnich prostfedkii celkové, s timto faktem je
neodmysliteln¢ spojena i relativné velkd konkurence. Logickym vyusténim
vV konkurenénim boji na vySe zminéném trhu s dievénymi obaly je snaha firem
0 zachovani ¢i zvySeni své konkurenceschopnosti. K tomu dochazi predev§im pomoci
zavadéni technickych inovaci, které maji potencial tvofit nejvétsi rozdily v kvalité
vyrobkd, rychlosti vyroby a tak podobné. Dale se jedna o snahy vedouci ke snizeni
naklad na vyrobu, zvySeni flexibility vyroby, omezeni ru¢ni prace nebo napiiklad
snizeni zmetkovotosti. Pravé z diivodu snahy mnou vybrané firmy o vylepSeni vyse
zminénych faktort doslo k rozhodnuti vypracovat tuto diplomovou praci.

Co se ty¢e mé motivace pro vybér tématu, primarné¢ se jednd o mou
dlouhodobou zainteresovanost v pilafské a navdzané vyrobé (u pilaiskych podniki),
které jsem se vénoval jiz pfi vypracovavani své bakalaiské prace.

Obé firmy (firma, u které jsem vypracoval bakalafskou praci, a firma, ve které
vytvaiim diplomovou praci) zacaly podnikat ve stejném oboru a pii podobné pocatecni
velikosti. Dalsim z divodi mého zajmu pro vybér firem byla i moznost sledovani
a porovnavani rozvoje téchto dvou firem, které se vydaly naprosto jinym strategickym
smérem a ziskani informaci o tom, které strategické kroky se na casové ose u obou
firem vyprofilovaly jako dobré nebo Spatné vzhledem k jejich dnes$ni kondici. Pro
zacatek lze fici, ze jiz na prvni pohled se primarné promitd do UspéSnosti/netispésnosti
téchto firem rychlost rozhodnuti pfejit z majoritni vyroby feziva na majoritni vyrobu
palet (nebo jinych navazanych vyrobki) a také to, do jaké miry firmy ovladly uméni
vyhodného ziskani suroviny. Toto téma, vzhledem ke své komplexnosti, je pro mé

zaroven vyzvou. Radné vypracovani z mého pohledu vyzaduje relativné obsahlé
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znalosti hned z né¢kolika oblasti, kterym se vénuje, jak bakalaisky studijni obor
Drevafstvi, tak 1 navazujici magistersky obor Dievarské inzenyrstvi.

V neposledni fade bych rad vyjasnil, jak je u odborné vefejnosti chapan
(v technické/inzenyrské praxi) termin ,,optimalizace”, které se tato prace vénuje.
Definice, kterd se vzhledem k mému pohledu na pozadavky firmy jevi jako nejvice
korespondujici, ¥ika: ,,U¢elem optimalizace je vytvofeni (pomoci dil¢ich zmén) uréitého
stavu, ktery co mozna nejvice koresponduje s nasim seznamem priorit/kritérii/omezeni.
Jedna se tedy povétSinou o maximalizaci faktorti jako jsou produktivita, efektivnost,
spolehlivost a dalsi a to v dlouhodobém ¢asovém intervalu” (Merrill, Custer, Daugherty,
Westrick, & Zeng, 2007).
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2  Cil prace

Po seznameni se se situaci firmy a jeji technologii bylo navrzeno nékolik tskali,
kterym by se tato prace méla vénovat a k jejich odsouhlaseni doSlo samoziejmé
V soucinnosti s vedenim firmy.

Prvnim cilem této prace byla analyza uzlu zkracovani, at’ z hledisek kapacitnich,
organizacnich i dalSich a nasledné navrzeni optimalizace obecné pro zlepSeni efektivity,
¢1 zjednoduseni fungovani tohoto pracoviste.

U druhého cile se jednalo o analyzu stavajici kvantitativni vytéze za hlavnimi
stroji a snahu o nalezeni feseni pro jeji vylepseni.

Tretim tskalim, které bylo analyzovano a fe$eno, je moznost snizeni mnozstvi
pracovniho Casu, ktery je vénovan omitani bo¢niho feziva jakoZto uzlu, ktery byva
terCem personalnich i dalSich komplikaci.

Poslednim cilem této prace byla obecna analyza prostoju u jednotlivych stanovist

a navrzeni napravného feseni na zaklad¢ charakteru ptipadnych prostoju.
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3 Literarni reSerse

3.1 Zakladni zptsoby porezu

Pfi zpracovavani dfeva volime odlisné zpusoby pofezu, a to proto, abychom
jednak vyuzili nékterych vlastnosti dieva, a tak ziskali vhodny material pro dalsi

zpracovani a pouziti. RozliSujeme tyto hlavni druhy potfezu:

- pofez na ostro,
- pofez prizmovanim (tento zpusob je upfediiostiiovan ve firm¢ KAISER s.r.0.),

- pofez segmentovy.
Porez na ostro:

Principem tohoto druhu pofezu je, Ze cely potfez probiha jednim prichodem
skrze stroj. Po prichodu vyfezu ramovou pilou vychazi na druhé strané neomitané
fezivo o tloustkach vymezenych vzdalenosti pilovych listi. Pofez jehli¢naté kulatiny se
timto zptisobem d¢la ojedinéle. Tento pofez je se déli na soumérny a nesoumérny.

Mezi nevyhody patii relativné velky profez, niz§i posuvné rychlosti, mensi

stabilita vyfezu zplisobend tim, Ze vyiez nelezi mezi valci tak pevné jako v piipadé

(il

Porez na ostro

prizmovani (Detvaj, 2003).

Obrazek 1 - Schéma porezu na ostro
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Pofez prizmovanim:

Nejcastéjsi zptsob potezu jehliCnaté suroviny na ramovych pilach, ktery je
u téchto hlavnich strojii pouzivan i ve firme KAISER s.r.o. Prvnim prichodem se vyrabi
prizma a bocni fezivo pozadované tloustky. Po druhém prichodu ramovou pilou nebo
rozmitaci pilou se prizma d¢€li na fezivo pozadované tloustky. Tloustka prizmy urcuje
Sitku vysledného feziva. Pokud porovname rozmitani prizmy druhym prichodem
ramovou pilou a rozmitanim na rozmitaci pile, zjistime, Ze z hlediska vytéze vychazi
1épe rozmitani na rozmitaci pile, kterd ma vétSinou feznou sparu mensi o milimetr nebo
jeste vice (dle velikosti pilového kotouce). Na obrazcich viz nize je vidét schéma

prizmovani (Detvaj, 2003).

@

prvni prichod -> druhy pruchod

Obrazek 2 - Schéma porezu prizmovanim

Porez segmentovy:

Tento pofez je zaméfeny primarné na kvalitativni vytéZ. Pii fezani se nejdiive
vyfeze Stredové radialni fezivo. Toto rezivo se dalsim fezanim zpracovava na radialni
a poloradialni fezivo. Timto zplisobem se zvySuje kvalitativni vytéz. Tento zplisob
pofezu je pouzivdn pro vyrobu feziva s podobnymi vlastnostmi a tim vytvari
kvalitativni pfibuznost daného vyrabéného programu pro dal$i zpracovani (Detvaj,

2003).

3.2 Obecné informace o technologii ramovych pil

Ve firm¢ KAISER s.r.0. je hlavnim strojem rdmova pila. Pro ucely potfezu vytezii
na prizmy, foSny nebo prkna jsou pouZivany dvé svislé ramové pily pro rlizné priméry
vznikajiciho materialu.
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Ramové pily jsou hlavni pilaiské stroje uréené pro skupinovy zplsob poiezu
vyfezil na fezivo ureny piedevsim k pouziti pro pilatské zpracovani jehlicnaté suroviny

(Kvietkova, Bomba, 2013).

Tyto stoje operuji na principu skupinového pofezu. Princip skupinového zptisobu
pofezu se provadi n€¢kolika nastroji, kterymi jsou pilové listy, a je zdivodnén ve vztahu
k jehlicnatym vyfezim pomérmné jednoduchymi kvalitativnimi  vlastnostmi
a nekomplikovanymi rozmérovymi, tvarovymi vlastnostmi vyfezil, na jejichz zaklad¢ je

mozné pouzit skupinovy porez (Klement, Detvaj, 2007).

Hlavni mechanismy svislé ramové pily:.
- fezaci mechanismus,
- podavaci mechanismus,
- pomocné mechanismy fizeni,
- oporné mechanismy,
- stojan,
- pohonny mechanismus fezani,

- pohonny mechanismus podavani.

Nosné prvky mechanismii ramoveé pily:
- betonovy fundament,
- kovova zakladni deska,

- stojan svislé ramové pily (Svoren, 2002).

Zpusob préace: pilovy ram, ve kterém je upnuta sestava pilovych listi se
pohybuje ve vedeni ve sméru svislém. Pfi pohybu z dolni do horni tvrati pilové listy
fezou, respektive vykonavaji tzv. pracovni zdvih. Pfi pohybu z dolni do horni tvrati
pilové listy nefezou, vykonavaji tzv. volny zdvih.

Pohyb pilového ramu je vykonavan skrze klikové-ojnicni mechanismus. Tento
mechanismus mize byt centricky (osa klikové hiidele lezi v rovin€ pohybu pilového

ramu) nebo mize byt excentricky.
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1. 2.

Obrazek 3 — Schémata centrického a excentrickéeho mechanismu

Vytez je posouvan do fezu podavacimi vélci, které jsou hnané pomoci prevodi
od pohonu. Spodni valce jsou uloZzeny pevné, horni valce se daji ve vertikalnim sméru
zdvihat a spoustét tak, aby sledovaly zmény tloustky obrabéného materidlu. Pfisouvani
vyfezu do prednich podévacich vélcl a odsun feziva za zadnimi podévacimi valci je

vykonavano za pouZiti opornych mechanismi.

Zakladem kazdé ramové pily je masivni ram, ktery je zhotoven z materidlu
s velkou hmotnosti — litina/kombinace litiny a oceli. Ra&m ramové pily je nutno ukotvit
k betonovému zékladu (60-130 m® betonu) a to pomoci kotvicich $roubii. Hnaci silu
zajistuje elektromotor. U jednotlivych typid je vykon motoru ramové pily odvozeny od

velikosti (30-200 kW) a typu. Muze dosahovat az 320 otacek za minutu. Hnaci energie
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je prenaSena pomoci femene na setrvacnik. Poté, co se stroj rozbehne, udrzuje jeho
setrvacnost. Hnaci sila je poté pomoci ojnice/ojnic piendsena dale do pilového ramu.
Pily mohou byt jednoojni¢ni ¢i dvojojnicni. Hlavni pracovni pohyb vykonava pilovy
ram. V pilovém ramu jsou fixné upevnény nastroje ramové pily — pilové listy. Pilové
listy fezou pifimocarym pohybem nebo kyvnym pferusovanym pohybem, ktery
vyuzivaji pfi pofezu kulatiny. Tento pohyb pilovych listi je odvozen od rotacniho
pohybu, pomoci klikového mechanismu. Rezna rychlost nastroji neni stejna po celé
draze pohybu. V jejim stiedu je rychlost nejveétsi a na hranici dolni a horni uvrati
pohybu ramu pily je rychlost nulova. Maximalni primér vytfezl, ktery je zpracovatelny

na daném stroji urcuje svétlost ramu (Janicek, 1979; Kvietkova, 2015).

Ramoveé pily svislé se daji rozfadit do dvou zékladnich druhli dle kinematického

hlediska.

Rozrazeni ramovych pil z hlediska posuvu
- s pferuSovanym podavacim mechanismem,

- s plynulym podavacim mechanismem (Prokes, 1996).

3.3 Obecné informace o technologii rozmitacich pil

Rozmitaci pily jsou obecné pilaiskd zafizeni spadajici do kategorie strojl
pouzivajicich pro déleni materialu rotujici nastroj, resp. pilovy kotouc.

Kotoucové pily pro podélné ftezani se rozd€luji na ty Sruénim nebo
mechanizovanym posuvem. Stroje sruénim posuvem jsou pouZivany v malych
provozech prevazné truhlafskych, a to pro jejich nizkou cenu a univerzalnost. Stroje
S mechanizovanym posuvem jsou vykonngj$i. Mechanizace posuvu zvySuje bezpe¢nost
prace a odstraniuje t¢Zkou fyzickou praci (Svoren, 2002).

Rozmitaci pily s mechanizovanym posuvem jsou ureny pro podélné fezéani
prizem, desek a hranold na hranéné piifezy (hranolky, laté, liSty) rozlicné Siiky.
Rozd€luji se v zéavislosti na konstrukci podavaciho mechanismu na valcovy, pasovy
a vozikovy podavaci mechanismus. Pasové podavaci mechanismy zabezpecCuji vyssi

pfesnost obrabéni, kterd je podminéna vysSimi schopnostmi spojeni pasu se dievem.
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Dalsi vyhodou tohoto mechanismu je moZznost fezat velmi kratké materidly (Svoren,
2002).

Rotujicim néstrojem pro d€leni difevéného materidlu je tzv. ,,pilovy kotouc* —
nastroj nevelké tloustky pievazné kruhovitého tvaru sozubenim po obvodu
a upevilovacim otvorem uprostied. Prifezovy profil mize byt plochy, jednostranné ¢i
dvoustranné konicky nebo oboustranné symetricky podbrouseny smérem ke stiedu.
Kotouce byvaji pohanény piimo nebo pomoci prevodu (Lisi¢an, 1996).

Firma KAISER s.r.o. pouziva podéln¢ - pticny zpiisob vyroby, coz v praxi
znamena, ze nejdiive dochéazi v technologickém postupu vyroby k rozmitani feziva a az

poté k jeho kraceni.

3.4 Obecné informace o technologii zkracovacich pil

Zkracovaci pily se fadi do kategorie pil urenych pro pficné fezani, tj. fezdni ve

sméru kolmém na pribéh vladken nebo na fezani pod thlem ke sméru vlaken.
Material (vytezy, hranoly, desky atp.) se feze na urcitou délku. Operace pti¢ného fezani
lze rozdélit na dva druhy:

- prabézné pficné fezani na piiblizny rozmér,

- konecné pficné fezani na finalni rozmeér.
V zavislosti na charakteru posuvu fezaciho mechanismu se tyto kotoucové pily rozdéluji
na pily:

- s kfivo¢arym posuvem fezaciho mechanismu,

- s pfimo¢arym posuvem fezaciho mechanismu (Svoren, 2002).

Hlavnim parametrem pii rozdélovani zkracovacich pil je maximalni primér
fezané kulatiny. U prumérti mensich 800 mm se vyuziva kotoucovych pil, pro vétsi

priméry se pouZzivaji pily fetézové.

Retézové zkracovaci pily:

Rezny néstroj je fetéz obihajici okolo pilové listy. Diky tomu je mozné pily
pouZzivat pro kraceni i relativné velkych priméra kulatiny ptipadné pro kraceni celych
pakettl prken ptipravenych k dal§imu pouziti nebo k expedici. Retézové pily maji oproti

Cvwr v

kotou¢ovym mnohem delsi dobu fezu vyplyvajici z nizsi fezné rychlosti (13—15 m/s) —
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to je v porovnani s kotoucovymi jejich nevyhoda. Tento druh zkracovaciho zafizeni se
muze pouzivat jako stabilni, kdy je soucasti celé linky na zpracovani dfeva, ptipadné
jako mobilni pro vyuziti mimo zpracovatelsky zavod nebo pro zkracovani, kde se hodi
mobilita zafizeni. Mobilni fetézové zkracovaci pily mohou mit pohon elektromotorem

nebo spalovacim motorem (Drastikova, 2017).

Kotoucové zkracovaci pily:

Kotoucové zkracovaci pily lze rozdélit na dva typy podle zptsobu piisunu
kulatiny, a to na piisun kulatiny podélné¢ (podélnym fetézovym, kuzelovym nebo
pasovym dopravnikem, ptipadn¢ jinak) nebo pficné (pfi¢nym fetézovym dopravnikem,
ptipadné jinak). Reznym nastrojem je pilovy kotoug, ktery je vyrabén bud’ jako ocelovy
s brousenymi zuby, nebo se zuby vyrabénymi ze slinutych karbidi a poté pajenymi ke
kotouci. Zuby mohou byt také jako vyménné, vkladané do specidlnich drzék nebo

nytované (Drastikova, 2017).
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4  Metodika

Na pocatku vyhotoveni této prace bylo nutné prodiskutovat s vedenim firmy
a jejimi zaméstnanci situaci firmy, technologické problémy firmy a dalsi technologicko-
logistické a prostorové zakonitosti spojené s fungovanim aredlu, vizi kam by se méla
firma v nasledujicich letech posouvat a tak dale.

Nasledoval krok vlastniho seznameni se s technologickym tokem, vyrobou,
technologiemi a dopravni technikou, kterou firma pouziva. V ramci tohoto kroku bylo
nutno i fotograficky zdokumentovat jednotlivé kli¢ové vyrobni uzly a zaskat technické
parametry k vyrobnim technologiim.

Na zaklad¢ téchto informaci doSlo k analyze potencidlnich slabych mist a dalSich
uskali, ktera si napfiklad z hlediska viditelného prostoru pro optimalizaci zasluhuji
podrobnou analyzu a navrh feSeni soucasné situace.

Analyza byla provadéna pro kazdé jednotlivé pracovisté, a to po dobu zkoumani
jednoho mésice. Prvotnim ukolem bylo vytvofeni formuléii pro zaznamenavani
informaci dilezitych pro analyzovani jednotlivych pracovist. V téchto formulatich byl
prostor pro zaznamenavani kapacitnich udaji, udaji o Sifce vyrobniho programu,
prostojich na danych pracovistich a jejich charakteru a délce, informace o servisu
poskytovanému strojiim, poruchéch a tak podobné. Vzhledem k enormnimu mnoZzstvi
zkoumanych pracovist v jeden cas, bylo naprostou nutnosti spravné proskoleni
pracovnikt, ktefi se spolupodileji na schranovani informaci tak, aby informace byly
relevantni. Formulafe v praktické form¢ papirového dokumentu bylo nutno nasledné
prevést do elektronické podoby piedevsim skrze balicek programii Microsoft Office,
pfipadné prostfednictvim programu Autodesk AutoCAD. Bylo tomu tak z divodu
snazsiho vyhodnoceni ziskanych informaci.

Vyhodnocovani ziskanych informaci probihalo formou pisemnou, grafickou
nebo formou tabulek.

Po vyhodnoceni informaci doslo ke shrnuti vysledkl a jejich konfrontaci s cili
prace.

Poslednim krokem bylo zhodnoceni vysledki a pokud existuje moznost

optimalizac¢nich feSeni, ktera respektuji ziskané vysledky, tak jejich navrh.
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5 Vysledky

5.1 Predstaveni firmy

Tato prace byla vypracovana ve firm¢é KAISER s.r.o., ktera sidli ve Stfednich
Cechach, konkrétné v obci Rozmital pod Tfemsinem. Firma sidli v blizkosti vlakového
nadrazi tedy ve strategické vzdalenosti od vlakové drahy, ¢ehoz v dnesni dobé ale
nevyuziva.

Zalozeni spolecnosti Kaiser s.r.o. se datuje do roku 2001. Tehdy vznikla
spoleCnost Josef Kaiser, ktera se zabyvala pilafskou vyrobou, manipulaci dfeva
aobchodem se difevem. V fijnu roku 2002 vznikla v souvislosti s dalSimi
podnikatelskymi zaméry spole€nost KAISER s.r.o. Ta rozsifila své stavajici podnikani
0 lesnictvi a sluzby. V dnesni dob¢ se dfevaiska vétev firmy nejvice zaobira vyrobou
palet.

Firma se vénuje diky svému zaméfeni primarné pofezu jehli¢naté kulatiny. Mnozstvi
kulatiny pofezané na dvou ramovych pilach za rok se rovna pfiblizné 25 000 m®. Dle

tabulky niZe teda firma spada do kategorie stiedn¢ velkych pil.

Tabulka 1 - Tabulka hodnotici velikost pil (Friess, 2006)

Minimalni kapacita | Maximalni kapacita Jednotka
Nejmensi pily - 1000 m? kulatiny / rok
Malé pily 1 1000 4999 m? kulatiny / rok
Malé pily 2 5000 19999 me kulatiny / rok
Stredni pily 20000 99999 me kulatiny / rok
Velké pily 100000 499999 m? kulatiny / rok
Velkopily 500000 - m?3 kulatiny / rok

Pomér mnozstvi feziva vyrdbénéno pro vyrobu palet v poméru k mnoZstvi feziva
uréenému pro prodej je takovy, ze fezivo pro vyrobu palet délad 97 % produkce a pouha
3 % feziva jdou do prodeje. Co se tyCe vyroby palet, ta se da pftiblizné shrnout
nasledovné: palety 800 x 1200 EUR - 150 000 ks/rok, palety 1000 x 1200 IP - 100 000
ks/rok a ostatni atypicka vyroba - 250 000 ks/rok.
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Pro obecné nastinéni situace firmy jsou nize grafy popisujici vyvoj hospodateni firmy

z pohledu n¢kolika zakladnich ukazatel:
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Graf 1 - Graf aktiv spolecnosti za uplynula obdobi
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Graf 2 - Graf pasiv spolecnosti za uplynula obdobi
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Graf 3 - Graf znazornujici vysledek hospodareni za uplynula obdobi
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V tabulce nize je mozno vidét mnozstvi pracovnikii v kontextu s jejich pracovnimi

pozicemi.

Tabulka 2 - Vycet pracovnich pozic a pracovnikii ve firmé

PRACOVNI POZICE MNOZSTVi PRACOVNIKU
Vedouci pilaiské sekce (THP)
Vyrobni a mzdova ucetni (THP)
Expedice a ptijem objednavek (THP)
Vedouci vyroby (dle stanovist’)
Obsluha ¢elniho nakladace

Obsluha vysokozdvizného voziku
Samovaci pila

Velkd rdmova pila

Mala ramova pila

Rucni zkracovaci pily

Rozmitaci pila

Zkracovaci poloautomat

Roboticka ruka

Sbijeci poloautomat

Rucni vyroba

Vypalovaci poloautomat

Ttidéni feziva

Brouseni nastroju

Provozni udrzba

I DI LI A = I E N EN I E N N P Y N F N Y NG PN PN PN

5.2 Popis jednotlivych stredisek

5.2.1 Manipulacni linka

Vzhledem ke strategii firmy, kterd pouzivéa pievazné kulatinu z vlastnich zdroja
ve formé nestejnych rozmért a je nutno ji rozmanipulovat. K tomuto ucelu se pouziva
manipulacni linka, kterd je sloZzena z dvou hlavnich ¢asti. Prvni ¢asti je zacatek linky
s prostorem pficnych dopravnikd, které posunuji kulatinu smérem k druhé ¢asti tak, aby
se vytezy srovnaly jeden po druhém a nemohlo se tak stat, ze do druhé casti
s podélnymi dopravniky propadnou dva ¢i vice vyfezl najednou (pokud se tak pieci jen
stava, je nutno vyfez vyprostit ruéné pomoci pak). Posun pficnych dopravniki je fizen
rucné ze stiediska operatora, ktery zapisuje do jaké tloustkové tfidy vyfezy spadavaji.
Druhou casti linky je podélna dopravnikova trat’ s dalSim stiediskem operatora, ktery
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ovlada zkracovaci pilu a zapisuje délkové dimenze. Po zakraceni jsou vyfezy vyrazeny
ve sméru kolmém k dopravniku do stanovist’ jednotlivych dimenzi, ze kterych jsou
pfevaZzeny pomoci kolovych nakladaci (Volvo L45F) na nedaleky sklad kulatiny.
Celkova délka manipulaéni linky zabira pfiblizné¢ 50 metrli, ptiC¢emz prvni cast linky

S pticnymi dopravniky ma rozmeéry pfiblizné 15 x 10 metra.

Obrazek 4 - Manipulacni linka

5.2.2 Sklad kulatiny

Sklad kulatiny je ucelné vybavené misto, na kterém je uskute¢iiovava ptiprava
kulatiny pied jejim dal§im zpracovanim v pilnici (Kvietkova, Bomba, 2013).

Sklad kulatiny je v kazdém pilatském zavodé jednim z nepostradatelnych mist.
Obecné se na ném déje mnoho zédsadnich aktivit jejichZ sloZzeni a mnoZstvi zdlezi na
strategii a vyrobnich technologiich firmy. Obecné se jednd o méfeni kulatiny,
skladovani, ochranu, detekci kovti a ptipadné i o odkornéni. V tomto piipad¢ je sklad
kulatiny pouzivan samoziejmé ke skladovani vyfezi, rozdélenych dle druhu rozméra,

druhu dfeviny a tak podobné. Ochranu kulatiny jakymkoli zplisobem firma aplikuje, ale
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to je dano predevSim strategii, pfi které je skladova zasoba relativné rychle otacena.
Mimo jiné se na skladu objevuje i kulatina uréena vyhradné pro obchod a ta zde také
nelezi velké mnozstvi ¢asu. Co se ty¢e manipulace, kulatina se na sklad dostava dvéma
sméry. Prvni moznost je ta, ze kulatina projde manipula¢ni linkou a vytfidéné vytezy
jsou transportovany pomoci kolovych nakladac¢t Volvo L45F na sklad. Druhd moznost
je, ze jsou vytezy privezeny jiz v ur€itych rozmérech piiblizné homogennich pro cely
kamion a v tomto piipadé jsou opét transportovany na sklad kulatiny ovSem bez
pruchodu manipula¢ni linkou. Ze skladu smérem do vyroby, resp. k jedné ze dvou
ramovych pil, jsou vyiezy opét pievazeny pomoci kolovych nakladaca. Ty jsou jedinou
mechanizaci, ktera do skladu zasahuje. Povrch skladu neni nijak zpevnény, jedna se
pouze o ujezdénou vrstvu hliny, $térku a dfevniho odpadu. Absenci odkornovace lze
obhajit vyrobni technologii, kterd je dle obecnych zvyklosti povazovdna za odolné;si pti

zpracovavani kulatiny s ktirou.

Obrazek 5 - Sklad kulatiny

5.2.3 Pilnice l.

5.2.3.1 Obecné informace o pracovisti

V podniku se nachdzi dvé budovy pilnice, z nichZz prvni pilnice se vénuje

obrabéni silnéjsi kulatiny, vétSinou od priméru 20 cm do priméru 50 cm. Hala této
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pilnice méa rozméry 35x15 metri a zabird plochu 525 m? Souéisti budovy pilnice je
I manipulacni linka, skladajici se z pti¢nych fetézovych dopravnikd s unaseci (navaluje
vytezy na podélnou dopravnikovou trat’) a podélné dopravnikové trati, kterd zasobuje
kulatinou tzv. ramovkafe, resp. obsluhu voziku, kterym je vyiez podavan do stroje. Po
vstupu materidlu do stroje je v zadni ¢asti odebirdn a tfidén material — vétSinou se jedna
o kombinaci prizem, prken a odpadu (¢ast odchazi v podobé pilin a ¢ast v podobé

kusového odpadu).

5.2.3.2 Pracovni doba na pracovisti

Pracovisté ma ptrednastaveny dva druhy pracovnich dob dle délky, ve kterych se
muZe pracovat.
Delsi pracovni doba:
- 9,5 hodinova sména
- ranni sména (6:00 az 16:00)
- prestavka (10:30 az 11:00)
- odpoledni sména (16:00 az 02:00)
- prestavka (20:00 az 20:30)
Kratsi pracovni doba:
- 8 hodinova sména
- ranni sména (6:00 az 14:30)
- prestavka (10:30 az 11:00)
- odpoledni sména (14:30 az 23:00)
- prestavka (18:00 az 18:30)

Preferovéana a vyuzivéana je verze s krat$i osmi hodinovou délkou préce.

5.2.3.3 Ramova pila G710

Pfivod materidlu je uskute¢nén pomoci dopravnikové technologie. Prvni asti
linky je, stejné jako u klasickych manipulacnich linek, prostor pro nalozeni vyiezi
(z celniho kolového nakladace). Tato ¢ast je vyfeSena jako ocelova lozna konstrukce pro
vytezy a piicny fetézovy dopravnik. Druhou ¢asti je podélnd dopravnikova trat

sestavena z konickych, Zebrovanych, litinovych valcl, které piesouvaji material ve
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sméru rovnobézném s podélnou osou vytfezu. Na konci této podélné dopravnikové traté
je vyrazeci zatizeni pro ptficné presunuti vyiezu k voziku ramovkare. Posledni Casti
linky je vozik ramovkare, do kterého se upina vytez a ptivadi se k ramové pile.

Odvod materialu z ramové pily je uskutecnén pomoci jednoduchého kolejového

voziku s ruénim pohonem.

Tabulka 3 - Technické parametry ramové pily G710

hodnota | Jednotka
svétlost ramu 710 mm
vy$ka prichodu (fezu) 660 mm
minimélni zdvih podavacich valci 710 mm

obratky 285 ot/min

zdvih ramu 500 mm
stiedni Fezna rychlost 4,75 m/s
nejmensi rozpon upinacich ramen 730 mm
maximalni vy$ka upinacich voziki 390 mm
vy$ka predniho pomoc. voziku - zdvih 420 mm
vyS$ka predniho pomoc. voziku — spoust’. 370 mm
hlavni elektromotor 44 kW

posuv 3-25 mm/zdvih

Obrazek 6 - Ramova pila G710
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5.2.4 Pilnice Il.

5.24.1 Obecné informace o pracovisti

Firma KAISER s.r.o. disponuje dvéma hlavnimi stroji (oba dva jsou ramové
pily) pro zpracovani vytezi. Na rozdil od prvni pilnice se tato druha vénuje zpracovani

vyfezi o mensich primérech od 15 cm do 29 cm.

5.24.2 Pracovni doba na pracovisti

Na tomto pracovisti jsou navrzeny dva druhy pracovnich schémat dle
nasledujicich délek prace a prestavek.
Delsi pracovni doba:

- 9 hodinova sména
- ranni sména (6:00 az 15:30)
- prestavka (11:00 az 11:30)
- odpoledni sména (15:30 az 01:00)
- prestavka (18:00 az 18:30)
Kratsi pracovni doba:
- 8 hodinovéa sména
- ranni sména (6:00 az 14:30)
- prestavka (11:00 az 11:30)
- odpoledni sména (14:30 az 23:00)
- prestavka (18:00 az 18:30)

Preferovéna a vyuzivéna je verze s krat$i, osmi hodinovou délkou préce.

5.2.4.3 Ramova pila G300

Ptivod materidlu je uskutecnovéak skrze ru¢né pohénéné voziky (upinaci
a podpiirny) smérem do stroje.

Odvod materialu ze stroje je uskute¢iiovan obdobng.
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Tabulka 4 - Technické parametry ramové pily G300

hodnota | jednotka
svétlost ramu 300 mm
otacky 450 ot/min
zdvih ramu 300 mm
stifedni Fezna rychlost 4 m/s
vaha bez voziku a piisluSenstvi | 2450 kg
hlavni elektromotor 15 kw
posuv 3-25 | mm/zdvih

Obrazek 7 - Ramova pila G300

5.2.5 Stanovisté rozmitaci pily

5.25.1 Obecné informace o pracovisti

I ptes to, ze rozmitat vzniklou prizmu jde i pomoci druhého prichodu ramovou
pilou, z kapacitnich divodi byl do vyrobniho cyklu zafazen stroj TOS Svitavy PWR
402. Je to dvouhtidelova rozmitaci pila s pasovym podévacim mechanismem. Ptivod
materidlu do stroje je uskutecniovan ruc¢né. Stejné tak odvod materialu a jeho néasledné
skladani. Prizmy ptrevazeji zaméstnanci firmy pomoci ¢elniho kolového nakladace
znacky Volvo (model L45F). Prizmy jsou uklddany ve vzdalenosti ptiblizn¢ jednoho az

dvou metri od vstupu do stroje. Rezivo je na druhé strané stroje skladano na palety a
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odvazeno bud’ na mezisklad, anebo je Celnim kolovym nakladacem, pfevazeno na

stanovisteé zkracovaciho poloautomatu nebo rucnich zracovacich pil.

5.2.5.2 Pracovni doba na pracovisti

Toto pracovisté ma prednastaveny dva druhy pracovnich dob dle délky, ve
kterych mlze pracovat.
Delsi pracovni doba:
- 9,5 hodinova sména
- ranni sména (6:00 az 16:00)
- prestavka (10:30 az 11:00)
- odpoledni sména (16:00 az 02:00)
- prestavka (20:00 az 20:30)
Kratsi pracovni doba:
- 8 hodinova sména
- ranni sména (6:00 az 14:30)
- prestavka (10:30 az 11:00)
- odpoledni sména (14:30 az 23:00)
- prestavka (18:00 az 18:30)

Preferovédna a vyuzivéna je verze s kratsi, osmi hodinovou délkou préce.

5.25.3 Rozmitaci pila TOS PWR 402

Tabulka 5 - Technické parametry rozmitaci pily TOS PWR 402

hodnota | jednotka
maximalni vy§ka fezu 200 mm
Sifka posouvaciho pasu 440 mm
maximalni vzdalenost krajnich pilovych kotoucu 400 mm
minimalni délka rozirezavaného materiilu 800 mm
maximalni $ifka vkladaného dilce 630 mm
posuv 4-47 m/min
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Obrazek 8- Rozmitaci pila TOS PWR 402

5.2.6 StanoviSté omitaci pily

5.2.6.1 Obecné informace o pracovisti

Toto pracovisté¢ funguje z technologického hlediska velmi podobné jako
Rozdilny je materidl, ktery se zde obrabi. Na rozdil od rozmitaci pily se nejedné o foSny
ale o bo¢ni fezivo, které se zde omita do podoby ostrohraného feziva bez vad jako jsou
obliny. Pracovisté umisténo v hale Pilnice 1., coZ znamena, ze je pfisun bocniho feziva
pro omitani zabezpeCen na relativné kratkou vzdalenost a hlavné bez prevazeni
materialu po arealu. Rezivo je posouvano od vystupu ramové pily manualné po kovové
podpérné konstrukci smérem k valeckové dopravnikové trati. Po této trati je material
posouvan do fezu a vystup, ktery jde ze stroje, je manualné tfidén na omitnuté fezivo a
odpad. Omitnuté ftezivo je pievazeno v balicich pfevazné na stanovisté ruénich

zkracovacich pil.
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5.2.6.2 Pracovni doba na pracovisti

Na tomto pracovisti jsou navrzeny dva druhy pracovnich schémat dle
nasledujicich délek prace a prestavek.
Delsi pracovni doba:

- 9 hodinovéa sména
- ranni sména (6:00 az 15:30)
- prestavka (11:00 az 11:30)
- odpoledni sména (15:30 az 01:00)
- prestavka (18:00 az 18:30)
Kratsi pracovni doba:
- 8 hodinova sména
- ranni sména (6:00 az 14:30)
- prestavka (11:00 az 11:30)
- odpoledni sména (14:30 az 23:00)
- prestavka (18:00 az 18:30)

Preferovana a vyuzivana je verze s delsi, deviti a pil hodinovou délkou prace.

5.2.6.3 Omitaci pila

Znacka a typ tohoto stroje bohuzel nezlistala dochovana a at’ uz ve spolupraci
s firmou nebo pii vlastnim vyhledavani na internetu jsem nenaSel Zadny ekvivalent.

Data mi byla poskytnuta vedoucim pracovnikem tseku.

Tabulka 6 - Technické parametry omitaci pily

hodnota | jednotka
Maximalni Sifka prichodu 550 mm
Maximéalni vySka prichodu 60 mm
Pramér pil. kotouci 350 mm
MnoZstvi pil. kotoucu 2 -
Délka dopravniku pred pilou | 5000 mm
Délka dopravniku za pilou 5000 mm

Fotografie stroje nebyla uvedena vzhledem ke Spatné kvalité.

35



5.2.7 Stanovisté zkracovaciho poloautomatu

5.2.7.1 Obecné informace o pracovisti

Tento stroj je umistén v hale uréené pro vyrobu palet. Na tomto pracovisti se
predev§im zkracuji hranoly, které posléze slouzi pti vyrobé palet jako prvek zvany
,kostka® (viz vysvétleni firemni terminologie na obr. €. 13.) a také fezivo uréené pro
vyrobu prvkl znamych jako ,,deska®, ,,svlak® ¢i ,,nozka“. At uz vstup materidlu, tak 1
vystup je feSen manuadlnim zpusobem bez jakychkoliv mechanickych ¢i
zautomatizovanych prvkl (timto je mySlena dopravnikova trat’ nebo podobné zatizeni).
Vstupni material v podobé deskového feziva nebo hranolt je pfivaZen vysokozdviznym
vozikem Linde H25 az k pracovisti. Baliky jsou skladany v bezprostfedni blizkosti

pracovisté¢ a manualnim zptisobem zakladany na vstupni podpérnou ¢ast stroje.

5.2.7.2 Pracovni doba na pracovisti

Na tomto pracoviSti jsou navrZzeny dva druhy pracovnich schémat dle
nasledujicich délek prace a prestavek.
Delsi pracovni doba

- 9 hodinova sména
- ranni smeéna (6:00 az 15:30)
- prestavka (11:00 az 11:30)
- odpoledni sména (15:30 az 01:00)
- prestavka (18:00 az 18:30)
Kratsi pracovni doba:
- 8 hodinova sména
- ranni sména (6:00 az 14:30)
- prestavka (11:00 az 11:30)
- odpoledni sména (14:30 az 23:00)
- prestavka (18:00 az 18:30)

Preferovédna a vyuzZivéna je verze s kratsi, osmi hodinovou délkou préce.
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5.2.7.3 ZKkracovaci poloautomat Stori Mantel KP 900 Automat

Tabulka 7 - Technické parametry zkracovaciho poloautomatu Stori Mantel KP 900

Automat
hodnota | Jednotka
priumér pilového kotoude 550 - 600 Mm
vykon motoru 7,5 kW
pohon zavaZece Servo motor -
presnost podivani materidlu +-0,3 Mm
rychlost podavani materialu 90 m/min
celkovy prikon 10 kW
pracovni vyska 850 Mm

Obrazek 9 - Zkracovaci poloautomat Stori Mantel KP 900 Automat

5.2.8 Stanovisté ruc¢nich zkracovacich pil

5.2.8.1 Obecné informace o pracovisti

Firma disponuje ¢tyfmi ruénimi zkracovacimi pilami pro vyrobu paletovych
ptifezi. Tyto stroje jsou umistény na nékolika mistech po aredlu firmy — v hale pro

vyrobu palet je jeden stroj, dva stroje jsou ve venkovnich pfistfescich u Pilnice 1. a
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posledni stroj je umistén v samotné Pilnici I. ReZivo uréené ke zkracovani byva ve
formé balikl pfivazeno (primarn¢) pomoci ¢elného kolového nakladace a vykladano ve
vzdalenosti piiblizn¢ péti metri od stroje (to plati pro stroje umisténé ve
venkovnich pfistieScich). U zbyvajicich strojii je vzdalenost vylozeného baliku ru¢ni
zkracovaci pily vzdy okolo dvou metri. Na konstrukci stroje jsou ruéné posouvatelné
zarazky, pomoci kterych je nastavovana zkracovand délka. Materidl je zakladan
manualné¢ bud’ po jednom kusu nebo po vice kusech — zalezi jak na konkrétnich
rozmérech zkracovaného materialu, tak 1 na individualnich zkuSenostech daného

pracovnika.

5.2.8.2 Pracovni doba na pracovisti

Na tomto pracoviSti jsou navrZzeny dva druhy pracovnich schémat dle
nasledujicich délek prace a prestavek
Delsi pracovni doba:

- 9 hodinova sména
- ranni sména (6:00 az 15:30)
- prestavka (11:00 az 11:30)
- odpoledni sména (15:30 az 01:00)
- prestavka (18:00 az 18:30)
Kratsi pracovni doba:
- 8 hodinova sména
- ranni sména (6:00 az 14:30)
- prestavka (11:00 az 11:30)
- odpoledni sména (14:30 az 23:00)
- prestavka (18:00 az 18:30)

Preferovéana a vyuZivéana je verze s kratsi, osmi hodinovou délkou prace.
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5.2.8.3 Ruéni zkracovaci pily Javes

Tabulka 8 - Technické parametry rucni zkracovaci pily Javes

hodnota | Jednotka
maximalni priamér pilového kotouce 450 Mm
maximalni tloust’ka Fezaného materialu 160 Mm
maximalni §ifka Fezaného materialu 290 Mm
vykon motoru 2,2 kW
délka prisuvné drahy 3000 Mm
délka odbérné drahy 2000 Mm
pracovni vyska 850 Mm

Obrazek 10 - Rucni zkracovaci pila Javes

5.2.9 Sklad reziva

Ve firm¢ KAISER s.r.o. je sklad feziva feSen jako vnéjsi plocha. Z vétSiny je
plocha zpevnéna zbetonovych paneld, ale c¢ast skladu feziva je i1 na povrchu

nezpevnéném. Povrch neobsahuje zadné odvodinovaci systémy. Sklad je feSen relativné

nahodile a nevykazuje velké znamky systematického spravovani.
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Obrazek 11 - Skilad reziva

5.2.10 Pracovisté vyroby palet

Tato prace se vénuje pouze optimalizaci vyroby v pilaiské ¢asti podniku, proto

toto pracovisté a veSkeré technologie s nim spojené nebudou do prace zatfazeny.

5.2.11 Sklad vyrobki

Sklad vyrobku je uzemi v aredlu firmy, které je vyclenéno pro ucely skladovani
jak feziva (resp. ptifezil na vyrobu palet), tak i hotovych vyrobku (palet). Firma pro tyto
ucely disponuje pouze zpevnénym prostranstvim bez jakéhokoli pfistiesi — vyrobky
| fezivo jsou tedy skladovany bez ochrany proti povétrnostnim a dal§im ptirodnim
vlivim. Sklad vyrobkt blize k hale, kde se vyrabi palety, slouzi pfevazné ke skladovani
jiz hotovych palet ur¢enych pro naloZeni a transport z aredlu. V ostatnich ¢astech skladu
vyrobkll se nachdzeji primarné ptifezy skladané v hranich a to podle dané¢ho rozméru
piifezu. Déle se zde nachéazi i dalS§i komponenty pro vyrobu palet, napiiklad kostky
Z aglomerovanych materialti, které firma nakupuje. Jak je vidét na obrazku nize, sklad
je koncipovan relativné nesystematicky. Dopravu ptifezli a palet zabezpecuji primarné

vysokozdvizné voziky Linde H25.
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5.3 Tok materialu ve vyrobé a technologicky postup vyroby

|kulating je pfiverena do arsélu|

|prichod kulatiny manipulatni linkou|

|kulatina je pfeverena na sklad kulatin ulating je vylofena na skladé kulati

ulatina je pfevezana k do kowé trati u PILKICE 1. [kulating je pfevezena k FILMICT L
[prni priichodl rémovou pilou v PILRICTT] [prni prischodl rémovou pilou v FILNICT ]

hos fenl & adem

ransport do wvyroby palet a zpracovani iransport do wyroby palet a zpracovani
vjrobé Fi vjroba
nika pizma
[druiy prichod Amovou pilou v PILNIC] 1= [Aruhy prischod ramovou pileu v FILHICT T3

sl A

skladowani stredoveho reziea

nsport do wyroby palet a zpracovan| ransport do vyroby palet 8 zpracovani
fi wyrobé fi wirobé

chod rozmitacl paou

zkracowani stfedoveho reziva

ladowani stfedového feziva

nsport do wyroby palet a zpracovan| ransport do vyroby palet 8 zpracovani
fi wyrobé fi wyrohé

Obrazek 12 - Schema materidalového toku

5.4 Prehled pozadovanych pilaiskych vystupi pro vyrobu palet

V tabulkach nize jsou vypsany zakladni rozméry feziva, ze kterych jsou v tomto
podniku vyrabény palety, resp. hlavni obchodni artikl firmy. Z feziva o tloustkach 17

a 22 mm jsou vyrabény nasledujici ¢asti palet.
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Obrazek 13 - Schéma vysvetlijici terminologii firmy

Tabulka 9 - Rozméry hlavnich vyrdabénych paletovych prirezii (1)

Rozméry Jednotky

Tloustka Siika Délka -

75
95
17 115 830 mm

135

75
95
17 115 930 mm

135

75
95
17 115 1050 Mm

135

75
95
17 115 1200 Mm

135

75
95
17 115 1340 Mm

135

42



Tabulka 10 - Rozmery hlavnich vyrabénych paletovych prirezi (2)

Rozméry

Jednotky

Tloustka

Sitka

Délka

22

75

95

135

145

830

Mm

22

75

95

135

145

930

Mm

22

75

95

135

145

1050

Mm

22

75

95

135

145

1200

Mm

22

75

95

135

145

1340

Mm

Tabulka 11 - Rozmery hlavnich vyrabénych paletovych prirezit na vyrobu kostek

Rozméry Jednotky
Tloustka Sitka Délka -
60 95 95 mm
75
75 75 120 mm
75 90 75 mm
75 95 143 mm
75 143 143 mm
78 95 75 mm
80 95 95 mm
90 75 90 mm
95
90 95 138 mm
75
95
95 115 mm
135
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5.5 Kapacitni, vyrobni a organizacni charakteristika jednotlivych
pracovist’

Pro tuto kapitolu, kterd popisuje mnozstvi materidlu prochdzejici pracovisti
a dalsi dulezité vyrobni ukazatele, byla shromdzdéna data ze vSech dilezitych pracovist
pilaiské sekce vyroby, a to za Casovy interval jednoho mésice. Tato data pouzita

Vv kapitole €. 5.5 vychazi z udaju v kapitole €. 9.

5.5.1 Pilnice l.

5.5.1.1 Analyza vyuziti pracovniho ¢asu

Tabulka 12 - Analyza vyuziti pracovniho casu (Pilnice 1.)

Pocetdnu k | PoCet smén k | Pocet hodin | Pocet Pocet Pocet

dispozici dispozici k dispozici vyuzitych | vyuzitych | vyuzitych
dnu smén hodin

26 47 376 22 41 328

5.5.1.2 Analyza kapacitnich parametri pracovisté

Tabulka 13 - Analyza kapacitnich parametrit pracovisté (Pilnice I.)

o Vytez Vytéz
Kvantitativni vytéz
Vstup | Vystup primérna - primé&rna -
primé&rna )
bok prizma
Primér na
. 4 2 - - -
hodinu 98 38
Primér na
y 39,86 | 30,56 - - -
sménu
Celkem | 1634 | 1252 76,7 28,6 48,1
Jednotka m3 me % % %

5.5.1.3 Analyza specifickych parametriu pracovisté

Vzhledem k charakteristice ramové pily a principiim fungovani tohoto stroje tak,

jak byly vysvétleny v kapitole popisujici teoretické tidaje o tomto stroji a technologii
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fezani, bylo vhodné zanalyzovat i nasledujici informace ziskané pti sledovani vyroby na
tomto pracovisti. Jednim z dtlezitych aspektl pofezu na ramové pile je tfidéni vyfezl
dle priiméru. Tato ¢innost je nutnd pro co nejlepsi vytéz. V grafu ¢. 4 je vidét pomér
pofezovych schémat za kazdou jednotlivou sménu v zavislosti na mnoZzstvi

primérovych tfid, a to v rozmezi po jednom centimetru.

POMER MNOZSTVi POREZOVYCH SCHEMATA
PRUMEROVYCH TRID V JEDNE POREZOVE DAVCE

L
=]

2
c 1t
15 2 | | 1B i 2 8
2 0 18
; 18 | | v sl 18
1312129 13 | 12 | B ey w Ll 22
c
b 5 E
5 6
, 28223 1 B 2 B EEE B B EEE NE HEEE B8 HEEE
DATA JEDNOTLIVYCH SMEN

5 2 228 3 B

Mnoisvi pofezovych schéma MnoFsti primérovych tiid

Graf 4 - Porovnini mnozstvi priumérovych trid na mnozstvi porezovych schémat (Pilnice

1)

5.5.1.4 Analyza prostojii na pracovisti

Mezi dalsi véci, které se pfi zkoumani pracovisté jevi jako alarmujici, patii
mnozstvi prostoji  zpusobenych technologickymi poruchami a dal$imi problémy
zpusobenymi primarné $patnou komunikaci nebo organizaci prace. Tyto prostoje jsou

popsany v grafu €. 5.
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Prostoje na pracovisti

8
7 7
7
6
5
a
3
2
1 1

1 ]
0

B <30 minut (technologické prostoje)  ®>30 minut (technoogické prostoje)

B <30 minut (netechnologické prostoje) ™ >30 minut (netechnologické prostoje)

Graf 5 - Struktura a mnozstvi prostoju (Pilnice 1.)
5.5.2 Pilnice Il.

5.5.2.1 Analyza vyuZiti pracovniho ¢asu

Tabulka 14 - Analyza vyuziti pracovniho ¢asu (Pilnice I1.)

PocCet dni k | PoCet smén k | Pocet hodin | Pocet Pocet Pocet

dispozici dispozici k dispozici vyuzitych | vyuzitych | vyuzitych
dnu smén hodin

26 47 376 20 34 272

5.5.2.2 Analyza kapacitnich parametri pracovisté

Tabulka 15 - Analyza kapacitnich parametru pracoviste (Pilnice I1.)

o Vytéz Vytez
Kvantitativni vytéz
Vstup | Vystup primérna - primeérna -
pramérna )
bok prizma
Primér na
hodinu e ) ) )
Primér na
y 11,6 9,2 - - -
smeénu
Celkem | 3033 | 3127 79,5 34,2 45,2
Jednotka m? m3 % % %
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5.5.2.3 Analyza specifickych parametrii pracovisté

Stejné jako v obdobné nazvané kapitole, vénované Pilnici 1., byl i zde pro

zlepSeni ptehledu pouzit graf, ktery mapuje pomér mnoZstvi pofezovych schémat

a mnozstvi primérovych tfid.

14

12

10

POMER MNOZSTVi POREZOVYCH SCHEMATA
PRUMEROVYCH TRIiD V JEDNE POREZOVE DAVCE

1 2 3 4 5 6 7 B 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34
DATA JEDNOTLIVYCH SMEN

B Mnogstvi pofezovych schémat B Mnofstvi promérowych tfid

Graf 6 - Porovnini mnozstvi priumérovych trid na mnozstvi porezovych schémat (Pilnice

1.

5.5.2.4 Analyza prostojui na pracovisti

45
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1,5

0,5

Prostoje na pracovisti

B <30 minut (technologické prostoje)  ®>30 minut (technoogické prostoje)

M <30 minut (netechnologické prostoje) M >30 minut (netechnologické prostoje)

Graf 7 - Analyza prostojii na pracovisti (Pilnice I1.)
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5.5.3 Stanovisté rozmitaci pily

5.5.3.1 Analyza vyuZiti pracovniho ¢asu

Tabulka 16 - Analyza vyuziti pracovniho ¢asu (Stanovisté rozmitaci pily)

Pocetdni k | PoCet smén k | Pocet hodin | Pocet Pocet Pocet

dispozici dispozici k dispozici vyuzitych | vyuzitych | vyuzitych
dnu smén hodin

26 47 446,5 21 40 320

5.5.3.2 Analyza kapacitnich parametri pracovisté

Tabulka 17 - Analyza kapacitnich parametrii pracovisté (Stanovisté rozmitaci pily)

Prizma | Prizma | I tfida | II. t¥ida
Primérna vytéz
vstup vstup | vystup | vystup

Primér na hodinu 50,6 1,9 292.8 48,7 -

Primér na sménu 481 18,8 2782,3 126,8 -
Celkem 19251 | 750,8 | 111292 | 12045 69,8
Jednotka ks m3 ks ks %

Vytéz se zde pohybovala v zavislosti na zvoleném vyrobnim programu od 56 %
(tam kde byla rozmitana prizma do hranoli) do 87 %. Vytéz se zhorSovala

S ptibyvajicici velikosti finalniho feziva spole¢né se zménsujici se velikosti prizmy.

5.5.3.3 Analyza prostoji na pracovisti

Prostoje na pracovisti

4,5 a
4
3,5
3
2,5
2
1,5
1
0.5 0 0 0
0
W <30 minut (technologické prostoje) =30 minut (technoogické prostoje)

<30 minut (netechnologické prostoje) m =30 minut (netechnologické prostoje)
Graf 8 - Analyza prostojii na pracovisti (Stanovisté rozmitaci pily)
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5.5.4 StanoviSté omitaci pily

5.54.1

Analyza vyuziti pracovniho ¢asu

Tabulka 18 - Analyza vyuziti pracovniho ¢asu (Stanovisté omitaci pily)

Pocet Pocet Pocet Pocet Pocet Pocet Rozdil | Rozdil | Rozdil
dnt k sménk | hodink | vyuzitych | vyuzitych | vyuzitych | dnt smén | hodin
dispozici | dispozici | dispozici | dni smén hodin

26 47 446,5 27 27 256,5 -1 20 190

Poznamka: Jednou byl vyuzit i den, ktery obvykle spadd do pracovniho volna, které

probihd v nedéli.
5.5.4.2 Analyza kapacitnich parametru pracovisté

Vzhledem k tomu, Ze na tomto pracovisti probiha vyroba v relativné rychlém
tempu a fezivo, které je zde omitdno, ma vétSinou ve sméru rovnobézném s podélnou
osou feziva slozitou geometrii, bylo vhodné&jsi neméfit (na vice mistech a primérovat)
Sitkovy rozmér vstupniho materialu u vSech kust na vstupu, ale pouze u vybraného
mensiho vzorku o deseti kusech u ¢ty riznych rozmérovych skupin. U prken Sitkového
rozméru 95 mm byla vytéz 61,9 %. U Sitkového rozméru 75 mm byla vytéz 55,1 %.
U sitkového rozméru 120 mm byla vytéz 67,8 %. U posledniho rozmérového vzorku
0 Sitkovém rozméru 143 mm byla vytéZ v priméru 74,5 %. Dle téchto mensich
reprezentacnich vzorkd byla vypocitana primérna (modelova) vytéz, ktera ma hodnotu
66,3 % a tato vytéz je dale pouzita jako vychozi parameter pracovisté. Dale je nutno
fici, Ze palety vyrabi firma KAISER s.r.o. i z méné kvalitniho reZiva, a proto se
u vystupu z omitaci pily v urcitém rozsahu pfipousti jisté rozmérové vady (a to vétSinou

ve prospech vytéze). Diky této vypoctené konstant€ je urCena orientacni vySe vstupu.

Tabulka 19 - Analyza kapacitnich parametrii pracovisté (Stanovisté omitaci pily)

L. tfida I. tfida II. tfida II. tfida
vstup
vystup vystup vystup vystup
Primér na hodinu 2 414,9 1,2 48,7 0,12
Primér na sménu 19 3941,6 11,5 463 1,1
Celkem 514,7 | 106422 311,6 12500 29,6
Jednotka m? ks m3 ks m3
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5.5.4.3 Analyza prostojii na pracovisti

Prostoje na pracovisti

3,5

2,5

1,5

0,5

B <30 minut (technologické prostoje) m>30 minut (technoogické prostoje)

<30 minut (netechnologické prostoje) ™ >30 minut (netechnologické prostoje)

Graf 9 - Analyza prostojit na pracovisti (Stanovisté omitaci pily)

5.5.5 Stanovisté zkracovaciho poloautomatu

5.55.1 Analyza vyuzZiti pracovniho ¢asu

Tabulka 20 - Analyza vyuziti pracovniho casu (Stanoviste zkracovaciho poloautomatu)

Pocet Pocet Pocet Pocet Pocet Pocet Rozdil | Rozdil | Rozdil
dnt k sménk | hodink | vyuzitych | vyuzitych | vyuzitych | dnd smén | hodin
dispozici | dispozici | dispozici | dnd smén hodin

26 47 376 24 42 336 2 5 40

5.55.2 Analyza kapacitnich parametri pracovisté

Tabulka 21 - Analyza kapacitnich parametrii pracovisté (Stanovisté zkracovaciho
poloautomatu)

I. tfida I. tfida I. tfida I. tfida

vstup Vstup vystup vystup
Primér na hodinu 3524 2,9 1965 2.8
Primér na sménu 2819,5 23,2 15720,5 22
Celkem 118419 975 660261 937
Jednotka ks m3 ks m3
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5.5.5.3 Analyza prostojii na pracovisti

2,5

1,5

0,5

B <30 minut (technologické prostoje)

<30 minut (netechnologické prostoje)

Prostoje na pracovisti

>30 minut (technoogické prostoje)

>30 minut (netechnologické prostoje)

Graf 10 - Analyza prostojii na pracovisti (Stanovisté zkracovaciho poloautomatu)

5.5.6 Stanovisté ruénich zkracovacich pil

Do tohoto pracovisté spadaji Ctyfi stroje a tim padem tato kapitola naptiklad

Vv analyze kapacitnich parametrii a analyze prostoji informuje souhrné o vSech strojich

daného pracovisté, nikoli pouze o jednotlivém stroji.

5.5.6.1

Analyza vyuziti pracovniho ¢asu

Tabulka 22 - Analyza vyuziti pracovniho ¢asu pracovisté (Stanovisté rucnich

zkracovacich pil)
Pocet Pocet Pocet Pocet Pocet Pocet Rozdil | Rozdil | Rozdil
dnt k sménk | hodink | vyuzitych | vyuzitych | vyuzitych | dnt smén | hodin
dispozici | dispozici | dispozici | dnd smén hodin
26 47 446,5 20 21 199,5 5 27 256,5
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5.5.6.2 Analyza kapacitnich parametri pracovisté

Tabulka 23 - Analyza kapacitnich parametrii pracovisté (Stanovisté rucnich

zkracovacich pil)
Primérna
Vstup Vstup Vystup | Vystup
Vytéz
Primér na hodinu na
, 188,4 0,9 368,8 0,8 -
pracovnika
Priimér na sménu na
i 1789,4 8,4 3504 7,4 -
pracovnika
Primér na hodinu 489,7 23 959 2 -
Primér na sménu 46525 21,9 9110,4 19,1 -
Celkem 93050 4372 182209 | 382,9 87,6
Jednotka ks md ks m3 %

5.5.6.3 Analyza prostojii na pracovisti

Analyza byla graficky zpracovana pro vSechny stroje, resp. tidaje od v§ech stroji

byly secteny v tabulce nize dle charakteru prostoja.

Prostoje na pracovisti

B <30 minut (technologické prostoje) >30 minut (technoogické prostoje)

<30 minut (netechnologické prostoje) ™ >30 minut (netechnologické prostoje)

Graf 11 - Analyza prostojii na pracovisti (Stanoviste rucnich zkracovacich pil)
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6 Diskuze vysledkii a navrh reSeni

6.1 SniZeni personalni naroc¢nosti strediska zkracovani

Do tohoto stfediska, jak je vidét z vysledkli vyzkumu, spadaji stanovisté
zkracovaciho poloautomatu a stanovisté rucnich zkracovacich pil. Jedna se dohromady
o Ctyfi pracovniky u zkracovaciho poloautomatu a maximalné ¢tyii pracovniky
U stanovisté rucnich zkracovacich pil. Zkracovaci poloautomat funguje na bazi dvou
pracovnikii, ktefi stroj obsluhuji béhem ranni a dal$i dva béhem odpoledni smény.
Zmeéna na jednoho pracovnika vzhledem k charakteru prace na tomto stroji (kdy jeden
pracovnik obsluhuje vstup a druhy vystup stroje) neddva smysl a omezeni smén ze dvou
na jednu je vzhledem k vytiZzenosti stroje nelogickym krokem. Proto, pokud se
zamétime na zbytkové stroje (ruéni zkracovaci pily), zjistime, Zze i pfes to, Zze jsou
k dispozici stroje Ctyfi, primér pracovnikd na jednu sménu je 2,3. V praxi to tedy
znamena, ze béhem smén pracuji vétSinou dva nebo tii pracovnici za sménu. Co se tyce
moznosti ke zredukovani personalni naro¢nosti v tomto uzlu, dojdeme k zavéru, ze pii
zredukovani mnozstvi pracovnikli béhem pouzivani stavajici technologie naptiklad na
dva, by bylo sice mozno zredukovat tuto zatizenost, ovSem vzhledem ke kapacitnim
udajiim z tohoto pracovisté je velmi nepravdépodobné, ze by dva pracovnici zvladli nad
ramec svoji nyn&jsi prace prevzit dalSich 8,4 m® feziva uréeného ke kraceni. P¥i analyze
jednotlivych smén lze pfijit na to, Ze velmi Casto je jeden nebo spiSe vice vystupl
kraceno v relativné velkém podtu — mnohdy né&kolik jednotek m® findlniho feziva.
Kolikrat byla davka o jednom (stejném) findlnim rozméru zkracovaného teziva vétsi

nez 1 m3 a kolikrat byla tato davka vétsi nez 5 m®.

Tabulka 24 - Mnozstvi zkracovanych davek béhem zkoumaného obdobi

vice nez 1 m® /| vice nez 5 m® /

davku davku

mnozstvi  zkracovanych  davek  b&éhem o ’1
zkoumaného obdobi

jednotka - -

Z toho vyplyva, zZe je pravdépodobné rozumnym feSenim koupé kapovaci pily

pro skupinové zkracovani vyiezu. | pies to, Ze jsou tyto stroje povétSinou vybaveny (na
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pozici fezného nastroje) fetézovou liStou, ktera obecné nebyva z hlediska kvality fezné
plochy a profezu idealni, vyvazuji tyto nevyhody stroje podobného razeni produktivitou
prace, ktera je po proskoleni personilu nesrovnatelnd. ReSenim je investice do
nasledujiciho stroje — Kapovaci ram LOGOSOL PK1500. V tabulce nize jsou parametry
stroje (tabulka ¢. 26). a v nasledujici tabulce (tabulka ¢. 27.) je nastinéna finan¢ni

naro¢nost této investice.

Tabulka 25 - Technické parametry stroje LOGOSOL PK1500

hodnota jednotka
maximalni §ifka baliku 1450 Mm
maximalni vy$ka baliku 1450 Mm
maximalni §ifka Fezaného materialu 290 Mm
vykon motoru 5 kw

minimalni kapacita odsavace pilin 700 m3 /hod

vystup pro odsavac pilin 100 Mm
Rozméry: dl. x §. x v. 2600 x 1100 x 1900 Mm

Tabulka 26 - Financni ndrocnost investice do stroje LOGOSOL PK1500

hodnota jednotka
Kapovaci ram LOGOSOL PK1500 | 247509 | K¢ (bez DPH)
Lista STIHL, 150 cm 1,6mm, 189 ¢l. | 15 434,55 | K¢ (bez DPH)

Retez na 150 cm listu, 1,6mm, 189 &l. | 1623, 28 | K& (bez DPH)

HLOGOSH - - - -

Obrazek 14 - LOGOSOL PK1500
(http://www.logosol.cz/, 21. 03. 2018)
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Vyhody tohoto stroje:
- moznost skupinového zkracovani, které pro vétsi série (resp. baliky feziva
alespon kolem velikosti prufezu 1x1 m) zvySuje produktivitu prace,
- moznost lehce presunovat stroj vzhledem k jeho konstrukci a relativné subtilnim

rozmérum.

Nevyhody tohoto stroje:

- nutnost proSkoleni pracovnikli (jednd se o zkracovani velkého mnozstvi
materialu v jeden okamzik a na rozdil od klasické ru¢ni zkracovaci pily existuje
moznost daleko vétSich skod, pokud pracovnik udéla pti zkracovani chybu),

- menS$i pfesnost stroje (vyrobce uddva piesnost +-1-2 mm, coz je z hlediska

vyrabéného produktu — palet — relativné piijatelna hodnota).

6.2 Analyza kvantitativni vytéZe za hlavnimi stroji a FeSeni pro jeji
zvySeni

Pii hodnoceni cile prace, ktery se zaobira snahou o jakékoli mozné zvyseni
kvantitativni vytéze, je nutno brat v potaz, ze kvantitativni vytéz je uz v tuto chvili
relativné vysokd. Je to dano ptedev§im vyrobnim programem, ktery se zamétfuje na
fezivo pro vyrobu palet. V tomto sméru je nutno zminit, Ze se palety vyrabi hned
v n¢kolika kvalitativnich tfidach (viz obrazek ¢. 15, obrazek ¢. 16, obrazek ¢. 17),
respektive ze tfi kvalitativnich tfid feziva, coz znamend, Ze se d4 pro vyrobu palet
vyuzit i vystup, ktery by v klasickych pilafskach podnicich byl jiZ povaZovéan za kusovy
odpad. Proto je do vypocth kvantitativni vytéZe zatazovano stiedové fezivo a také bocni
fezivo, u kterého musi byt délka krat$i hrany alespoit 70 mm, coz je nejmensi Sitka
pouzitelna pro omitnuti (resp. vytvoreni ostrohranného fteziva) na jakykoli z druht
pfitezi pro vyrobu palet. I diky takto nastavené hranici vychazi kvantitativni vytéz
mnohdy relativné vysoka. Na obrazcich €. 15, €. 16 a €. 17 lze vidét, jaké druhy feziva

dle prifezu jsou ptipustné pro vyrobu danych jakostnich tfid palet.

55



Trida jakosti - 1

-zadna oblina
-zadna kura

— — — —
v X X X

Obrazek 15 - Trida jakosti prirezit na vyrobu palet (1)

Trida jakosti - 2

-mala oblina
-zadna kura

L ] [ ™ [ ™ —
X v X X

Obrazek 16 - Trida jakosti prirezii na vyrobu palet (2)

Trida jakosti - 3

-velka oblina
-muze byt kidra

1 " [ T

X X v v

Obrdazek 17 - Trida jakosti prifezii na vyrobu palet (3)
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V nasSem piipadé se kvantitativni vytéZz pohybovala v rozmezich, které ukazuje
tabulka ¢. 28. V nékterych ptipadech je vytéz az o dvacet procent vétsi nez je teoreticka
vytéz, ktera je udavana v nékterych literarnich zdrojich. Udéava se, ze z pilaiskych
vyrezl, které znamenaji 100 % hmoty na vstupu do vyroby, se u feziva dostdvame
K primérné vytézi 68,5 %, prifezy se dostavaji na hodnotu okolo 50,4 % a konstrukéni

dilce na 32 % (Detvaj, 2003).

Tabulka 27 - Nuance kvantitativni vytéze u jednotlivych porezovych schémat
4x70/ | 2x75/ | 3x75/ | 2x80/ | 95/ | 2x95/ | 120/ | 2x120/ | 135/ | 143/
22 22 22 22 22 |22 22 |22 22 |22
Nejnizsi | 48,2 | 43,2 |50 67,8 | 73,2 | 56 67,9 | 51 59,8 | 62,1

naméfena

kvant.
vytéz
Nejveétsi | 55,3 | 57,2 | 71,4 | 748 |857|738 |89 73,3 729|734

naméfena

kvant.
Vytez

Jednotka | % % % % % % % % % %

ZvysSeni tohoto druhu vytéZe jde ruku v ruce se zvySovadnim priméri
jednotlivych vytezl, pokud je prizma ve schématu doplnéna i bo¢nim fezivem. To jasné
ukazuje tabulka ¢. 29, kde jsou vidét n€které primérové tiidy a jejich kvantitativni vytéz
vztazena vzdy pouze ke stejnému schématu 3x75/22. Téchto vysledki bylo dosazeno
namodelovanim jednotlivych priméra v programu Autodesk AutoCAD (obrazek ¢. 18)
a pomoci funkce “Vypocet plochy” zjistén pomér stfedového feziva, bocniho feziva
a odpadu. Obdobnych vysledkt se dostalo nejen analyze pofezového schématu 3x75/22,

ale i pfi vSech dal$ich schématech, ktera jiz byla zminéna napiikad v tabulce ¢. 28.

57



£ bod
a = 22138.6987, Obvod 5.1205)| | |l

==~ MERITGEOM Zadejte mofnost [Vzdalenost Polomér Uhe kOnec] <OBlast>:

Obrdazek 18 - Screen obrazovky programu Autodesk AutoCAD

Tabulka 28 - Pomeér priiméru vyrezu ke kvantitativni vytézi

Pramér 25 30 35 40 45 50
vytezu

Kvantitativni | 66 78,5 83,6 85,1 86,2 86,9
vytéz

Jednotka % % % % % %

Bohuzel tento fakt jde naprosto proti druhému cili, kterého tato optimaliace méla
dosahnout, a to omezeni resp. sniZeni pracovniho ¢asu vénovanému omitani. Je to proto,
ze hlavnim parametrem, ktery ve firmeé bude uréovat mnozstvi prace na omitaci pile, je
mnozstvi bo¢niho feziva. Pokud se budeme snaZit maximalizovat kvantitativni vytéz,
jdeme tim padem proti tomuto druhému cili a neni v silach jakékoli technologické

optimalizace tento fakt zménit.
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6.3 Redukovani prace na omitaci pile

Tento cil reflektuje obcasné potize s nedostatkem délnického personalu
vyclenéného pro tuto pracovni pozici a timto pracovistém celkové vyhodnocenym
Z hlediska prace jako s pomalym a persondlné naro¢nym. I pfes to nebylo zjisténo, ze by
kapacita tohoto pracovisté byla v monitorovaném meésici timto zptisobem ovlivnéna.

Je naproto jasné, ze pokud se budeme snazit snizovat praci na omitaci pile, jde to
pouze zvySovanim kvalitativni vytéze, resp. vytéze stfedového feziva a ta ma opacny
trend nez muzeme vidét u tabulky ¢. 29. Tento trend si mizeme prohlédnout v tabulce
¢. 30.

Tabulka 29 - Primeér vyrezu k vytezi stredového reziva

Primér 25 30 35 40 45 50
vytezu

Vytéz 66 72 68,8 62,9 57,7 53
sttedového

feziva

Jednotka % % % % % %

I pfes to, ze men$i ramova pila je brana jako doplitkkovy stroj, jehoz hlavni
funkei je zpracovani vyfezii o uzkych primérech, i zde by se lep$im tfidénim vyiezd,
resp. vybérem vyfezii o vhodnych primérech zlepsila vytéz prizmy, coZ by davalo
vzhledem k rozmérovym charakteristikdm vyfezii vétSi smysl nez maximalizace
kvantitativni vytéze. Dle tabulky ¢. 31. si muzeme ukazat, ze lepSim vybérem

pofezového schématu ku priiméru nebo naopak 1ze dosahnout zlepseni.

Tabulka 30 - Porovnani maximdlni a minimalni namérené vytéze stredového reziva

95/22

Nejniz§i naméfena vytéZ prizmy | 36,9

Nejvétsi nameiend vytéz prizmy | 59,3

Jednotka %
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6.4 Analyza prostoju

Pro vysvétleni vysledki z analyzy v kapitole €. 5 prostojii je nutno vysvétlit, co
znamena termin ,,technologicky prostoj” a “netechnologicky prostoj” dle toho, jak jsou
tyto terminy pouzity v kapitole hodnotici parametry pracovist. Technologicky prostoj
znamena prostoj zptisobeny neocekdvanymi problémy zptisobenymi zavadou na strojich
a dopravnich technologiich s nimi spojenych, logistické prostoje a podobné.
Netechnologicky prostoj je zplsoben piredev§sim problémy organizacniho charakteru
jako jsou skoleni apod., které jsou primarné véci vedeni firmy. Dale je nuto vysvétlit, ze
prostoje o velikosti n¢kolika jednotek minut nebyly viibec zaznamenavany. Z vyse
vypsané charakteristiky prostoji lze vydedukovat, ze v praci nds zajimaji pravé prvni,
technologické prostoje s povahou problémid, které jsme optimalizaci schopni redukovat.
Pokud se zamé&fime na jednotlivé stroje, tak nejvétsi mnozstvi téchto prostoju bylo
zaznamenano u hlavnich stroji — rAmovych pil.

U mensi ramové pily se jednalo o Ctyii zaznamenané prostoje v délce do tficeti
minut a jeden v délce nad tficet minut. VSechny krat$i prostoje byly zplsobeny
nedostateénym zasobovanim pracovisté pilafskymi vytezy. Tyto prostoje byly prakticky
bez vyjimky o délce trvani ptiblizn¢ 20-30 minut. Nejedna se tedy o jakoukoli poruchu
nebo jiny problém, ktery Ize spojovat s nefunkénim stojem na pracovisti. Jednalo se
0 Spatné planovani.

U vétsi ramové pily se jednalo o sedm kratsich, ptiblizné¢ 15-20 minut dlouhych
prostojii a sedm prostoju delSich nez 30 minut. Jednalo se pfedev§im o prasklé fetézy
U prvni casti (tzv. kaskady) a druhé ¢asti dopravnikové traté pied ramovou pilou a také
(ve dvou ptipadech) o poruchu u vyrazece. Pouze jednou byla zaevidovdna porucha
u ramové pily jako takové.

Co se ty€e napravy problémi v tomto uzlu, jsou dv€ moznosti. Prvni je generalni
oprava mechanizace pted ramovou pilou a druhou mozZnosti je celkova vyména.
Vzhledem k tomu, Ze z4dna poptavana firma (napiiklad Dievostroj Ckyng, a.s.) nebyla
ochotna provést nacenéni obdobné dopravnikové trati, vychazel jsem z informaci firmy,
které shrnuly, Ze celkova cena mechanizované linky pted hlavni rdmovou pilou by se
pohybovala okolo vyssich jednotek stovek tisic korun aZz jednoho milionu korun. Pfi
konzultaci s vedenim firmy a diky jejich zkuSenostem se servisovanim vlastnich stroju
a dopravnich technologii bylo stanoveno, Ze generalni oprava jak pficného fetézového

dopravniku, tak i podélného dopravniku s konickymi vélci by se pohybovala v fadech
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vyssich desitek tisic korun az nizSich jednotech stovek tisic (jednalo by se predevsim
0 vyménu taznych prvkl, ovSem vzhledem k nedostatecné odbornosti nejsem schopen
pIln¢ odhadnout zavaznost dalSich ptipadnych defekti). Vzhledem k vysledku této
analyzy byl vysledek konzultovan s vedenim firmy a po prezentovani moznych variant
feSeni zaujalo vedeni firmy jednoznacné stanovisko, Ze celkovd obména mechanizace
pted ramovou pilou neni pfijatelnym fesenim z hlediska dal$ich planovanych investic.

Z tohoto hlediska je jiz jasné, ze jedinou variantou je oprava vadnych prvka.
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7 Zavér

Tato diplomova prace se =zabyva analyzou vyrobné¢ — organizacnich
a technologickych charakteristik (tak jak je to pomoci faktickych udaji nastinéno
v kapitole ¢. 5 svyuzitim dat vypsanych v kapitole ¢ 9) podniku spolu
s jejich vyhodnocenim a navrzenim kroku pro dosazeni kyzeného vysledku.

Je nutno fici, Ze prvky vyroby vyhodnocené v této praci jako prvky doporucené
pro optimalizaci nejsou jedinymi tskalimi, problémy ¢i naméty pro vylepseni. Existuje
samoziejm¢ daleko obsadhlejsi paleta, ktera se dotyka hlavné problémut spojenych
s logistikou, dopravou materialu ke vstuptim do strojui a celkovymi budoucimi snahami
vedeni firmy o snizeni zavislosti na lidském faktoru at’ uz pii vyrobé nebo pii
manipulaci. Jako konkrétni piiklad lze uvést naptiklad budouci snahu firmy o
zjednoduSeni transportu prizmy od ramové pily v Pilnici L. na pracovisté rozmitaci pily.
Déle je mozno hovotit naptiklad o zvySeni kapacity zkracovani u zkracovaciho
poloautomatu, ktery je omezeny taktéz z hlediska pfisunu a odvodu materidlu na/z
pracoviste.

Vypracovani prace obnaselo hned n¢kolik ¢innosti, které je nutno provést pro
ziskani relevantnich vystupt. Jednalo se 0 seznameni se se situaci firmy a jeji vizi,
S vyrobnim programem a vyrobnimi charakteristikami, s pouzitymi technologiemi. Dale
se jednalo o navrzeni zkoumanych parametrii jednotlivych pracovist. Jako tieti krok
bylo nutno sbirat vySe zminéna data po jasné stanoveny Casovy Usek. Poté doslo ke
zdigitalizovani informaci a jejich vyhodnoceni. Jako posledni bylo nutno zhodnotit
vysledky a pfipadné v nich najit/navrhnout feseni dané situace.

Vsechna uskali vytyCena v kooperaci s vedenim firmy a oznacena jako cile
prace, byla podrobena dle vyse popsaného scénafe relativné dikladné analyze. Kazdy
cil ziskal své feSeni at’ uz v podobé doporuceni zmén ve strojnim obsazeni dan¢ho
vyrobniho stanovisté nebo v podobé doporuceni ke zméné urcitych aspektii vyroby.

Je nutno dodat, ze nejvétsim problémem pii vypracovani prace zaméfené na
optimalizaci vyroby je neochota firem vyrabéjicich/prodavajicich pilaiské ¢i jiné

7w

technologie k nacenovani danych technologii pouze pro akademické tcely.
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9  Prilohy

Piiloha 1 - Udaje o pracovisti Pilnice . (prvni ¢dst)

) Mnozstvi
Pocet | Prizma
Mnozstvi | Mnozstvi | MnoZzstvi | Pocet pramer. ]
Den | Sména poiez. | / bok Prostoje
Vytezii | (m®) (m) zavési ttid  (po
sch. (mm)
1cm)
19. |R 260 32,89 650 2 1 120/22 | 13 Ne
1.9. 171 42,09 684 3 1 2x80/22 | 12 Ne
29. | R 83 31,93 332 2 1 3x75/22 | 12 Ano
Priloha 2 - Udaje o pracovisti Pilnice I. (druhy ¢dst)
y . MnoZstvi
y Mnozstvi | Mnozstvi | Mnozstvi | Pocet POVC et | Prizma / pramer. .
Den | Sména | _,,. . 3 . « . | pofez. | bok o Prostoje
Vyiezu | (M°) (m) zavesu tiid  (po
sch. (mm)
1cm)
49. | R 240 41,13 960 2 1 95/22 9 Ano
120/22
49. | O 214 44,52 652 2 2 3%75/22 19 Ne
95/22
59. |R 214 46,67 715 2 2 2%120/22 20 Ne
4x70/22
59. |0 164 47,5 566 5 2 143/22 26 Ne
135/22
6.9. |R 185 54,57 653 3 2 9%95/29 22 Ne
120/22
6.9. | O 200 44,05 860 2 2 95/22 13 Ano
135/22
79. |R 120 50,52 600 3 3 95/22 20 Ano
3x75/22
79. 10 94 36,65 450,5 6 1 3x75/22 | 19 Ne
89. |R 164 48,9 656 2 1 95/22 10 Ne
89. 10 242 45,87 778 2 1 3x75/22 | 15 Ano
3x75/22
99. |R 51 38,24 204 3 2 2%75/99 20 Ne

66




Priloha 3 - Udaje o pracovisti Pilnice I. (tFeti ¢dst)

. MnozZstvi
Pocet | Prizma /
Mnozstvi | Mnozstvi | MnoZzstvi | Pocet pramer. )
Den | Sména poiez. | bok Prostoje
Vytezti | (md) (m) zavési t¥id
sch. (mm)
(po 1cm)
2X75/22
119. | R 232 45,87 778 2 2 12 Ne
120/22
2x143/22
119. |0 51 38,24 204 2 2 5 Ano
3x75/22
129. | R 153 34,15 452,9 2 1 120/22 20 Ne
12.9. 109 54,68 3415 2 1 3x75/22 | 10 Ne
3x75/22
139. | R 145 42,55 700 3 2 18 Ano
120/22
139. |0 80 17,24 731 8 1 143/22 13 Ne
120/22
149. | R 189 40,8 687 3 2 12 Ne
95/22
14.9. 126 40,44 558 4 1 2x80/22 | 13 Ne
159. | R 113 38,64 406,8 2 1 2x95/22 | 13 Ano
15.9. 231 42,24 777 3 1 143/22 10 Ne
Priloha 4 - Udaje o pracovisti Pilnice I. (Ctvrty ¢dst)
Pocet | Prizma / Mnozstvi
y Mnozstvi | Mnozstvi | Mnozstvi | Pocet y pramer. i
Den | Sména | {,,. 3 .« . | pofez. | bok o Prostoje
Vyiezu | (M°) (m) zaveésu tiid  (po
sch. (mm)
1cm)
143/22
189. | R 301 43,15 950,5 2 2 11 Ano
95/22
189 | O 240 42,54 960 3 1 95/22 10 Ne
3x70/22
19.9. | R 163 46,5 712 3 2 17 Ano
95/22
19.9. 192 46,53 768 4 1 143/22 13 Ne
209. | R 228 47,14 820,8 2 1 135/22 12 Ne
20.9. 135 48,08 540 2 1 2x95/22 | 15 Ne
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219. | R 102 39,57 367,2 2 1 2x120/22 | 11 Ne
95/22
219. | O 160 40,26 638,5 4 2 20 Ano
2x95/22
143/22
229. | R 113 38,35 682,4 2 2 10 Ano
135/22
22.9. 145 45,88 522 2 1 2x95 14 Ne
239. | R 168 33,72 604,8 2 1 120/22 12 Ano
Priloha 5 - Udaje o pracovisti Pilnice I. (patd ¢dst)
Pocet | Prizma Mnozstvi
« Mnozstvi | Mnozstvi | MnozZstvi | Pocet oce pramer. .
Den | Sména | (,,. . 3 .« o | pofez. | / bok u Prostoje
Vyiezi | (M) (m) zavesu tid
sch. (mm)
(po 1cm)
3x70/22
259. | R 185 43,07 785 3 2 22 Ano
95/22
135/22
259. |0 228 51,44 880,8 2 2 18 Ne
2x95/22
2x95/22
269. | R 161 43,51 724 3 2 24 Ne
1x95/22
26.9. | O 184 39,64 662,2 5 1 143/22 | 16 Ne
143/22
279. | R 138 40,01 496,8 2 2 18 Ano
3x75/22
279. |0 92 38,8 453,1 5 1 2x95/22 | 16 Ano
Priloha 6 - Udaje o pracovisti Pilnice II. (prvni éast)
Pocet | Prizma MnoZstvi
< Mnozstvi | Mnozstvi | Mnozstvi | Pocet oce primér. .
Den | Sména | ,,., ., 3 .« . | pofez. | / bok o Prostoje
Vyiezi | (M) (m) zavesu tiid  (po
sch. (mm)
1cm)
19. | R 125 12,5 500 2 1 95/22 |10 Ano
1.9. 220 13,2 550 2 1 95/22 |12 Ne
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Priloha 7 - Udaje o pracovisti Pilnice II. (druhd ¢dst)

Pocet | Prizma Mnozstvi
y Mnozstvi | Mnozstvi | Mnozstvi | Pocet . pramer. .
Den | Sména | ,,. . 3 . « . | pofez. | / bok ” Prostoje
Vyieza | (M°) (m) zavesu tiid  (po
sch. (mm)
1cm)
49. |R 220 13,2 550 2 1 95/22 |7 Ne
49. | O 140 12,4 500 3 1 95/22 |10 Ne
59. |R 160 15,34 427,5 2 1 95/22 |9 Ne
59. |0 160 11,6 475 2 1 95/22 |8 Ano
6.9. | R 109 10,9 436 2 1 95/22 |7 Ne
6.9. | O 135 11,9 480 3 1 95/22 |8 Ano
79. | R 150 9 375 2 1 95/22 |7 Ne
79. |10 200 12 500 2 1 95/22 |10 Ne
89. | R 120 7,2 300 2 1 95/22 |6 Ano
89. 10 166 10,2 424 2 1 95/22 |9 Ano
Priloha 8 - Udaje o pracovisti Pilnice II. (tieti ¢dst)
Pocet | Prizma Mnozstvi
< MnozZstvi | MnoZstvi | MnoZstvi | Pocet N prameér. .
Den | Sména | (,,. 3 .« o | pofez. | / bok o Prostoje
Vyiez | (M°) (m) zavesl tiid  (po
sch. (mm)
1cm)

119. | R 125 12,5 500 3 1 95/22 |8 Ne
119. |0 100 10 400 2 1 95/22 |8 Ano
129. | R 200 12 500 2 1 95/22 |7 Ne
139. | R 200 12 500 2 1 95/22 |10 Ano
139. |0 160 9,6 731 2 1 95/22 |7 Ano
149. | R 200 12 500 2 1 95/22 |11 Ne
159. | R 200 12 500 2 1 95/22 |11 Ne
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Priloha 9 - Udaje o pracovisti Pilnice II. (Ctvrtd ¢dst)

Pocet | Prizma Mnozstvi
y Mnozstvi | Mnozstvi | Mnozstvi | Pocet y primer. .
Den | Sména | _,,. . 3 . « . | pofez. | / bok o Prostoje
Vytezii | (M°) (m) zavesu tiid  (po
sch. (mm)
1cm)
18.9. | R 215 12,9 537,5 2 1 95/22 |10 Ne
189 | O 190 11,4 475 2 1 95/22 |10 Ano
19.9. | R 215 12,9 537,5 2 1 95/22 |9 Ne
19.9. | O 145 11,7 475 3 1 95/22 |8 Ne
209. | R 220 13,2 550 2 1 95/22 |11 Ne
219. | R 220 13,2 550 2 1 95/22 |11 Ne
229. | R 150 9 375 2 1 95/22 |7 Ano
229. |0 210 12,6 525 2 1 95/22 |11 Ne
239. | R 120 7,2 300 2 1 95/22 |6 Ne
Priloha 10 - Udaje o pracovisti Pilnice II. (pdtd ¢dst)
Pocet | Prizma Mnozstvi
y Mnozstvi | Mnozstvi | Mnozstvi | Pocet y pramér. i
Den | Sména | .. 3 .« . | pofez. | / bok o Prostoje
Vyiezu | (M°) (m) zavesu tiid  (po
sch. (mm)
1cm)

259. | R 170 10,2 425 2 1 95/22 |9 Ne
259. |0 130 11,8 475 3 1 95/22 |9 Ne
26.9. | R 200 12 500 2 1 95/22 |9 Ne
26.9. | O 195 11,7 487,5 3 1 95/22 |8 Ne
279. | R 200 12 500 2 1 95/22 |11 Ne
279. |0 200 12 500 2 1 95/22 |9 Ne
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Priloha 11 - Udaje o pracovisti omitaci pily. (prvni édst)

Sména: ranni

Datum: 1.9.2017

vystup - rozméry (mm) tridy vystupu denni vykon
tl. 3 d. I. tFida (ks) . tfida (m®) 1. tFida (ks) I. tfida (m®) 1II. téida (ks) Il tida (m’) | (ks) (m’)
22 95 1200 1500 3,762
22 143 | 1200 990 3,737448
22 143 800 820 2,063776
22 95 1200 700 1,7556
celkem: 3310 9,563224 700 1,7556 0 0 4010 | 11,32
Sména: ranni
Datum: 2.9.2017
vystup - rozméry (mm) tfidy vystupu denni vykon
tl. 3 d. I. tfida (ks) . t¥ida (m’) 1. téida (ks) Il tfida (m®) 1Il. téida (ks) Il. tfida (m®) | (ks)  (m’)
22 95 1200 1500 3,762
22 143 1200 1320 4,983264
22 95 1200 350 0,8778
celkem: 2820 8,745264 350 0,8778 0 0 3170 |9,623
Sména: ranni
Datum: 4.9.2017
vystup - rozméry (mm) tiidy vystupu denni vykon
tl. g d. I. tfida (ks) . tFida (m®) Il t¥ida (ks) I. t¥ida (m’) 1II. tiida (ks) IIl. tfida (m’) (ks) (m’)
22 95 1200 1500 3,762
22 143 1200 1320 4,983264
22 143 800 1230 3,095664
22 95 1200 0 350 0,8778
celkem: 4050 11,840928 350 0,8778 0 0 4400 § 12,72
Sména: ranni
Datum: 5.9.2017
vystup - rozméry (mm) tridy vystupu denni vykon
tl. 3 d. I. tfida (ks) . t¥ida (m’) 1. téida (ks) II. tfida (m®) 1Il. téida (ks) Il tFida (m’) | (ks) (m?)
22 95 1200 1500 3,762
22 143 1200 990 3,737448
22 143 800 2050 5,15944
22 95 1200 350 0,8778
celkem: 4890 13,536688 0 0 0 0 4890 | 13,54
Sména: ranni
Datum: 6.9.2017
vystup - rozméry (mm) tiidy vystupu denni vykon
tl. . d. I. t¥ida (ks) | t¥ida (m®) 1. t¥ida (ks) . téida (m®) L. t¥ida (ks) II. tiida (m?) (ks) (M)
22 95 1200 1500 3,762
22 143 1200 1650 6,22908
22 143 800 1640 4,127552
22 95 1200 0 350 0,8778
celkem: 4790 14,118632 350 0,8778 0 0 5140 15
Sména: ranni
Datum: 7.9.2017
vystup - rozméry (mm) tridy vystupu denni vykon
tl. 3 d. I. tfida (ks) . tfida (m’) 1. téida (ks) II. tfida (m®) 1Il. téida (ks) III. tFida (m’) | (ks) (m’)
22 95 1200 1500 3,762
22 95 1200 700 1,7556
22 143 1200 2310 8,720712
22 143 800 410 1,031888
celkem: 4220 13,5146 700 1,7556 0 0 4920 | 15,27
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Piiloha 12 - Udaje o pracovisti omitaci pily. (druhd cast)

Sména: ranni

Datum: 8.9.2017

vystup - rozméry (mm) tridy vystupu denni vykon
tl, :. d. I. tFida (ks) . tfida (m®) I, téida (ks) II. tFida (m®) 1. tfida (ks) 1Il. tfida (m’) | (ks) (m’)
22 95 1200 1500 3,762
22 143 1200 1320 4,983264
22 143 800 2050 5,15944
22 95 1200 350 0,8778
celkem: 4870 13,904704 350 0,8778 0 0 5220 14,78
Sména: ranni
Datum: 9.9.2017
vystup - rozméry (mm) tridy vystupu denni vykon
tl, ;. d. I. tFida (ks) . tfida (m®) 11, téida (ks) II. tFida (m®) 1. t¥ida (ks) 1ll. tfida (m’) | (ks) (m’)
22 95 1200 1500 3,762
22 95 1200 350 0,8778
22 143 1200 990 3,737448
22 143 800 1230 3,095664
celkem: 3720 10,595112 350 0,8778 0 0 4070 §11,47
Sména: ranni
Datum: 11.9.2017
vystup - rozméry (mm) tridy vystupu denni vykon
tl. :. d. I. tfida (ks) |. tfida (m’) II. tfida (ks) I. tfida (m’) 1. tFida (ks) III. tfida (m®) | (ks) (m’)
22 95 1200 2000 5,016
22 143 1200 1650 6,22908
22 143 800 1210 3,045328
22 95 1200 350 0,8778
celkem: 4860 14,290408 350 0,8778 0 0 5210 15,17
Sména: ranni
Datum: 12.9.2017
vystup - rozméry (mm) tridy vystupu denni vykon
tl, ;. d. I. tFida (ks) . tfida (m®) II. téida (ks) II. tFida (m®) 1. t¥ida (ks) 1ll. tfida (m’) | (ks) (m’)
22 95 1200 1000 2,508
22 95 1000 1500 3,135
22 95 1200 350 0,8778
22 143 800 410 1,031888
22 143 1200 660 2,491632
22 120 1250 820 2,706
22 120 1130 310 0,924792
celkem: 2200 7,154312 0 0 0 0 2200 | 7,154
Sména: ranni
Datum: 13.9.2017
vystup - rozméry (mm) tridy vystupu denni vykon
b, ;. d. I. tFida (ks) . tfida (m®) II. t¥ida (ks) II. tFida (m®) 1. tfida (ks) IIl. tfida (m®) | (ks)  (m’)
22 143 1200 2640 9,966528
22 95 1200 2000 5,016
22 95 1050 500 1,09725
celkem: 4640 14,982528 500 1,09725 0 0 5140 16,08
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Priloha 13 - Udaje o pracovisti omitaci pily. (tieti édst)

Sména: ranni

Datum: 14.9.2017

vystup - rozméry (mm) tFidy vystupu denni vykon
tl. ;. d. |. tFida (ks) | t¥ida (m®) 1. t¥ida (ks) II.tFida (m®) 1. tFida (ks) Il tFida (m®) | (ks) (m’)
22 143 1200 1320 4,983264
22 143 800 1640 4,127552
22 95 1200 1500 3,762
22 95 1050 500 1,09725
celkem: 4460 12,872816 500 1,09725 0 0 4960 | 13,97
Sména: ranni
Datum: 15.9.2017
vystup - rozméry (mm) tridy vystupu denni vykon
tl. . d. I. t¥ida (ks) . tfida (m®) 1. t¥ida (ks) II. tfida (m®) I téida (ks) Il t¥ida(m’) | (ks) (m))
22 143 800 1230 3,095664
22 143 | 1200 1320 4,983264
22 95 1200 1500 3,762
22 95 1050 500 1,09725
celkem: 4050 11,840928 500 1,09725 0 0 4550 12,94
Sména: ranni
Datum: 16.9.2017
vystup - rozméry (mm) tridy vystupu denni vykon
tl. ;. d. |. tfida (ks) |- t¥ida (m®) 11, téida (ks) II. tfida (m®) Il tFida (ks) Il tFida (m’) | (ks) (m’)
22 95 1200 1000 2,508
22 95 | 1200 500 1,254
22 143 1200 990 3,737448
22 143 800 820 2,063776
celkem: 3310 9,563224 0 0 0 0 3310 §9,563
Sména: ranni
Datum: 17.9.2017
vystup - rozméry (mm) tfidy vystupu denni vykon
tl. :. d. I. tfida (ks) |- t¥ida (m®) 11, téida (ks) II. t¥ida (m®) 1. tfida (ks) Il tFida (m°) | (ks) (m’)
22 95 1200 2000 5,016
22 95 1200 1000 2,508
22 143 1200 1320 4,983264
22 95 800 1230 2,05656
celkem: 4550 12,055824 1000 2,508 0 0 5550 | 14,56
Sména: ranni
Datum: 18.9.2017
vystup - rozméry (mm) tfidy vystupu denni vykon
tl. §. d. | tfida (ks) |- t¥ida (m®) 11, t¥ida (ks) II. t¥ida (m®) 1. tFida (ks) IIl. tfida (m’) (ks) (m’)
22 95 1200 500 1,254
22 95 1000 1500 3,135
22 95 1200 500 1,254
22 143 1200 1320 4,983264
22 143 800 1640 4,127552
celkem: 4960 13,499816 0 0 0 0 4960 13,5
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Priloha 14 - Udaje o pracovisti omitaci pily. (¢tvrtd édst)

Sména: ranni

Datum: 19.9.2017

vystup - rozméry (mm) tridy vystupu denni vykon
b, 3 d. I. tfida (ks) | tFida (m®) 1. téida (ks) II. tfida (m®) Il t¥ida (ks) Il tFida (m®) | (ks) (m’)
22 95 1200 500 1,254
22 95 1000 1500 3,135
22 95 1200 500 1,254
22 143 1200 1320 4,983264
22 143 800 1640 4,127552
celkem: 4960 13,499816 0 0 0 0 4960 § 13,5
Sména: ranni
Datum: 20.9.2017
vystup - rozmeéry (mm) tiidy vystupu denni vykon
b, 3 d. I. tfida (ks) | tFida (m®) II. téida (ks) II. tfida (m®) Il t¥ida (ks) Il tFida (m°) | (ks) (m’)
22 95 1200 1500 3,762
22 95 1200 500 1,254
22 95 1000 500 1,045
22 143 1200 1980 7,474896
22 143 800 1230 3,095664
celkem: 4710 14,33256 500 1,254 0 0 5210 J 15,59
Sména: ranni
Datum: 21.9.2017
vystup - rozmeéry (mm) tiidy vystupu denni vykon
b, 3 d. I. tfida (ks) | tFida (m®) II. téida (ks) II. tfida (m®) 1. t¥ida (ks) Il tFida (m°) | (ks) (m’)
22 95 1200 1000 2,508
22 95 1200 500 1,254
22 95 1000 1000 2,09
22 143 1200 2310 8,720712
22 143 800 410 1,031888
celkem: 3720 12,2606 500 1,254 0 0 4220 § 13,51
Sména: ranni
Datum: 22.9.2017
vystup - rozméry (mm) tiidy vystupu denni vykon
tl. & d. I. ttida (ks) |- t¥ida (m’) I, tfida (ks) Il t¥ida (m®) 1. t¥ida (ks) IlI. t¥ida (m’) (ks) (m’)
22 95 1000 1000 2,09
22 95 1200 1000 2,508
22 95 1200 500 1,254
22 143 1200 1320 4,983264
22 143 800 1640 4,127552
celkem: 4960 13,708816 0 0 0 0 4960 | 13,71
Sména: ranni
Datum: 23.9.2017
vystup - rozméry (mm) tfidy vystupu denni vykon
tl. & d. I. ttida (ks) |- t¥ida (m’) I, tfida (ks) Il t¥ida (m®) 1. t¥ida (ks) IlI. t¥ida (m’) (ks) ()
22 95 1200 1500 3,762
22 143 1200 1650 6,22908
22 143 800 820 2,063776
celkem: 3970 12,054856 0 0 0 0 3970 12,05

74




Priloha 15 - Udaje o pracovisti omitaci pily (pdtd ¢dst)

Sména: ranni

Datum: 25.9.2017

vystup - rozméry (mm) tfidy vystupu denni vykon
tl, 2. d. I. tfida (ks) I. tfida (m®) II. tida (ks) II. tfida (m®) Ill. téida (ks) Il tfida (m*) | (ks) (m’)
22 95 1200 500 1,254
22 95 1200 692 1,735536
22 95 1000 2000 4,18
22 143 1200 1650 6,22908
22 143 800 820 2,063776
celkem: 3162 10,028392 500 1,254 0 3662 §11,28
Sména: ranni
Datum: 26.9.2017
vystup - rozméry (mm) tfidy vystupu denni vykon
tl. . d. I t¥ida (ks) . t¥ida (m®) 11 t¥ida (ks) . tida (m®) 1II. téida (ks) IIl. tfida (m°) (ks) (m’)
22 143 1200 1650 6,22908
22 143 800 1230 3,095664
22 95 | 1200 500 1,254
22 95 1000 1500 3,135
22 95 1200 1000 2,508
celkem: 4380 12,459744 1000 2,508 0 5380 § 14,97
Sména: ranni
Datum: 27.9.2017
vystup - rozméry (mm) tfidy vystupu denni vykon
tl. 3. d. I. tfida (ks) |.t¥ida (m®) Il téida (ks) II.t¥ida (m®) I1Il. t¥ida (ks) III. tFida (m’) | (ks) (m’)
22 143 1200 1650 6,22908
22 143 | 800 1230 3,095664
22 95 1200 500 1,254
22 95 1000 1500 3,135
celkem: 4380 12,459744 0 0 0 4380 § 12,46
Sména: ranni
Datum: 28.9.2017
vystup - rozméry (mm) tridy vystupu denni vykon
. 3 d. I. tfida (ks) |.t¥ida (m®) Il t¥ida (ks) I. t¥ida (m®) 1Il. t¥ida (ks) Il tFida (m’) | (ks) (m’)
22 95 1200 1500 3,762
22 143 1200 990 3,737448
22 143 800 820 2,063776
22 95 1050 1000 2,1945
celkem: 2490 7,499448 1000 2,1945 0 3490 §9,694
Sména: ranni
Datum: 29.9.2017
vystup - rozméry (mm) tfidy vystupu denni vykon
tl, 2. d. I. tfida (ks) I. tfida (m®) II. tfida (ks) II. tfida (m®) 1Il. téida (ks) Il tfida (m®) | (ks)  (m’)
22 95 1200 2000 5,016 0 0
22 143 1200 660 2,491632 0 0
22 95 1050 0 1500 3,29175 0
celkem: 2660 7,507632 1500 3,29175 0 4160 10,8
Sména: ranni
Datum: 30.9.2017
vystup - rozméry (mm) tridy vystupu denni vykon
1. 3 d. I. t¥ida (ks) | t¥ida (m®) Il téida (ks) Il tfida (m’) Il t¥ida (ks) Il tfida(m’) | (ks)  (m)
22 143 1200 330 1,245816
22 95 1200 1000 2,508
22 95 1050 1500 3,29175
celkem: 1330 3,753816 1500 3,29175 0 2830 7,046
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Priloha 16 - Udaje o pracovisti rozmitaci pily (prvni éast)

Sména: ranni

Datum: 1.9.2017

Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. x tl. x d. 1. tfida II. tfida 11I. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
95 2500 640 1600 P 95 X 17 X 2500 3679 1604
120 2500 120 300 P
Vstup celkem bm/sména 1900 Pozndamka: 2x vyména pil
Sména: odpoledni
Datum: 1.9.2017
Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. x tl. x d. I. tfida II. tfida 11I. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
75 4000 112 448 P 75 X 17 x 4000 847 340
95 4000 200 800 P 95 X 17 X 4000 1276 523
120 2500 96 240 P 120 X 17 X 2500 768 270
Vstup celkem bm/sména 1488 Pozndmka: 1x vyména pil
Sména: ranni
Datum: 4.9.2017
Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. xtl xd. 1. tfida II. tfida 11l tFida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
80 4000 201 804 P 80 x 95 x 4000 201
80 x 17 x 4000 908 668
95 4000 290 1160 P 95 x 90 x 4000 264
95 x 17 x 4000 1328 747
Vstup celkem bm/sména 1964 Pozndmka: 2x vyména pil
Sména: odpoledni
Datum: 4.9.2017
Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. x tl. x d. I. tfida II. tfida 1Il. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
70 5000 75 375 P 70 x 2x50 x 5000 298
70 x 17 x 5000 214 175
95 2500 160 400 P 95 x 60 x 2500 160
95 x 17 x 2500 438 336
120 2500 212 530 P 120 x 17 x 2500 1604 612
Vstup celkem bm/sména 1305 Pozndmka: 3x vyména pil
Sména: ranni
Datum: 5.9.2017
Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. xtl x d. 1. tfida II. tfida 1II. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
95 4000 464 1856 P 95 x 78 x 4000 364
95 x 17 x 4000 2271 1046
120 2500 24 60 P 120 x 17 x 2500 206 71
Vstup celkem bm/sména 1916 Pozndmka: 1x vyména pil, fezdni nabéhu, pomaly pojezd
Sména: odpoledni
Datum: 5.9.2017
Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S.xtl. xd. 1. tfida II. trida IIl. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
70 2500 266 665 P 70 x 2x50 x 2500 736
70 x 17 x 2500 1032 300
95 4000 183 732 P 95 x 78 x 4000 120
95 x 17 x 4000 1213 433
Vstup celkem bm/sména 1397 Pozndamka: 3x vyména pil
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Piiloha 17 - Udaje o pracovisti rozmitact pily (druhd cdst)

Sména: ranni

Datum: 6.9.2017

Vstup IVystup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmeér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. xtl. x d. 1. tfida II. tfida 1. t¥ida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
75 4000 203 818 IP 75 x 143 x 4000 203
I 75 x 17 x 4000 855 510
120 2500 198 495 IP 120 x 17 x 2500 1634 960
135 2500 58 15 IP 135x 17 x 2500 425 140
Vstup celkem bm/sména 833 IPoznémka: 2x vyména pil, pomaly posuv
Sména: odpoledni
Datum: 6.9.2017
Vstup IVystup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. x tl. x d. I. tfida II. tfida IIl. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni Fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
75 4000 208 832 IP 75 x 143 x 4000 208
I 75 x 17 x 4000 844 664
143 4000 144 576 IP 143 x 22 x 4000 1056 425
Vstup celkem bm/sména 1408 IPoznémka: 1x vyména pil
Sména: ranni
Datum: 7.9.2017
Vstup IV\'/stup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S.xtl. xd. 1. tfida II. trida I1l. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
95 4000 200 800 IP 95 x 78 x 4000 200
| 95 x 17 x 4000 1556 635
143 2500 108 270 IP 143 x 22 x 2500 588 222
143 4000 112 448 IP 143 x 22 x 4000 920 305
Vstup celkem bm/sména 1518 IPoznémka: 2x vyména pil, pomaly posuv u rozmérd 143 mm
Sména: odpoledni
Datum: 7.9.2017
Vstup IVy’/stup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. xtl. xd. 1. tfida II. trida I1l. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
75 4000 34 136 IP 75 x 66 x 4000 68
I 75 x 17 x 4000 141 109
75 4000 68 272 Jp 75 x 2x50 x 4000 204
I 75 x 17 x 4000 262 183
95 4000 252 1008 IP 95 x 78 x 4000 252
I 95 x 17 x 4000 1268 543
Vstup celkem bm/sména 1416 IPozna’mka: 2x vyména pil, 20 minut prostoje
Sména: ranni
Datum: 7.9.2017
Vstup IVystup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. x tl. xd. 1. tfida II. tfida IIl. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
75 4000 72 288 IP 75 x 2x66 x 4000 144
I 75 x 17 x 4000 410 200
75 4000 441 1764 IP 75 x 2x75 x 4000 882
| 75 x 17 x 4000 1177 1232
Vstup celkem bm/sména 2052 IPoznémka: 1x vyména pil

77




Priloha 18 - Udaje o pracovisti rozmitaci pily (tieti ¢dst)

Sména: odpoledni

Datum: 8.9.2017

Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet IRezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. x tl. x d. I. tfida II. tfida 1. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
75 3600 137 493 1P 75 x 143 x 3600 120
| 75 x 17 x 3600 924 288
75 4000 60 240 IP 75 x 2x75 x 4000 120
| 75 x 17 x 4000 292 144
95 4000 176 704 IP 95 x 17 x 4000 1248 394
Vstup celkem bm/sména 1437 IPoznémka: 2x vyména pil
Sména: ranni
Datum: 9.9.2017
Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. x tl. x d. 1. tfida II. tfida Il tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (0) (mm) (ks) (ks) (ks)
95 2500 360 900 IP 95 x 90 x 2500 214
I 95 x 17 x 2500 1012 704
95 4000 37 148 IP 95 x 90 x 4000 264
| 95 x 17 x 4000 360
95 4000 219 876 IP 95 x 17 x 4000 853 653
Vstup celkem bm/sména 1924 [Poznédmka: 2x vyména pil
Sména: ranni
Datum: 11.9.2017
Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. xtl. x d. 1. tfida II. tfida 1. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
95 4000 293 1172 IP 95x17x4000 2006 607
80 4000 141 564 IP 80x95x4000 141
| 80x17x4000 488 380
120 2500 53 133 IP 120x17x2500 473 149
Vstup celkem bm/sména 1869 IPoznémka: 3x vyména pil, 20 minut prostoje
Sména: odpoledni
Datum: 11.9.2017
Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. x tl. x d. 1. tfida II. tfida Il tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (0) (mm) (ks) (ks) (ks)
120 2500 47 117,5 IP 120x17x2500 376 140
95 2500 560 1400 IP 95x17x2500 3267 1477
Vstup celkem bm/sména 1517,5 IPoznémka: 1x vyména pil
Sména: ranni
Datum: 12.9.2017
Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: \Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. x tl x d. I. tfida II. tfida 1. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
75 5000 210 1050 IP 75x17x2500 2200 772
135 5000 101 505 IP 135x17x2500 884 380
Vstup celkem bm/sména 1555 IPoznémka: 2x vyména pil
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Priloha 19 - Udaje o pracovisti rozmitaci pily (¢tvrtd cdst)

Sména: odpoledni

Datum: 12.9.2017

Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet IRezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S.xtl. xd. I. tfida 1. tfida I1l. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
120 3600 64 230,4 P 120x17x3600 642 166
75 2500 346 865 P 75x17x2500 2687 763
135 5000 6 30 | [ 135x17x5000 65 24
95 4000 75 300 P 95x90x4000 75
95x22x4000 170 160
Vstup celkem bm/sména 1125,4  JPozndmka: 2x vyména pil
Sména: ranni
Datum: 13.9.2017
Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet IRezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S.xtl. xd. I. tfida 1. tfida I1l. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
75 4000 370 1480 P 75x146x4000 370
75x17x4000 1296 980
95 4000 142 568 | & 95x22x4000 365 438
| 95x90x4000 142
Vstup celkem bm/sména 2048 IPoznémka: 1x vyména pil
Sména: odpoledni
Datum: 13.9.2017
Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet IRezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S.xtl. xd. I. tfida II. tfida I1l. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
95 2500 296 740 P 95x78x2500 296
95x17x2500 1568 953
120 5000 75 375 | [ 120x17x5000 729 210
Vstup celkem bm/sména 1115 IPoznémka: 2x vyména pil, 20 minut prostoje
Sména: ranni
Datum: 14.9.2017
Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet IRezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S.xtl. xd. . tfida II. tfida 1. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
120 5000 45 225 P 120x17x5000 370
95 2500 720 1800 IP 95x22x2500 365 438
Vstup celkem bm/sména 2025 IPoznémka: 1x vyména pil
Sména: odpoledni
Datum: 14.9.2017
Vstup Vystup
Tloustka Délka Pocet IRezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S.xtl xd. I. tfida 1I. tfida 1. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (0) (mm) (ks) (ks) (ks)
120 3600 100 360 P 120x17x3600 1026 252
95 400 60 240 P 95x78x4000 60
95x17x4000 260 163
95 2500 226 565 P 95x78x2500 225
95x17x2500 530 573
95 3000 28 84 P 95x78x3000 28
95x17x3000 179 66
95 3600 25 90 P 95x78x3600 25 953
75 95x17x3600 72 65
Vstup celkem bm/sména 1339 JPoznédmka: 2x vyména pil
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Priloha 20 - Udaje o pracovisti rozmitaci pily (pdtd éast)

Sména: ranni
Datum: 15.9.2017
Vstup IVVstup
Tloustka Délka Pocet IRezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm \vyroba palet (P) S. x tl. x d. I. tfida 1. tfida 1. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
80 4000 227 908 P 80x95x4000 227
80x17x4000 1142 593
75 4000 261 1044 P 75x75x4000 261
75x17x4000 1572 1234
Vstup celkem bm/sména 1952 JPoznamka: 2x vyména pil
Sména: odpoledni
Datum: 15.9.2017
Vstup IV\'/stup
Tloustka Délka Pocet IRezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S.xtl. xd. I. tfida II. tfida 1. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
95 3600 226 816,6 P 95x17x4000 2747 649
143 4000 117 468 P 143x22x4000 855 387
Vstup celkem bm/sména 1284,6  JPozndmka: 2x vyména pil, 20 minut prostoje
Sména: ranni
Datum: 18.9.2017
Vstup IV\'/stup
Tloustka Délka Pocet IRezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. x tl. xd. I. tfida II. tfida 1. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
143 4000 16 64 P 143x22x4000 125 40
95 2500 280 700 P 95x90x2500 280
95x17x2500 245 587
95 3600 40 144 P 95x17x3600 366 110
95 3600 226 372 P 95x17x4000 786 286
75 4000 153 612 P 75x17x4000 1645 480
Vstup celkem bm/sména 1892 JPozndmka: 2x vyména pil
Sména: odpoledni
Datum: 18.9.2017
Vstup IV\'/stup
Tloustka Délka Pocet IRezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S.xtl. xd. I. tfida II. tfida I1l. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
143 2500 170 425 P 143x22x2500 878 457
95 4000 350 1400 P 95x78x4000 350
95x17x4000 1164 1230
Vstup celkem bm/sména 1825 JPoznamka: 2x vyména pil
Sména: ranni
Datum: 19.9.2017
Vstup IV\'/stup
Tloustka Délka Pocet IRezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. x tl. xd. I. tfida II. tfida 1. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
95 2500 360 900 P 95x78x2500 360
95x17x2500 1080 641
70 2500 76 190 (6] 70x4x50x2500 356 587
70x17x2500 302 125
70 5000 180 900 [¢] 70x4x50x5000 707 286
70x17x5000 376 400
Vstup celkem bm/sména 1990 JPozndmka: 2x vyména pil
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Priloha 21 - Udaje o pracovisti rozmitaci pily (Sestd éast)

Sména: odpoledni

Datum: 21.9.2017

Vstup IVVstup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: IRozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S xtl. xd. . tfida II. tfida 1. t¥ida
(mm) (mm) (ks) ostatni Fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
120 3600 169 608,4 P 120x17x3600 2080 519
95 4000 222 888 P 95x78x4000 222
95x17x4000 1431 683
Vstup celkem bm/sména 608,4 Poznamka: 2x vyména pil
Sména: ranni
Datum: 22.9.2017
Vstup IVVstup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: IRozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. xtl. xd. . tfida II. tfida 1. t¥ida
(mm) (mm) (ks) ostatni Fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
95 2500 320 800 P 95x90x2500 320
95x17x2500 697 597
143 4000 68 272 P 143x22x4000 445 175
75 4000 144 576 P 75x143x4000 108
75x17x4000 682 360
Vstup celkem bm/sména 1648 Poznamka: 3x vyména pil
Sména: odpoledni
Datum: 22.9.2017
Vstup IVVstup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: IRozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S.xtl xd. I. tfida II. tfida IIl. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (0) (mm) (ks) (ks) (ks)
135 3600 154 554,4 P 135x17x3600 1575 403
95 3600 96 354,6 P 95x22x3600 1016 218
75 4000 118 392 P 75x143x4000 70
75x17x4000 390 140
120 3600 24 86,4 P 120x17x3600 302 73
Vstup celkem bm/sména 1387,4 Poznamka: 2x vyména pil
Sména: ranni
Datum: 25.9.2017
Vstup IV\'/stup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: IRozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S.xtl xd. . tfida II. tfida IIl. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
120 3600 182 655,2 P 120x17x3600 1648 698
95 3600 192 691,2 P 95x90x3600 192
95x22x3600 1140 491
70 5000 21 105 P 70x4x50x5000 71
70x17x5000 60 39
Vstup celkem bm/sména 1451,4 Poznamka: 3x vyména pil
Sména: odpoledni
Datum: 25.9.2017
Vstup IVystup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: IrRozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S.xtl. xd. . tfida Il. tfida 1. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
70 5000 114 570 P 70x4x50x5000 441
70x17x5000 255 274
95 4000 239 456 P 95x17x4000 1392 611
Vstup celkem bm/sména 1026 Pozndmka: 1x vyména pil

81




Priloha 22 - Udaje o pracovisti rozmitaci pily (sedma cdst)

Sména: ranni
Datum: 26.9.2017
Vstup IVVstup
Tloustka Délka Pocet IRezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S.xtl. xd. 1. tfida II. tfida Il. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
95 2500 226 565 P 95x78x2500 226
95x17x2500 523 445
95 4000 121 484 P 95x78x4000 121
95x17x4000 973 398
95 3600 144 518,4 P 95x90x3600 144
95x17x3600 952 387
95 5000 14 70 P 95x2x50x5000 28
95x17x5000 59 41
Vstup celkem bm/sména 1637,4  JPoznamka: 5x vyména pil, ucpané odsavani
Sména: odpoledni
Datum: 26.9.2017
Vstup Jvystup
Tloustka Délka Pocet IRezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S.x tl.xd. 1. tfida II. tfida 1. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
120 4000 15 60 P 120x100x4000 15
120x17x4000 80
60 3000 26 78 P 60x160x3000 26
60x17x3000 80
95 5000 66 330 P 95x2x50x5000 122
95x17x5000 150 148
95 2500 40 100 P 95x78x2500 40
95x17x2500 130 87
135 3600 156 561,6 P 135x17x3600 1565 338
Vstup celkem bm/sména 1129,6  JPozndmka: 4x vyména pil
Sména: ranni
Datum: 27.9.2017
Vstup IVVstup
Tloustka Délka Pocet IRezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S xtl. xd. 1. tfida II. tfida Il. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
95 2500 469 1172,5 P 95x78x2500 469
95x17x2500 944 1057
75 3600 222 799,2 P 75x75x3600 222
75x17x3600 1880 593
Vstup celkem bm/sména 1971,7  JPozndmka: 2x vyména pil, Eekdni na material
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Priloha 23 - Udaje o pracovisti rozmitaci pily (devatd cdst)

Sména: odpoledni

Datum: 27.9.2017

Vstup IV\'/stup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. x tl. x d. I. tfida 1. tfida Il tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
75 3600 12 43,2 P 75x75x3600 12
75x17x3600 102 35
95 5000 56 280 P 95x3x55x5000 168
95 5000 52 260 P 95x2x90x5000 104
95x17x5000 390 352
95 2500 240 600 P 95x78x2500 240
95x17x2500 593 442
Vstup celkem bm/sména 1183,2 Poznamka: 4x vyména pil, ucpané odsavani
Sména: ranni
Datum: 30.9.2017
Vstup IV\'/stup
Tloustka Délka Pocet Rezivo pro: Rozmér: Vystup v kusech
prizmy prizmy prizem bm vyroba palet (P) S. x tl. xd. I. tfida 1. tfida Il. tfida
(mm) (mm) (ks) ostatni fezivo (O) (mm) (ks) (ks) (ks)
95 2500 320 800 P 95x90x2500 320
95x17x2500 697 597
95 2500 440 1100 P 95x78x2500 440
95x17x2500 1126 815
Vstup celkem bm/sména 1900 Pozndmka: 3x vyména pil
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Priloha 24 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (prvni ¢dst)

sména: ranni

datum: 1.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
i | & d. Ltiida ks | 1 .tFidam”® | tl i d. | refida ks | 1. tFida m?®
17] o5 2500 aso|  1,818875| 17 a5 1200 450 0,8721
17] 95 2500 3so| 1,413125| 17 a5 1140 700 1,28877
17 95 2500 250 1,009375 17 95 1140 500 0,92055
17 70 3600 530 2,27052 17 70 1740 200 0,41412
17 70 1580 200 0,37604
17 70 1140 705 0,956403
17 70 650 475 0,3674125
17] 75 4000 350 1,785| 17 75 1000 100 0,1275
17 75 1042 150 0,1992825
17 75 800 50 0,051
17 75 1140 825 1,1991375
17 75 600 275 0,210375
17 70 4000 100 0,476 17 70 650 GO0 0,4641
17 95 4000 180 1,1628 17 95 974 T20 1,1325672
75| 143 4000 27 1,1583| 75 143 143 729 1,1180491
78] 95 2500 95| 1,759875| 78 a5 143 1615 1,7113025
75 90 4000 24 0,648 75 90 118 480 0,38232
75 S0 75 450 0,2278125
90 95 4000 46 1,5732 S0 95 95 1840 1,45454
S0 85 4000 55 1,881 [0 85 138 1540 1,817046
75 75 4000 20 0,45 75 75 120 384 0,2592
go| 95 4000 19 0,6498| 90 a5 138 342 0,4035258
80 95 4000 56 1,7024] 80 a5 95 2240 1,61728

sména: odpoledni

datum: 1.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu fmm) vystup
ti. £ d. Ltfida ks | i tFidam?® tl. & d. Ltfida ks | 1. tFida m?
221 95 4000 220 1,8392| 22 95 1450 440 1,33342
22 95 1000 220 0,4598
17] 120 2500 130 0663 17 120 1200 260 0,63648
17 75 4000 350 1,785 17 75 1100 130 0,182325
17 75 1450 260 0,480675
17 75 945 384 0,462672
17 75 987 180 0,2265165
17 75 950 40 0,04845
17 75 1140 207 0,3008745
17 75 600 B9 0,052785
17 75 4000 300 1,53 17 75 1140 856 1,244196
17 75 600 285 0,218025
17 75 1220 45 0,0699975
17 75 4000 238 1,2138| 17 75 1000 952 1,2138
171 55 4000 150 0969 17 a5 974 GO0 0,24 3806
78] S5 2500 a8 1,6302| 78 95 143 1496 1,5852065
75| 143 4000 42 1,8018 75 143 143 1134 1,73591875
80 95 4000 50 1,52 a0 95 a5 2000 1,444
75 75 4000 26 0,585 75 75 120 440 0,297
75 75 75 250 0,1054688
ol 95 4000 16 05472 90 95 138 364 0,4294836
20 95 95 132 0,107217
78] S5 4000 41 1,21524| 78 a5 180 730 0,973674
78 95 75 400 0,2223
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Priloha 25 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (druhd céast)

sména: ranni

datum: 2,9,2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vystupu (mm) vystup
i | s d. Ltiida ks | 1.tFidam® | tl. i d. Ltfida ks | 1 tFida m®
17| 120 2500 420 2,142 17 120 | 1200 840 2,05632
17] 120 2500 400 2,04 17 120 1200 800 1,9584
17 a5 4000 150 0,969 17 95 974 600 0,943806
17 1 4000 480 3,1008 17 o5 3100 480 2,40312
17| 120 2500 240 1,224 17 120 | 1200 480 1,17504
23] 145 4000 175 2,3345 23 145 1200 as0 1,4007
23 143 8OO 350 0,92092
17| 75 4000 555 2,8305| 17 75 987 B40 1,057077
17 75 950 1380 1,671525
23| 145 4000 175 2,3345] 23 145 | 1200 350 1,4007
23 145 200 50 0,9338
23] 145 4000 175 2,3345 23 145 1200 50 1,4007
23 145 B00 50 0,9338
23] 145 4000 175 2,3345 23 145 1200 350 1,4007
23 145 800 350 0,9338
75| 75 4000 20 0,45] 75 75 120 640 0,432
78| 95 2500 3z 0,5928| 78 95 143 5} 0,5764387
sména: ranni
datum: 4.9.2017
rozmér vstupu (mm)  Justup rozmér vy stupu (mm) vystup
tl. i d. IL.trida ks | | .tfidam® tl. H d. ILitFida ks | I, tFida m?
17| 120 2500 348 1,7748 17 120 1200 E9E 1,703808
17| 120 3700 200 1,5096| 17 120 | 1200 600 1,4688
17| 75 4000 290 1479 17 75 1100 870 1,220175
17 75 710 290 0,2625225
18 80 3000 F00 3,024 18 80 1000 1398 2,01312
18 80 710 699 07146576
18 20 3000 280 1,20%6 18 80 1100 40 0,06336
18 80 710 1060 1,083744
17| 95 4000 500 3,23 17 a5 3100 500 2,50325
17 g5 830 500 0,670225
17 a5 4000 310 2,0026 17 95 3100 310 1,552015
17 95 830 310 0,4155395
80 a5 4000 40 1,368] 90 55 138 848 1,0005552
50 85 85 420 0,341145
60 45 2500 165 2,351235 &0 55 2100 165 1,97505
78 95 4000 72 2,13408 78 95 143 1244 2,0599207
75 75 4000 58 1,305 75 75 75 210 0,3417188
75 75 120 1388 0,9369
15 75 4000 &0 1,35 75 75 120 1373 0,926775
75 75 75 810 0,3417188
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Priloha 26 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (tieti ¢dst)

sména: odpoledni

datum: 4.9.2017

rozmér vstupu (mm)  Justup rozmér vy stupu {mm) vystup
t | & d. Ltida ks | 1 .tfidam® ] tL. £ d. | Ltfida ks |1 tfida m?®
17 95 4000 24 0,54264 17 95 1000 336 0,54264
17 75 3100 775] 30631875 17 75 1100 110 0,154275
17 75 987 810 1,0193243
17 75 950 1350 1,6351875
17 75 710 55 00497888
17l o5 4000 56 036176 17 95 1000 224 0,36176
18 20 4000 550 3,168 18 20 1100 1485 2,35224
18 20 950 405 0,55404
18 80 710 468 04784832
17 75 2500 762 2428875 17 75 1140 1524 2,215134
17 75 2500 185] O,589B6875 17 75 1140 70 0,53 77495
17| 120 2500 480 2,448 17 120 1200 960 2,35008
17| 95 2500 336 1,3566) 17 95 1200 672 1,302336
17] 120 2500 417 21267 17 120 1200 234 2041632
17] 120 2500 368 1,8768 17 120 1200 736 1,B01728
78 75 4000 18 042121 78 75 120 5494 0,416988
75| 90 4000 b 0162] 75 a0 75 EVE:] 0,1609875
60| 95 000 93 1,5503] 95 &0 2100 93 1,11321
95 &0 95 o0 0,37505
F11] .- Y 2500 122 1,7385] 60 95 2100 122 1,46034
sména: ranni
datum: 5.9,2017
rozmér vstupu [mm) vstup rozmér vystupy {mm) vystup
t | & d. Ltiida ks | I .tfidam® ] th. £ d. | Ltfida ks |1 tfida m?®
17l 95 4000 a0 0,5814] 17 95 1000 360 0,5814
17 75 2500 597] 19029375 17 75 1140 1154 1,735479
17 753 4000 F00 3,57 17 75 1140 01 1,0189035
17 75 BO0 234 0,17501
17 75 981 820 1,0256355
17 75 950 1060 1,283925
17 95 2500 BE3| 2,7576125 17 95 1200 1366 2647308
17 95 2500 400 1,615 17 495 1200 200 1,5504
60| 95 2500 12 0,171] 60 95 2100 12 0,14364
£ 1] - 4000 44 1,5048] 90 95 138 957 1,1291643
90 895 495 440 0,35739
75 75 4000 106 2,385] 75 75 75 1258 05307188
75 75 120 2596 1,7523
75 95 4000 45 1,2825 75 95 143 1215 1,2379331
75 90 4000 a4 1,188 75 90 75 2200 1,11375
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Priloha 27 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (¢tvrtd ¢dst)

sména: odpoledni

datum: 5.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
| 5 d. Ltiida ks | 1 .tFidam® | tl. 8. d. | Ltfida ks || tFida m®
17 a5 4000 500 3,23 17 o5 1900 1000 3,0685
17| 95 4000 500 323 17 95 1500 340 1,04329
17 495 1000 1320 2,1318
17 78 2500 770 255255 17 78 1140 1540 2,3279256
17 78 2500 180 0,5967] 17 78 1140 360 0,5441904
17 78 4500 00 1,7901 17 78 950 1200 1,51164
17 78 600 300 0,23868
17] 135 3600 280 2,31336 17 135 1200 240 2,31336
171 78 4000 205 108732 17 78 981 820 1,0666609
17| 120 2500 333 1,6983] 17 120 | 1200 666 1,630368
17] 95 3600 04| 1,767456] 17 120 | 1200 666 1,630368
17 78 3600 BED 3,150576] 17 78 1200 1980 3,150576
17 55 3600 584| 3,395376) 17 95 1200 1752 3,395376
17 a5 3600 500 2,907 17 o5 1200 1500 2807
S0 75 4000 16 0,432 75 75 S0 800 0,405
75| 143 4000 21 0,9009] 75 143 143 567 08605537
sména: ranni
datum: 6.9.2017
rozmér vstupu (mm)  Jvstup rozmér vystupu (mm) vystup
tf, £ d. Ltrida ks | | tFidam?® tl, £ d. Lifida ks | I, tFidam?
17| 95 4000 402 25992 17 95 1500 804 2467074
17l 55 4000 500 3.23) 17 95 1500 1000 3,0685
171 120 2500 350 1,785 17 120 1200 700 1,7136
171 120 2500 355 1,8105 17 120 1200 710 1,73B08
17| 120 2500 400 204 17 120 | 1200 800 1,9584
17] 135 2500 125 07171875 17 135 1200 250 0,6885
17| 135 2500 485] 2,7826875| 17 135 | 1200 970 2,67138
17 70 2500 403 1,198525 17 120 1140 806 18744336
78l 95 4000 101 2,99364] 78 95 95 160 0,112632
78 85 143 26159 2,775171
75 75 4000 26 0,585 75 75 120 653 0, 440775
75 75 75 250 0,1054688
90] 95 4000 25 0,855] 90 495 138 555 0,6548445
90 a5 95 200 0,16245
78] 95 4000 100 2964] 78 95 143 2700 2,861001
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Priloha 28 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (pdtd cast)

sména: odpoledni

datum: 6.9.2017

rozmér vstupu [(mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
t | s d. Ltiida ks | I .tfidam® | th i d. | Ltfida ks | I tFidam”
17| 120 2500 534 2,7234 17 120 1200 1068 2,614464
17] 95 4000 771 4,98066] 17 95 1000 1084 1,75066
17 95 1500 1000 13,0685
17 95 4000 310 2,0026 17 95 1900 620 1,90247
17 70 5000 214 1,2733 17 70 1450 300 0,51765
17 0 1250 342 0,5250042
17 70 Q85 114 0,1336251
17| 120 600 290 212976 17 120 1200 870 2,12976
17 75 3600 525 240975 17 75 1200 1575 2,90975
17| 120 2500 400 2,04 17 120 1200 800 1,9584
22| 143 4000 280 3,52352| 22 143 1200 560 2,114112
22 143 800 560 1,4059408
22| 143 4000 134 1,686256 22 143 1200 268 1,0117536
22 143 BOOD 268 0,6745024
22| 143 4000 175 2,2022 22 143 2500 &0 00,4719
22 143 1200 290 1,094808
22 143 200 230 0,578864
221 143 4000 280 3,52352 22 143 1200 560 2,114112
22 143 800 560 1,40%408
75 75 4000 25 06525 75 75 120 928 0,6264
75| 143 4000 51 2,1879] 75 143 143 1377 2,1118705
75| @0 4000 14 0378| 90 75 75 700 0,354375
sména: ranni
datum: 7.9.2017
rozmér vstupu (mm) wstup rozmér vy stupu fmm) vystup
o | & d. Ltfida ks | I .tfidam?® | tL 8. d. | Lefida ks |1 tFida m?
17 75 4000 258 1,3158 17 75 950 102 0,1235475
17 75 1140 675 0,9811125
17 75 475 225 0,1362656
17 75 4000 545 3,0345] 17 75 1450 220 0,4067 25
17 75 981 230 0,2B76783
17 75 1290 222 0,3651345
17 75 1140 1153 1,6758855
17 75 475 385 0,2331656
17] 955 4000 55 0,3553] 17 95 1500 110 0,337535
17] 95 4000 400 2,584 17 85 1200 800 1,5504
17 95 4000 445 2,8747 17 a5 1200 BoO 1,72482
75| 145 4000 43 1,8705 75 143 143 1161 1,7805967
80] 95 4000 12 0,3648| 80 95 a5 480 0,34656
78] 95 4000 a0 2,6676] T8 95 143 2430 2,5745009
78 95 4000 100 2,964 78 95 95 2055 14466173
78 a5 143 1177 1,2471845
75 75 4000 21 0,4725 75 75 75 655 0,2763281
75 75 120 224 0,1512
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Priloha 29 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (Sestd ¢dst)

sména: odpoledni

datum: 7.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
tl. £ d. Ltida ks | 1 .tFidam® tl. £ d. Ltfida ks | 1. tfida m*
17 75 4000 505 2,5755 17 75 12890 180 0, 296055
17 75 985 180 0,2260575
17 75 785 350 0,3503063
17 75 1140 580 1,438965
17 75 475 330 0,1998563
17 95 4000 315 2,0349 17 95 940 540 0,819774
17 95 o974 720 1,1325672
22 95 4000 155 1,2958 22 95 BOO 775 1,2958
17 95 2500 400 1,615 17 95 1140 200 1,47288
17 g5 2500 600 2,4225 17 g5 1140 1200 2,20932
22| 143 2500 350 2,75275 22 143 1200 J00 2,64264
75 75 4000 16 0,36 75 75 120 384 0,2592
75 75 75 200 0,084375
BO 95 A000 56 1,7024 BO 95 95 2240 161728
78 95 4000 100 2,964 78 95 143 2700 2,861001
78 95 4000 100 2,964 78 95 95 4000 2,8158
75| 143 4000 26 1,1154 75 143 143 02 10766399
sména: ranni
datum: 8.9.2017
rozmér vstupu (mm)  Jestup rozmér vy stupu (mm) vystup
th. i d. Ltfida ks | 1 tfidam? th. i d. Ltfida ks | 1. tfida m?
17 75 4000 375 1,9125 17 75 1140 720 1,04652
17 75 475 240 0,14535
17 75 981 240 0,300186
17 95 4000 500 3,23 17 95 974 1480 2,3280548
17 95 1000 520 0,8398
22 95 4000 95 0,7942 22 95 800 472 0,789184
22 a5 2500 289 1,510025 22 o5 200 B&T 1, 445624
80 95 4000 50 2,736 80 95 95 3600 2,5992
78 95 4000 30 0,8892 78 95 95 1200 0,84474
0
0
0
o
78 95 4000 100 2,964 78 95 95 840 0,591318
T8 95 143 2133 2,2601908
0
(8]
0
75] 143 4000 70 3,003 75 143 143 1890 2,8986458
0
0
0
(8]
75 95 4000 B4 1,824 75 95 95 160 0,1083
75 95 143 1620 16505775
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Priloha 30 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (sedmd ¢dst)

sména: odpoledni

datum: 8.9.2017

rozmér vstupu {mm)  |vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
to| & d. Ltiida ks | I tiidam® |t 5. d. | Ltfida ks | I tFida m’
17 75 4000 551 2,8101 17 75 1220 1050 1,633275
17 75 267 350 0,1191488
17 75 1850 402 09482175
171 75 3000 540 2,0655] 17 75 1850 540 1,273725
17 75 1140 540 0,78489
17 95 4000 260 1,679 17 95 974 720 1,1325672
17 a5 1350 160 0,359176
17 a5 1140 20 0,147288
17 95 4000 180 1,1628 17 95 1550 360 0,90117
17 95 830 180 0,241281
221 95 4000 250 2,09 22 95 2550 200 1,0659
22 95 1200 200 0,5016
22 95 800 250 0,418
22 95 4000 400 3,344 22 95 3020 400 2,52472
22 a5 930 400 0,77748
90| 95 4000 7 2,6334] 90 95 138 1344 1,5857856
90 95 95 1160 094221
90| %5 4000 a0 1,026] 90 95 138 840 0,991116
7Bl 95 4000 70 2,0748] 78 95 95 2800 1,97106
0] I 4000 ] 0,2432] 80 95 495 320 0,23104
sména: ranni
datum: 9.9.2017
rozmér vstupu (mm)  Jvstup rozmér vy stupu {mm) vystup
t | & d. Ltfida ks | 1 .tridam® | tl. A d. | Itiida ks | 1. tiida m®
17] 75 3600 288 132192 17 75 600 798 0,61047
17 75 2015 0
17] 95 2500 1300 0,524875] 17 95 1140 260 0,478686
80| 95 4000 10 0304] 80 95 95 400 0,2888
90 95 4000 &0 2,052] 90 95 138 1680 1,582232
75| 143 4000 38 1,6302 75 143 143 1026 1,5735506
78 95 4000 S0 2,6676 78 a5 85 &40 0,450528
78 95 143 1998 2,1171407
66| 75 4000 18 0,3564| 66 75 75 900 0,334125
75 75 4000 28 0,63 75 75 75 1150 04851563
75 75 120 160 0,108
50 75 4000 125 1,875 75 50 1300 75 1,828125
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Priloha 31 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (osma ¢dst)

sména: ranni

datum: 11.9.2017

rozmér vstupu [{mm) vstup rozmér vystupu {mm) vystup
o | & d. Ltiida ks | 1 .tFidam”® | tl. 8. d. | Ltfido ks | 1. tiida m®
17 75 4000 555 2,8305 17 75 1850 1120 26418
17 75 3000 219 0,837675 17 75 1100 T8 0,109395
17 75 1450 180 0,332775
17 75 950 270 0,3270375
17 75 600 39 0,0259835
22 a5 4000 200 1,672 22 85 1000 200 0418
22 a5 3020 200 1,26236
17 75 000 105 0401625 17 75 Q80 315 0,3935825
17 75 4000 298 1,5198 17 75 1850 336 0,79254
17 75 1220 435 06766425
17 75 740 165 0,1556775
17 75 3700 225 10614375 17 75 1200 580 08874
17| 120 3600 59 0,4332%6 17 120 1200 177 0,4332%6
22 85 4000 175 1,49644 22 95 1450 358 1,08451%
22 95 1000 178 0,37202
90 a5 2500 35 0,748125] 90 95 95 875 0,7107188
90 a5 2500 &0 1,2825] 90 95 138 828 09769572
S0 55 g5 364 0, 295659
78 95 4000 29 0,85956 78 95 180 550 0,73359
78 95 75 200 0,11115
751 75 4000 31 0,6975] 75 75 78 1550 0,6800625
=15 75 4000 B0 1,188 BB 75 7B 3000 1,1583
50 75 4000 42 0,63 75 50 1300 126 0,61425
sména: odpoledni
datum: 11.9.2017
rozmér vstupu (mm)  Jvstup rozmér vy stupu (mm) vystup
t | & d. Ltiida ks | 1 .tfidam® | tl £ d. Ltfida ks |1 tFida m?
22| 55 4000 260 2,1736| 22 95 950 1040 2,06492
17 75 4000 300 1,53 17 75 1850 600 1,41525
17 75 4000 135 0,6EES 17 75 1450 270 0,4991625
17 75 1100 135 0,1893375
22 a5 2500 250 1,30625 22 95 2300 250 1,20175
22 a5 2500 250 1,30625 22 95 2300 250 1,20175
22 a5 2500 300 1,5675 22 95 2300 300 14421
75 75 4000 48 1,08 75 75 75 2000 0,84375
75 75 120 256 0,1728
S0 85 2500 103 2,201625 90 95 138 918 1,0831482
90 95 95 1225 0,9950063
78 a5 4000 78 2,31192 78 95 95 3120 2,196324
78 a5 4000 71 2,10444 78 95 95 2840 1,999218
S0 o5 2500 27 0,577125] 50 85 138 459 0,5415741
90 95 2500 65 1,389375] 90 95 138 1105 1,3037895
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Priloha 32 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (devdtd ¢dst)

sména: ranni

datum: 12.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
t | £ d. ILtfida ks | 1 .tFidam® | tL 4 d. | Ltfida ks | 1. t¥ide m®
17 75 3700 2151 1,0142625 17 75 e00 1285 0,983025
17 95 2500 243] 09811125 17 95 1200 486 0,941868
17 75 5000 428 2,7285 17 75 600 847 0,647955
17 75 2450 280 0,87465
17 75 1450 220 0,406725
17 75 1140 354 0,514539
17 75 1250 118 0,1940805
17 75 5000 147 0,937125 17 75 1000 B0 00,0765
17 75 1140 446 0,648261
17 75 1290 218 0,3585555
22 95 5000 136 1,4212 22 95 2500 272 1,4212
75 78 4000 20 0,468 78 95 143 560 05933928
95 95 2600 68 1,59562 95 95 120 1360 1,47288
a5 95 2000 26 0,4693 a5 95 120 416 0,450528
=10} 95 4000 76 2,5092 =10} 85 85 1302 1,0575495
90 95 138 1260 1,486674
90 a5 2600 T0 1,5561| 90 95 138 1260 1,486674
78 a5 4000 14 0,41496 78 495 a5 588 041359226
75 75 4000 15 0,3375 75 75 120 300 0,2025
75 75 75 250 0,1054688
75 75 78 40 0,01755
sména: odpoledni
datum: 12.9.2017
rozmér vstupu [mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
tl. i d. Ltfida ks | i .tfidam?® tl. i d. Ltfida ks | i tFida m?
17 75 3000 300 1,1475 17 75 1000 450 0,57375
17 75 1450 300 0,554625
17 75 3000 300 1,1475% 17 75 1140 600 00,8721
17 75 600 300 0,2295
17 20 4000 197 107168 17 20 1140 240 0,3720596
17 20 e00 80 0,06528
17 80 985 180 0,241128
17 80 785 360 0,384336
17 95 2500 324 1,30815 17 495 1140 648 1,1930328
17 a5 4000 250 1,615 17 85 1000 G660 1,0659
17 95 940 340 0,516154
75 S0 4000 22 0,594 75 S0 118 J04 0,560736
78 95 4000 g2 243048 78 95 143 2214 23460208
78 95 4000 8 1,12632 78 95 495 1520 1,070004
75| 143 4000 16 0,6864 75 143 143 432 06625476
75| 143 4000 ) 1,3728 75 143 143 864 1,3250952
90 a5 4000 62 212041 90 495 120 1984 2,035584
90 95 4000 a5 2907 90 95 138 1420 1,675458
=10} 85 85 720 0,58482
90 895 120 512 0,525312
75 75 4000 39 0,8775 75 75 75 1000 0,421875
75 75 120 608 0,4104
78 95 4000 38 1,12632 78 895 143 1026 1,087 1804
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Priloha 33 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (desdtd cdst)

sména: ranni

datum: 13.9.2017

rozmér vstupu [{mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
t | s d. Ltfida ks | | .tfidam® | tl i d. | Ltfida ks |1 tFida m”®
17 75 5000 33| 00210375 17 75 785 360 0,360315
17 75 1000 7o 0,47175
17 75 1450 200 0,36975
17 75 1290 210 0,3453975
17 75 1047 B4 0,0854352
22 95 4000 335 2,8006) 22 95 1450 500 1,51525
22 95 B30 250 0433675
17| 135 4000 140 1,2852 17 135 1200 560 1,54224
22| 95 5000 118 1,2331) 22 95 830 708 1,2281676
17 75 5000 145 0,924375 17 75 1047 550 0,7342088
17 75 600 120 0,0918
JB| 143 3700 291 11968242 78 143 143 700 1,1165154
78 95 4000 75 2,223 78 95 143 2025 2,1457508
7B S0 4000 BB 1,85328 7B a0 118 2178 1,8041681
Q0 o5 4000 28 0,9576 95 a5 120 924 1,000692
75 75 4000 20 0,45 75 75 78 500 0,219375
95| 95 2500 6| ©0,135375] 495 495 120 120 0,12996
75 75 4000 34 0765] 75 75 120 430 0,25025
75 75 78 1200 0,5265
78] 95 4000 a4 130416 78 495 143 1188 1,2588404
sména: odpoledni
datum: 13.9.2017
rozmér vstupu [mm) vstup rozmeér vystupu fmm) vystup
| & d. Ltiida ks | I .tfidam”® | tl. 8. d. | Ltfida ks | 1. tFidam’
17 75 4000 375 1,9125 17 75 1000 0
17 75 1047 750 1,0011938
17 75 800 250 0,255
171 120 3600 322 2,364768 17 120 1200 866 2, 364768
17| 120 3600 320 2,35008 17 120 1200 260 2,35008
22 95 2500 40 0,209 22 95 830 120 0208164
17 o5 4000 250 1,615 17 a5 1000 1000 1,615
17] 135 5000 245]  2,811375] 17 135 1200 980 2,69892
78] 95 2500 96 1,7784] 78 95 143 1632 1,7293162
75] 90 3600 7 08991 75 a0 118 1073 0,8546445
75| 143 4000 51 2,1879 75 143 143 1377 2, 1118705
7Bl 95 2500 80 Lagz|l 78 95 95 550 03871725
7B a5 143 Q86 1,0447952
75 o0 3600 44 1,0692 75 a0 118 1276 1,016334
78] 95 2500 120 2,223 78 95 143 2040 2,1616452
75 75 4000 22 0,495 75 75 75 1100 04640625
75| 143 3600 20 0,7722 75 143 143 480 0, 736164
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Priloha 34 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (jedendctd cdst)

sména: ranni

datum: 14.9.2017

rozmér vstupu {mm) vstup rozmér vystupu {mm) vystup
t | s d. Ltiida ks | | .tFidam® | tl 5 d. | Ltfido ks |1 tFidam”
17| 120 5000 20 3,264 17 120 1200 1280 3,13344
17| 120 5000 320 3264 17 120 1200 1280 3,13344
17 75 4000 BE9 3,5139 17 75 1000 240 1,071
17 75 600 1455 1,113075
17 75 267 1350 0,45595738
17 75 1047 428 0,5713479
17 95 4000 250 1,615 17 95 1000 1000 1,615
17 85 4000 275 1,7765 17 a5 1000 1000 1,615
17| 135 5000 160 1,836 17 135 1200 640 1,76256
17 75 1047 320 0427176
78| 143 4000 12| 0,535392] 78 143 143 396 0,6316287
TE| 143 4000 26 1,160016 78 143 143 728 1,161176
75 75 4000 G 0,135 75 75 75 318 0,1341563
78 895 2500 T7 1,426425 7B 95 143 1309 1,3870557
78 95 2500 120 2,223 78 95 143 1496 1,5852065
78 45 a5 910 0,6405945
78l 80 4000 41 1,15128] V& G0 118 1312 1,0868083
78 o0 3700 40 1,038%96 7B a0 118 1280 1,06e03008
sména: odpoledni
datum: 14.9.2017
rozmér vstupu [{mm) vstup rozmér vystupu {mm) vystup
t | & d. Ltfida ks | | .tfidam® | tl E d. | Ltfida ks |1 tFida m”®
17| 120 5000 200 2,04 17 120 1200 BOOD 1,5584
17| 135 5000 160 1,836 17 135 1200 B40 1,76256
22 75 4000 100 066] 22 75 1000 400 0,66
17 75 4000 295 1,5045 17 75 1000 180 0,2295
17 75 1047 750 1,0011938
17 75 800 250 0,255
17 a5 4000 275 1,7765 17 85 1000 1100 1,7765
17 85 4000 260 1,675%6 17 95 1000 1040 1,67596
221 145 5000 175 2,79125 22 145 1200 700 2,6796
22| 145 5000 175 279135 22 145 1200 700 2,6796
221 &85 2500 500 2,6125] 22 45 1200 1000 2,508
75| &0 3600 3a 0,9234] 75 a0 118 1102 0877743
B0l 95 4000 17 0,5168] 80 95 95 6EO 0,49096
78l &5 2500 52 0,9633] 78 95 143 Ba4 0,9367129
78 85 2500 120 2,223 78 95 95 BOO 0,56316
7B 95 143 1496 1,5852065
75 75 4000 20 0,45 75 75 75 1000 0,421875
751 a0 3600 LE] 1,1664] 75 a0 118 13492 1,1087 28
75| 143 4000 58 2, 4882 75 143 143 1566 2,4017351
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Priloha 35 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (dvandcta édst)

smeéna: ranni

datum: 15.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vystupu (mm) vystup
t | & d. Ltfida ks | f.tFidam® | ¢l i d. Ltfida ks | 1. tFida m?
17 95 4000 458 295868 17 o5 1000 1832 2, 95868
17 75 4000 130 0663 17 75 1000 520 0,663
17 95 4000 100 0646 17 95 1000 400 0,646
17 95 4000 140 0,9044] 17 85 974 560 0,BBOBE56
17 95 4000 120 07752 17 a5 974 480 0,7550448
17 95 2500 280 1,1305| 17 85 1140 560 1,031016
17 95 2500 250 1,009375 17 o5 1140 500 0,92055
17 895 2500 250 1,009375 17 85 1140 500 0,52055
17 75 4000 250 1,275 17 75 8200 250 0,255
17 75 1047 750 1,0011938
75] 143 4000 25 1,0725 75 143 143 675 1,0352306
BO 95 4000 B4 1,5456] 8O0 95 85 2560 1,84832
78 98 2500 110 2,1021 78 98 143 1870 2,044082
75 o5 2600 BB 1,2597 75 a5 95 750 0,5076563
75 o5 143 BA & 0,6581933
75 90 4000 16 0432 75 90 118 528 0,420552
75 90 4000 iz 0864 75 80 118 928 0,739152
75 75 4000 26 0,585 75 75 75 1326 0,5594063
sména: odpoledni
datum: 15.9.2017
rozmér vstupu [mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
o | & d. Ltiida ks | 1.tFidam?® | tl. £ d. Ltfida ks | 1. tFida m’
22 75 4000 100 0,66 22 75 1000 400 0,66
17| 135 5000 BS 0,745875 17 135 1200 260 0,71e04
17 495 2500 250 1,009375] 17 95 1140 170 0,312987
17 95 1170 200 0,37791
17 95 770 185 0,2424923
17 95 2500 &10 3,270375 17 95 1140 1620 2982582
17 95 4000 580 3,7468 17 485 574 G980 1,5415498
17 o5 1000 1340 2,1641
17 75 4000 550 2,805 17 75 S80 600 0,7497
17 75 984 600 075276
17 75 1000 1000 1,275
17 75 2500 865| 2, 7571875 17 75 1140 1280 1,86048
17 75 1170 450 06712875
17 75 3600 742 3,40578 17 75 1200 2226 3,40578
17 75 4000 382 1,5482 17 75 1200 1146 1,75338
17 75 267 382 0,1300424
80 95 4000 24 0,7296| BO 95 95 960 0,69312
78 90 4000 a8 2471041 78 80 118 1472 1,2193459
78 S0 S0 1764 1,11445952
78 95 2500 &0 1,1115] 78 &85 85 1500 1,055925
75] 143 4000 45 1,9305 75 143 143 1215 1,8634151
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Priloha 36 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (tFindctd ¢dst)

sména: ranni
datum: 16.9.2017
rozmér vstupu (mm) vstup rozmeér vy stupu (mm) vystup
. £ d. Ltfida ks | 1 .tFidam® tl. £ d. Lifida ks | I t¥ida m”
17 75 5000 480 3,068 17 75 1200 1300 1,989
17 75 600 1000 0,765
17 5 267 325 0,1106381
22] 143 4000 280 3,52352 22 143 200 560 1,405408
22 143 1200 560 2,114112
20 85 4000 46 1,3584 20 95 95 1932 1,394904
78 S8 2500 o5 1,81545 78 o8 143 1615 1,7653436
75 75 4000 45 1,0125 75 75 140 250 0, 196875
75 75 75 F20 0,30375
75 75 120 500 0,3375
80 95 4000 b4 1,9456 80 95 95 2560 1,84832
78 95 2500 103 1,908075 78 95 143 1751 1,8554121
sména: ranni
datum: 18.9.2017
rozmeér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
ti. i d. Ltrida ks | 1 .tFidam* th. i d. Ltfida ks | 1. tFida m*
17 80 4000 420 2,2848 17 80 1140 1260 1,953504
17 80 600 420 0,34272
17 95 4000 275 1,7765 17 95 974 1100 1,730311
17 95 3600 366 2,127924 17 95 1140 1098 2,0215278
17 |95 3600 505 293607 17 95 1140 600 1,10466
17 95 1170 915 1,72859383
17 75 2500 Q00 2,BB6B7S 17 75 1170 1800 2,68515
17 75 2500 340 1,0B375 17 75 1170 (=:{a] 1,014389
17 75 5000 292 1,8615 17 75 600 1616 1,23624
17 75 267 1620 0,5514885
221 143 4000 125 1,573 22 143 200 625 1,573
17 a5 2500 300 1,21125 17 95 F70 S00 1,119195
80 95 4000 54 1,6416 80 95 95 2160 1,55952
75 143 4000 50 2,145 75 143 143 1350 2,0704613
7B 95 2500 105 1,945125 7B 95 85 1200 0,84474
78 95 143 969 1,0267815
78 95 4000 40 1,1856 78 95 95 1600 1,12632
75 75 4000 5 0,1125 75 75 140 135 0,1063125
78 95 2500 120 2,223 78 95 143 2040 2,1616452
smeéna: ranni
datum: 19.9.2017
rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu (rmm) vystup
tl. £ d. Ltfida ks | 1 .tFidam® tl. i d. Lifida ks | I tFida m”
17 95 2500 155 0,6258125 17 a5 1170 310 0,5857605
17 75 2500 240 0,765 17 75 1070 480 0,65484
17 75 267 240 0,081702
78 95 4000 40 1,1856 78 95 143 1080 1,1444004
75 143 4000 35 1,6731 75 143 143 1053 1,6148558
75 75 4000 32 0,72 75 75 75 1600 0,675
a0 895 4000 17 0,5814 S0 a5 138 476 0,5616324
B0 95 4000 49 1,4896 B0 a5 85 1960 1,41512
78 895 4000 46 1,36344 78 a5 a5 480 0,337896
78 95 143 918 09727403
Ta8 95 2500 120 2,223 78 95 95 3000 2,11185
78 95 2500 120 2,223 78 95 143 1564 1,6572613
78 95 95 FoO 0,492765
78 a5 2500 120 2,223 7B a5 a5 1200 0,84474
78 95 143 1224 1,2969871
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Priloha 37 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (ctrndctd cast)

sména: odpoledni
datum: 19.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
tl. i d. Ltiida ks | | .tfidam® tl. i d. ILtFida ks | 1. tfida m®
17 a5 4000 449 2,90054 17 a5 1000 1796 2.,590054
17 95 4000 218 1,40828 17 95 1000 872 1,40828
17 70 5000 440 2,618 17 75 264 2000 00,6732
17 75 600 2000 1,53
17 75 4000 600 3,06 17 75 1070 1800 2,45565
17 75 600 600 0,459
17 75 ADDO 345 1,7595 17 75 1170 1035 1,5439613
17 75 264 345 0,116127
78 a5 4000 52 1,54128 75 95 143 1404 1,4305005
75 5 4000 7l 1,5975 75 75 75 3550 14976563
78 95 4000 60 1,7784 78 95 95 1320 0,929214
T8 95 143 29 0,7724703
90 95 4000 112 3,8304 90 S5 138 2352 2, 7751248
o0 o5 a5 1120 0,90972

smeéna: ranni
datum: 20.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup

tl. LS d. Ltfda ks | i .tfidam? ¢l £ . Ltfida ks | I tfida m?
17| 135 5000 190 2,18025 17 135 1200 760 2,09304
17 95 4000 623 4,02458 17 95 1000 2492 4,02458
17 95 4000 436 2,81656 17 95 1000 1744 2,81656
75| 143 4000 24 1,0296 75 143 143 648 0,9938214
7B a5 2500 100 1,8525 7B o5 143 1700 1,801371
78 a5 2500 120 2,223 78 o5 143 2040 2,1616452
75 75 4000 46 1,035 75 75 75 2300 0,9703125
90 95 2500 &4 1,368 90 95 138 255 0,3008745
90 95 95 1225 0,9950063

90 95 2500 120 2,565 90 95 138 2040 2,406996
78 95 4000 49 1,45236 78 95 143 999 1,0585704
7B o5 a5 480 0,337896
75| 143 4000 56 2,4024 75 143 143 1512 2,31859166

sména: odpoledni
datum: 20.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
tl. LS d. Ltifda ks | | .tFidam? el £ . Ltfida ks | I tfida m®
17 75 4000 140 0,714 17 75 1070 420 0,572985
17 75 600 140 00,1071
17 95 4000 189 1,220949 17 95 1000 756 1,22094
17 a5 4000 349 2,25454 17 95 1000 1396 2,25454
17 a5 3600 584 3,395376 17 o5 1200 1752 3,395376
22| 143 4000 280 3,52352 22 143 800 560 1,409408
22 143 1200 560 2,114112
17 a5 4000 250 1,615 17 95 1900 500 1,53425
17 a5 4000 125 0,8075 17 o5 1200 250 0, 767125
22 95 4000 150 1,254 22 95 1800 S0 0,33858
22 95 1150 40 0,09614
22 95 Q00 120 0,35739
22 o5 2000 30 00,1254
22 95 2100 20 0,08778
22 95 1500 20 00,0627
22 o5 1200 45 0,11286
78| 143 4000 40 1,78464 78 143 143 1120 1,7864246
75 75 4000 19 0,4275 75 75 75 988 04168125
78 a5 2500 120 2,223 7B 95 143 2016 2,1362141
78 95 95 200 0,14079
90 95 2500 90 1,92375 90 95 138 774 0,9132426
90 95 95 1175 0,9543938
90 a5 4000 72 2,4624 a0 95 138 2016 2,37B6784
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Priloha 38 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu

(patnacta cast)

smeéna: ranni
datum: 21.9.2017
rozmér vstupu [mm) vstup rozmér vy stupu {mm) vystup
tl. L3 d. Ltfida ks | 1 .tfidam? tl. £ d. ILtFida ks | 1. tfida m?
17| 135 36800 350 2,8917 17 135 1200 1050 2,8917
17| 135 3600 350 2,8917 17 135 1200 1050 22,8917
17 95 4000 500 3,23 17 95 1000 2000 3,23
17 o5 A000 500 3,23 17 o5 1000 2000 3,23
17| 120 5000 310 3,162 17 120 1200 1240 3,03552
T8 a5 4000 40 1,1856 T8 a5 a5 1600 1,12632
75| 143 4000 24 1,0296 75 143 143 648 0,9938214
78 85 4000 100 2,964 78 85 85 2400 1,68948
i 95 143 1080 1,1444004
90 95 4000 30 1,026 90 95 95 1200 00,9747
78 a5 4000 50 1,482 78 a5 a5 2000 1,4079
sména: odpoledni
datum: 21.9.2017
rozmér vstupu [(mm) vstup rozmér vy stupu {(mm) vystup
ti. £ d. Ltiida ks | | .tFidam® th. £ d. LtFida ks | 1. tFida m®
17 95 4000 500 3,23 17 95 1900 1000 3,0685
17 95 4000 500 3,23 17 95 1900 1000 3,0685
17 95 4000 275 1,7765 17 95 1000 1100 1,7765
17| 135 3600 409 3,379158 17 135 1200 1227 3,379158
17| 120 3600 490 3,59856 i7 120 1200 1350 3,3048
17 75 4000 414 2,1114 17 75 1140 BE0 0,85931
17 75 950 480 00,5814
17 75 987 300 0,3775275
17 75 00 220 00,1683
17| 118 3600 400 2, 88864 17 118 1200 1200 2, 88864
78 95 4000 92 2, 72688 78 95 95 2800 0,56316
78 95 143 2134 2,2612504
90 a5 4000 34 1,1628 90 a5 a5 680 0,55233
[0 95 138 476 05616324
78 85 4000 &0 1,7784 78 85 85 2400 1,68948
50 70 5000 240 4,2 50 70 1250 960 4,2
75 75 4000 52 1,17 75 75 120 1216 0,8208
75 75 75 371 0,1565156
sména: ranni
datum: 22.9.2017
rozmér vstupu {mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
. £ d. Ltrida ks | | . tFidam ? th. £ d. LiFida ks | I tFida m?
17 95 4000 430 2,7778 17 95 1200 860 2,63891
17 95 4000 500 3,23 17 95 1900 1000 3,0685
17 85 4000 130 0,83598 17 85 1200 260 0,79781
17 78 4000 320 1,69728 17 78 950 1280 1,612416
17 75 4000 225 1,1475 17 L] 982 900 1,1719188
17 78 2500 Se0 3,1824 17 78 1140 1920 2,9023488
17| 13s 3600 350 2,8917 17 1315 1200 1050 2,8917
17| 135 3600 250 2,0655 17 135 1200 750 2,0655
17 120 300 1230 9,03312 17 120 1200 3690 9,03312
17| 120 3600 135 0,99144 17 135 1200 405 1,11537
50 70 5000 130 2,275 50 70 1250 520 2,275
75 75 4000 49 1,1025 75 75 120 1568 1,0584
75 75 4000 60 1,35 75 75 120 1344 0,9072
75 75 75 900 0,3796875
T8 a5 4000 100 2,964 T8 a5 a5 1440 1,013688
78 95 143 1728 1,8310406
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Priloha 39 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (Sestndctd cédst)

sména: odpoledni
datum: 22.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
i | = d. Ltiida ks | 1 tFidam® | tl. 3 d. | iLttida ks | 1. tidam*
17 75 4000 bE1 34731 17 75 1140 410 0,595935
17 75 950 1360 1,6473
17 75 982 820 1,026681
17 75 600 136 0,10404
17 a5 2500 697| 2,8141375 17 a5 630 1394 1,4183253
17 95 2500 166| 0670225 17 95 630 664 0,6755868
17 75 4000 390 1,989 17 75 1140 1170 1, 700595
17 75 600 350 0,29835
17 75 4000 344 1,7544 17 75 1290 450 0,7401375
17 75 1140 315 0,4578525
17 75 600 105 0,080325
17 75 930 340 0,403155
22] 143 2500 257 2,021305 22 143 2550 257 20617311
22 a5 3600 515 387486 22 a5 2500 515 2,690875
22 895 1000 515 1,07635
22 95 3600 126] 0,948024| 22 95 1000 126 0,26334
22 a5 2500 126 0,65835
75 a5 2500 107] 1,9059375| 75 a5 800 321 1,8297
75 75 4000 61 1,3725 75 75 120 640 0,432
75 75 95 1240 0,662625
75 75 75 530 0,2235938
75 75 4000 72 1,62 75 75 95 800 0,4275
75 75 120 1664 1,1232
50 70 2500 255 2,23125| 50 70 1250 510 2,23125
70 50 5000 110 1,925 50 70 1250 440 1,925

sména: ranni
datum: 23.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
o | £ d. Ltiida ks | | tFidam® | tl i d. LtFida ks | I tfida m*
17 a5 4000 275 1,7765 17 a5 1500 550 1,6B7675
17 a5 4000 250 1,615 17 a5 1500 500 1,53425
17l 95 4000 170 2,390z 17 95 1800 740 2,27069
17 75 4000 300 1,53 17 75 950 1200 1,4535
17 75 4000 300 1,53 17 75 950 400 0,4845
17 75 983 800 1,00266
17 75 4000 300 1,531 17 75 1450 600 1,10925
17 75 1140 00 0,43605
17 75 2500 e00D 1,59125 17 75 1140 1200 1,7442
17 75 5000 324 2,0655 17 75 1140 1296 1,883736
17 75 2500 300 095625 17 75 1140 600 0,8721
17 120 3600 702 5,155488 17 120 1200 2106 5,155488
17] 135 3600 420 3,47004 17 135 1200 1260 3,47004
17l 55 4000 350 2,51841 17 95 1800 780 2,39343
17| 135 3600 403 3,325586 17 135 1200 1206 3,321324
17 a5 3600 456 2,651184 17 a5 1200 1368 2,651184
17l 95 2500 567| 2,2892625| 17 95 1200 1134 2,197692
78] 95 2500 30 0,55575| 78 95 95 750 0,5279625
75 75 4000 54 1,215 75 75 120 1152 Q7776
75 75 75 900 03796875
50 70 5000 10 0175| 50 70 1250 40 0,175
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Priloha 40 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (sedmndctd cést)

smeéna: ranni
datum: 25.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
t. £ d. Ltfida ks | 1 .Fidam® tl. £ d. LtFida ks | 1. tiida m*
17 75 4000 300 1,53 17 75 1140 675 09811125
17 75 1290 225 0,3700688
17 75 600 225 0,172125
17 75 4000 300 1,53 17 75 1140 200 1,30815
17 75 600 300 0,2295
17 75 4000 300 1,53 17 75 1450 230 0,4252125
17 75 950 845 1,0235063
17 75 4000 300 1,53 17 75 950 505 0,6116813
17 75 985 564 0,7083135
17 75 4000 300 1,53 17 75 G985 0
17 75 1140 570 0,828495
17 75 600 190 0,14535
17 75 5000 161 1,026375 17 75 267 161 0,0548084
17 75 1140 B44 0,936054
17 120 3600 455 3,34152 17 120 1200 1365 3,34152
17| 120 3600 400 2,9376 17 120 1200 1365 3,34152
17| 120 3600 400 2,9376 17 120 1200 1200 2,9376
15 A0 4000 377 10,2048 15 40 1500 755 0,8607
17 a5 4000 275 1, 7765 17 a5 1200 550 1, 687675
17 95 4000 275 1,7765 17 95 1200 550 1, 687675
221 143 4000 261 3,284424 22 143 2500 261 2,052765
22 143 1200 261 0,9853272
22 95 3600 500 3,762 22 95 2500 500 2,6125
22 95 1000 500 1,045
17 95 3600 140 0,81396 17 95 2500 140 0,56525
17 95 1000 140 00,2261
50 J0 5000 232 4,06 50 TO 1250 928 4,06
75 75 4000 106 2,385 75 75 120 2720 1,836
75 75 75 1050 0,4429688

smé&na: odpoledni
datum: 25.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu (rmm) vystup
. F d. Ltiida ks | 1 .tFida m* tl. £ d. LtFida ks | 1. t¥ida m®
17 95 4000 550 3,553 17 95 1900 1100 3,37535
17 a5 4000 550 3,553 17 a5 1900 1100 3,37535
17| 135 3600 455 3,75921 17 135 1200 1365 3,75921
17 75 5000 300 1,9125 17 75 950 1500 1,B16875
17 75 5000 120 0,765 17 78 985S 600 0, 783666
17 75 4000 300 1,53 17 75 1450 300 0,554625
17 75 1140 150 0,218025
17 75 1290 450 0,7401375
17 75 3000 1260 4,8155 17 75 1140 2520 3,66282
17 75 580 1260 0,93177
17] 120 3600 400 2,9376 17 120 1200 1200 2,9376
22] 143 4000 294 3,699696 22 143 2500 294 2,31231
22 143 1200 >84 1,10599088
22 a5 3600 500 3,762 22 95 2500 500 2,6125
22 a5 1000 500 1,045
90 95 3700 a9 1,233765 [0 95 138 1092 1,2884508
75 75 4000 58 1,305 75 75 120 1856 1,2528
75 75 4000 24 0,54 75 75 75 1200 0,50625
50 70 5000 BE 1,54 50 70 1250 352 1,54
T8 a5 4000 78 2,31192 78 a5 800 350 2,31192
7B 95 2500 84 1,5561 78 a5 200 252 1,49 3856
78 95 95 84 0,0591318
T8 a5 4000 20 0,5928 T8 a5 a5 800 0,56316
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Priloha 41 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (osmndctd cdst)

smeéna: ranni
datum: 26.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vystupu fmm) vystup
o | & d. Ltfida ks | 1 .tFidam® | th 3 d. | Ltfida ks |1 tFide m®
171 120 3600 194 1,424736 17 120 1200 582 1,4247 36
17| 120 3600 236 1,733184] 17 120 1200 00 1,7136
17| 120 5000 298 3,0396]| 17 120 1200 832 2,036736
17| 120 3600 152 1,410048| 17 120 1200 576 1,410048
22 95 3600 37s 2,8215 22 o5 2500 375 1,959375
22 95 1000 355 0,74195
22 95 5000 140 1,463 22 95 2500 280 1,463
221 143 3600 189] 2,1405384 22 143 1200 189 0,7135128
22 143 2500 189 1,486485
22| 143 3600 51| 05776056 22 143 1200 51 0,1925352
22 143 2500 51 0,401115
17| 85 4000 475 3,0685] 17 g5 1200 1425 2,76165
17| @5 2500 215] 0,8680625| 17 95 1200 430 0,83334
17 95 4000 190 1,2274 17 95 1000 760 1,2274
50 70 1250 72 0,315
75 L] 4000 40 0,9 75 IE] 75 1000 0,421875
75 75 120 640 0,432
90| S5 4000 11 0,3762] 90 g5 138 300 0,35357
75 75 4000 45 101251 75 75 120 1485 1,002375
90| S5 3600 B8 2,05304| 90 95 95 629 0,5105053
90 95 138 1275 1,5043725

sména: odpoledni
datum: 26.9.2017

rozmér vstupu {mm) vstup rozmér vystupu (mm) vystup
t. i d. Ltfida ks | 1 tFidam?® th. i d. Ltfida ks | I tFida m?
17| 135 3600 30 024786 17 135 1200 90 0,24786
221 143 2500 260 20445 22 143 2500 260 2,0449
22 95 5000 158 1,6511| 22 g5 2500 316 1,6511
22 95 2500 480 2,508| 22 95 2500 480 2,508
17 75 3000 350 1,33875 17 75 660 1400 1,1781
17 95 4000 500 3,23 17 95 1000 2000 3,23
17l 95 2500 690| 2,785875] 17 95 1200 1380 2,67444
17| 95 3600 440 2,55816| 17 a5 1200 1320 2,55816
90| 95 3700 124 392274 90 95 138 2200 2,59578
90 95 95 1295 1,0518638
75 75 4000 80 1,8 75 75 75 900 03796875
75 75 120 1984 1,3392
T8 95 4000 96 2,84544 7B 95 143 2592 2, 7468561
78] 95 2500 120 2,223 78 a5 800 360 2,13408
50 0 4000 18 0,252 50 75 95 720 0,2565
75 143 4000 53 2,2737 75 143 143 1431 2,1946889
90| 55 3700 41 1,267035| 50 g5 138 225 02654775
90 95 95 1152 0,935712
g0 95 4000 24 082081 90 a5 138 672 0,7928928
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Priloha 42 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (devatendctd ¢dst)

sména: ranni
datum: 27.9.2017

rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu fmm) vystup
tl. £ d. Ltiida ks | | .tFidam”® tl. 3 d. Ltfida ks | 1. tfida m*
17 75 4000 300 1,53 17 75 &00 300 0,2295
17 75 1140 S00 1,30815
17 75 4000 300 1,53 17 75 950 1200 1,4535
17 75 4000 300 1,53 17 75 1140 55 0,5159925
17 75 950 160 0,1938
17 75 985 560 0,70329
17 75 &00 118 0,09027
17 75 4000 300 1,53 17 75 1140 Q00 1,30B15
17 75 600 300 0,2295
17 75 4000 300 1,53 17 75 1140 900 1,30815
17 75 600 60 0,2754
17| 75 4000 174 08874 17 75 660 540 0,45441
17 75 TBS &0 0,0600525
17 75 985 226 0,2838278
17 75 950 =] 0,072675
17 a5 2500 504 2,0349] 17 95 1200 1008 1,953504
17 g5 3600 515 2,99421 17 75 1140 905 1,3154175
17 75 1200 640 0,9792
78 95 2500 120 2,223 78 95 143 2040 2,1616452
75| 143 4000 70 3o03] 7s 143 143 1890 2,8986458
50 75 5000 22 0,4125 75 50 95 1122 0,35997125
S0 95 3700 B4 2,02464 a5 95 138 1600 1,559272
75 75 4000 54 1,215 75 5 120 160 0,108
75 75 75 2494 1,0521563
78 95 4000 37 1,09668 75 95 95 1480 1,001775

sména: odpoledni
datum: 27.9.2017

rozmér vstupu [(mm) vstup rozmér vy stupu fmm) vystup
o | & d. iLtiida ks | 1 .tfidam® | th i d. | Ltfida ks | 1. tiida m”’
17 95 2500 EER 1,79265 17 95 1200 288 1, 720944
22 95 4000 185 1,5466 22 95 1000 500 1,045
22 95 800 300 0,5016
17 a5 5000 255 2,059125] 17 95 1200 1020 1,97676
17 75 3600 185 0,84915 17 75 1140 555 0,8066925
17 95 2500 523 21116125 17 95 1200 1046 2,027148
17 95 4000 360 2,3256| 17 95 1000 1200 1,938
17 95 Q940 120 0,182172
17 95 790 156 0,1990326
17 a5 2500 521 2,1035375| 17 95 1200 1042 2,019396
a0 a5 2500 37| o0, 790875| 90 95 138 459 0,5415741
90 95 95 255 0,2071238
80 95 2500 20 1,71 90 95 138 1360 1, 604664
78 a5 2500 120 2,223 78 95 95 200 0,633555
78 95 143 1428 1,5131516
78 95 2500 120 2,223 78 95 143 2040 2,1616452
50 a5 5000 160 3,8 50 95 1220 640 3,7088
90 95 2500 120 2,565 90 95 138 1326 1,5645474
a0 95 95 1050 08528625
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Priloha 43 - Udaje o pracovisti zkracovaciho poloautomatu (dvacdta cdst)

sména: ranni
datum: 28.9.2017
rozmér vstupu (mm) vstup rozmér vy stupu (mm) vystup
t | & d. Ltfida ks | 1 .ttidam” | tl. s d. | Itiida ks |1 tridam’
17 75 3600 120 0,5508 17 75 200 480 0,4896
17 75 267 120 0,040851
22| 143 2500 144 1,13256| 22 143 | 1200 288 10872576
221 143 2500 259 2,037035) 22 143 1200 518 1,9555536
22| 55 2500 360 1881 22 95 1200 720 1,80576
22| o5 2500 356 2,0651] 22 95 1200 792 1,586336
S0 85 5000 67 2864251 90 85 138 1575 18583425
S0 o5 a5 1100 0,893475
90] 95 2500 471 1,004625| 90 95 138 799 09427401
50| 95 5000 18 04275 50 95 1220 72 0,41724
78 95 2500 B0 1,1115 78 95 95 1500 1,055925
50 95 5000 150 3,5625| 50 95 1220 600 3,477
75| 143 4000 &4 3,6036| 75 143 143 2268 34783749
75 75 4000 &6 1,485 75 75 75 3300 13921875
80 85 4000 28 0,8512 B0 85 120 256 0,233472
80 a5 95 800 0,5776
90] 95 2500 36 0,7655] 90 95 95 500 0,731025
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Priloha 44 - Udaje o pracovisti rucnich zkracovacich pil (prvni ¢dst)

Sména; ranni
Daturm: 1.9.2017
rozmér v mm tridy vystupu celkem | celkem | mnoistei
. L d | reridass | ::’:” . tiida ks | ™ :;d” ”'r‘::;p v "":f;" pm‘;mk
17 120 1200 1940 4,74912 3,19 3,00
17 120 670 155 0,211854 0 0,211854
17 120 1060 200 0,43248 0 0,43248
17 120 1200 520 1,27296 0 1,2729%6
17 120 670 520 0,710736 0 0,710736
17 120 1060 260 0,562224 0 0,562224
0 0 [1] 10,67
22 143 SO0 399 6,27627
17 95 2500 1200 4,845
22 143 1200 15495 6,021444 0 6,021444
17 a5 1200 2400 4,6512 ] 4,6512
0 0 0 11,24
17 95 2500 1170 4,723875
17 95 4000 1052 6,79592
17 495 1140 G900 1,65699 0 1,65699
17 495 1200 1440 2,79072 0 2,79072
17 495 1000 4205 6,791075 0 6,791075
Smena: ranni
Datum: 2.9.2017
FroZmMEr v Imim tridy vystupu celkem celkem | mnostel
tl. i d. LLtfida ks I ::“ ILL tiide ks f. :;da ¥y ’;‘;‘” v M::zc;" pm:m*
0 0 0 2,20 2
0 0 1]
17 75 4000 444 2,2644
17 15 1100 950 1,332375 0 1,332375
17 75 710 955 0,864514 0 0,864514
0 0 0 11,21
22 143 5000 743 11,68739
22 143 1200 2970 11,21234 0 11,21234
0 0 0 10,03
17 495 2500 445 1,998563
17 135 3600 993 8,204166
17 95 1140 990 1,822689 0 1,822689
17 135 1200 2979 8,204166 0 8,204166
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Priloha 45 - Udaje o pracovisti rucnich zkracovacich pil (druhd cdst)

Sména; ranni
Daturm: 4.9.2017
rozmér v mm tridy vystupu celkem | celkem | mnoistei
. L d | reridass | ::’:” . tiida ks | ™ :;d” ”'r‘::;p v "":::‘;" pm‘;mk
0 0 0 4,64 3
17 120 950 620 1,20156 0 1,20156
17 120 950 495 0,95931 0 0,95931
17 120 670 90 0,123012 0 0,123012
17 120 1060 50 0,10812 0 0,10812
17 120 1200 520 1,27296 0 1,27296
17 120 1200 400 09792 ] 09792
0 0 1] 0,95
17 95 2500 854 3,448025
17 95 4000 347 2,24162
17 495 1200 120 0,23256 0 0,23256
17 120 950 186 0,360468 0 0,360468
17 495 1200 185 0,35853 0 0,35853
0 0 0 1,71
14 70 710 965 0,671447 0 0,671447
14 70 1100 965 1,04027 0 1,04027
17 120 1200 1400 34272 0 34272 11,96
17 95 1200 1045 2,02521 0 2,02521
17 495 1140 350 0,644385 0 0,644385
17 75 1140 1900 2,76165 0 2,76165
17 75 1100 895 1,255238 0 1,255238
50 70 1200 440 1,848 0 1,848
17 120 2500 700 3,57 13,82
17 95 2500 13495 5632313
17 75 2500 450 1,434375
17 75 4000 247 1,2597
50 70 2500 220 1,925
Sména; ranni
Datum: 5.9.2017
FoZMEr V mm tridy vystupu celkem | celkem | mnostei
tl. £ d. \tpidaks | :f“ in.tvida ks | ™ :;d” ¥ :;"’ v M:f;" pm;m*
0 0 L1] 6,16 3
17 75 1100 659 0,924248 0 0,924248
17 75 710 659 0,59656 0 0,59656
50 70 1200 1104 4,6368 0 4,6368
17 95 1200 1000 1,938 0 1,938 12,46
17 120 1200 2000 4,896 0 4,896
17 75 1100 525 0,736313 0 0,736313
17 75 710 600 0,54315 0 0,54315
20 70 1200 1034 4,3428 1] 4,3428
17 95 2500 200 2,01875 12,61
17 120 2500 1000 51
17 75 4000 190 0,969
50 70 2500 517 4,52375
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Priloha 46 - Udaje o pracovisti rucnich zkracovacich pil (tieti cdst)

Sména; ranni

Datum: 6.9.2017

roxmér v mm tfidy vystupu celkem | celkem |mnoistvi
tl. P d  |ieridass | " ::_:" . tida ks | ™ r:;d" ”“":1 F_'?P v "ﬂ:;:'c:n pmc:vmk
[1] 0 0 1,51 3
17 95 4000 128 0,82688
17 95 4000 135 0,8721
17 120 950 435 0,84303 0 0,84303
17 120 950 346 0,670548 0 0,670548
0 0 0 5,02
22 95 2500 1000 5,225
22 95 1200 2000 5016 0 5016
[1] 0 0 9,90
50 70 1200 2356 59,8952 0 49,8952
50 70 2500 1143 10,0125 13,80
22 143 4000 162 2,038608
17 95 2500 560 2,261
50 70 1200 2285 9,597 0 9,597
22 143 800 808 2033574 0 2,033574
17 95 1200 1120 2,17056 0 2,17056
Sména: ranni
Datum: 7.9.2017
rormér v mm tridy vystupu celkem | celkem |mnoistvi
. 1. tiida . I, tiide | vystup v |nokrdcen |procovnik
H. ¢ d|ueridaks | © 7 Jieridaks | T2 . ;’ - g .
[1] 0 0 14,61 3
S0 70 1200 690 2,898 0 2,898
22 143 4000 1012 12,73501
22 143 1200 o 1713 6466918 | 6466918
22 143 1200 834 3,148517 0 3,148517
22 143 800 834 2099011 0 2,099011
[1] 0 0 4,84
i2 95 1200 500 1,254 0 1,254
17 120 1200 500 1,224 0 1,224
17 120 670 350 0,47838 0 0,47838
17 120 1200 270 0,66056 0 0,66096
17 135 1200 444 1,222776 0 1,222776
17 120 2500 431 2,1981 5,74
17 120 2500 130 0,663
17 135 2500 a4 0,48195
17 135 2500 190 1,090125
22 95 2500 250 1,30625
1] 0 0 8,40
17 75 4000 1865 g9,5115
17 75 1200 li] 5490 8,3997 48,3997
o 0 0 5,04
22 143 4000 480 6,04032
22 143 800 960 2,416128 0 2416128
22 143 1200 960 3,624192 0 3,624192
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Priloha 47 - Udaje o pracovisti rucnich zkracovacich pil (Gtvrtd ¢dst)

Smeéna; ranni
Datum: 8.9.2017
rozmér v mm tridy vystupu celkem | celkem | mnoistwi
H. I d |wridaks | :::"’ ii.téida ks | ™ ::.;dﬂ ”"Tﬂ;" Y ""::::‘;" p’"‘;mk
17 95 4000 1117 7,21582 13,47 2
17 95 4000 753 4,86438
22 143 4000 165 2,07636
17 95 1000 4467 | 7,214205 0 7,214205
17 95 1200 1] 2230 4,32174 | 4,32174
22 143 1200 1] 312 1,177862 | 1,177862
22 143 B0 o 300 0,75504 | 0,75504
1] 0 1] 11,53
17 78 1140 1050 1,587222 0 1,587222
17 135 1200 0 1497 4,122738| 4,122738
17 95 1140 2400 4,41864 0 4,41864
17 95 1000 870 1,40505 0 1,40505
17 78 3600 350 1,67076 12,35
17 135 5000 386 4,42935
17 95 2500 1200 4,845
17 95 4000 218 1,40828
Sména: ranmni
Datum: 9.9.2017
rozmér v mm tridy vystupu celkem celkem | mnofstui
H, g d |reridass | * ::"" . tiida ks | ™ :;d" ""r‘:;" g "":f;" "’"‘;”"‘k
17 95 4000 500 3,23 11,41 2
17 95 4000 1438 9,28948
17 95 1000 2000 3,23 0 3,23
17 95 1200 4220 8,17836 0 8,17836
17 95 4000 500 3,23 10,89
17 95 2500 1977 7982138
17 95 1000 2000 3,23 0 3,23
17 95 1200 448 0,868224 0 0,868224
17 95 1200 3506 6, 794628 0 6, 794628
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Priloha 48 - Udaje o pracovisti rucnich zkracovacich pil (pdtd cdst)

Sména; ranni
Daturm: 11.9.2017
rozmér v mm tridy vystupu celkem | celkem | mnoistei
tl. g d | reridass | ::” . trida ks | ™ :::"" ”"":*n F_'?P v "ﬂ:::cjen pmc:wmk
17 95 4000 1698 10,96908 14,57 3
17 95 4000 742 4,79332
17 495 1200 0 3100 6,0078 6,0078
17 95 1200 0 1980 383724 | 3,83724
17 95 1000 0 2250 3,63375 | 3,63375
17 95 940 0 717 1,088478 | 1,088478
17 75 2500 205 0,653438 1,87
22 95 2500 728 3,8038
17 95 2500 435 1,756313
17 75 1140 410 0,595935 0 0,595935
17 495 1140 870 1,601757 0 1,601757
22 a5 1100 2312 5,315288 0 5,315288
22 95 1200 144 0,361152 0 0,361152
0 0 0 3,27
17 75 4000 1081 55131
17 75 1200 770 1,1781 0 1,1781
17 75 1200 770 1,1781 [i] 1,1781
17 75 1200 600 0,918 0 0,918
22 95 1200 1314 3,295512 3,83
17 95 2500 520 2,09495
17 75 1200 570 00,8721 0 08721
17 95 1200 250 0,4845 0 0,4845
22 95 900 1314 2471634 0 2,471634
Sména; ranni
Daturm: 13.9.2017
rozmér v mm tridy vystupu celkem | celkem | mnoistwi
tl. £ d. \tFidatks | :’:" in.vida ks | ™ :_’:“ ¥ ’;‘;"’ v M:::t_f" ”m;m*
0 0 0 2,89 3
17 95 2500 958 3,867925
17 495 1200 1490 2,88762 0 2,88762
0 0 0 1,30
22 95 2500 250 1,30625
22 495 B30 750 1,301025 0 1,301025
0 0 L] 3,04
17 495 1000 1880 3,0362 0 3,0362
17 495 4000 470 3,0362
17 95 4000 392 2,53232 6,05
17 75 3600 657 3,01563
17 95 4000 158 1,02068
17 95 1200 1117 2,164746 0 2,164746
17 75 1140 1970 2,863395 0 2,863395
17 95 1000 630 1,01745 0 1,01745
22 95 2500 968 50578 6,72
22 75 4000 103 0,6798
22 75 3600 390 2,3166
22 95 B30 0 1290 2,237763 | 2,237763
22 95 1200 592 1,484736 0 1,484736
22 75 1200 1170 2,3166 0 2,3166
22 75 1000 410 0,6765 0 0,6765
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Priloha 49 - Udaje o pracovisti rucnich zkracovacich pil (Sestd c¢dst)

Sména; ranni

Datum: 14.9.2017

roxmér v mm tfidy vystupu celkem | celkem | mnoistei
tl. P d | reridass | " ::_:" . tida ks | ™ r:;d” ""‘":*n F_'?P v M:f;" pmc;wmk
[1] 0 0 4,34 3
17 75 2500 782 2,492625
17 95 2500 953 3,847738
17 95 1200 1630 3,15894 0 3,15894
17 75 1200 770 1,1781 0 1,1781
0 0 (1) 7,16
22 95 4000 640 5,350
22 143 000 200 2,2168
22 95 1200 1853 4,647324 0 4,647324
22 143 B0 400 1,00672 0 1,00672
22 143 1200 400 1,51008 0 1,51008
17 95 000 253 1,6473 7,44
17 120 2500 888 4,5288
17 75 000 326 1,6626
17 95 1000 1020 1,6473 0 1,6473
17 120 1200 1776 4,347648 0 4,347648
17 75 1200 942 1,44126 0 1,44126
0 0 0 3,49
22 95 2500 730 3,81425
22 95 1200 1390 348612 0 3,48612
Sména: ranni
Daturm: 15.9,2017
rozméer v mm tridy vystupu celkem celkem | mnoZstei
" P d \tFida s 1 :I:ﬂ 11 tfido ks 1. :;dﬂ wf:' r.; oV na::cjen prpc: vinik
1] 0 1] 4,70 3
i2 95 2500 905 4,728625
17 120 3600 248 1,821312
22 95 1200 1300 3,2604 0 3,2604
17 120 1200 590 1,44432 0 1,44432
0 0 0 6,16
17 95 1200 li] 3180 6,16284 | 6,16284
17 95 4000 1085 70091
0 0 0 7,39
17 75 4000 1440 7,344
17 120 2500 171 08721
17 75 1200 L] 4280 6,5484 6,5484
17 120 1200 L] 342 0,837216 | 0837216
1] 0 L] 0,55
17 95 2500 150 0,605625
17 95 1200 285 0,55233 0 0,55233
0 0 0 7,03
22 143 4000 206 3,724864
22 95 3600 458 3,445992
22 95 1200 1316 3,300528 0 3,300528
22 143 1200 592 2,234918 0 2,234918
22 143 800 592 1,489946 0 1,489946
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Priloha 50 - Udaje o pracovisti rucnich zkracovacich pil (sedmd cast)

Smena: ranni
Datum: 16.9.2017
rozmér v mm tridy vystupuw celkem | celkem |mnoistei
tl. L d  |itvidass | ::’:" . tiida ks | ™ ::;d" ”“"::;P v "ﬂ:;:'c;n pmc;vmk
O 0 0 8,63 2
22 143 4000 560 7,04704
22 143 4000 148 1,862432
22 143 1200 1120 4,228224 0 4,228224
22 143 800 1120 2818816 0 2818816
22 143 1200 420 1,585584 0 1,585584
17 95 4000 498 3,21708 12,56
17 95 2500 1958 7,905425
17 B0 1200 1520 2, 48064 0 2,48064
17 95 1200 1435 2,78103 0 2,78103
17 95 1170 1489 2,81354 0 2,81354
17 95 770 900 1,119195 0 1,119195
17 95 1140 1827 3.36369 0 3,36369
0 0 0 3,76
17 80 4000 526 2,86144
12 95 2500 750 3,91875
22 95 1200 1500 3,762 0 3,762
Smena; ranni
Catum: 18.9.2017
FOIMEr ¥ Mm tridy vystupu celkem celkem | mnosstel
tl. i d. LtFida ks . ::::ﬂ 1. tFida ks I :;da HF-:;} v na:::;EH prac:wm’h
17 95 4000 312 2,01552 11,86 2
17 75 4000 510 2,601
17 135 5000 385 4417875
17 75 1200 1440 2,2032 ] 2,2032
17 135 1200 1420 3,91068 0 3,91068
17 95 4000 890 5,7494 0 5,7494
0 0 0 4,57
22 143 4000 428 5,385852
22 143 1200 1210 4,567992 0 4,567992
0 0 0 6,60
17 05 4000 700 4,522
17 80 4000 550 2,992
17 95 1200 2060 3.99228 0 3,99228
17 B0 1200 1600 2,6112 0 26112
0 0 0 3,32
22 95 1000 1765 3,68885
22 495 900 1765 3,319965 0 3,319965
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Priloha 51 - Udaje o pracovisti rucnich zkracovacich pil (osmd ¢dst)

Sména: ranni

Datum: 19.9.2017

rozmér v mm tridy vystupu celkem celkem | mnoistvi
tl. Fi d | ieridaks | " ;:’_;"" . tice ks | " r:;d" ""'::‘L_'i‘" v ""::::;e" ”mc;mk
0 [1] 0 6,46 2
17 75 1200 2090 3,1977
17 135 1200 14495 4,11723
17 75 1060 1) 20090 2,824635 | 2,824635
17 135 1060 0 1495 3,636887 | 3636887
0 0 0 9,73
17 80 4000 330 1,7952
17 95 A0 1439 9,29594
17 95 1200 4233 8,203554 a 8,203554
17 80 1200 936 1,527552 a 1,527552
0 1] 0 3,45
22 143 2500 457 3,594305
22 143 1200 914 3,450533 0 3,450533
Smiéna: rann
Datum: 20,9,2017
rozmeér v mm tridy vystupu celkem celkem | mnosstei
-, 1. tFide . . tfide vystup v |nakrdcen |pracovnik
tl. £+ d. LtFida ks m3 Il. trida ks m3 m3a om3 i
0 0 0 1,94 3
17 135 1200 1260 3,47004
17 135 670 1260 1,937439 1] 1,937439
0 1] 0 10,31
22 143 4000 938 11,80379
22 143 1200 2730 10,3063 ] 10,3063
0 0 0 2,56
17 95 3600 468 2,720052
17 95 1200 1320 2,55816 0 2,55816
0 1] 0 3,04
17 75 2500 125 0,398438
17 75 4000 621 3,1671
17 75 1200 1990 3,0447 4] 30447
0 ] 0 3.16
22 145 A0 245 3,1262
22 145 1200 560 2,14368 a 2,14368
22 145 8OO 400 1,0208 a0 1,0208
Smeéna: ranni
Datum: 21.9,2017
rozmér v mim oy SR R e
Sy — o imardsaem an CT ] P O L
th. L d. LtFida ks L :::a L. tFida ks . r:;da
0 ] 0 2,65 3
17 95 1900 750 2,301375
17 95 800 650 0,8398
17 40 1900 1500 1,938 o 1,938
17 40 800 1300 0,7072 1] 0,7072
0 0 0 5,98
17 95 4000 695 4,4897
17 135 1200 1320 3,63528
17 135 670 1320 2,029698 1] 2,029698
17 95 1200 2040 3,95352 1] 3,95352
0 1] 0 7,14
22 143 2500 958 7,53467
22 143 1200 1890 7,135128 1] 7,135128
0 0 0 4,85
17 135 A000 261 2,39598
17 95 A0 580 3, 7468
17 95 1200 1535 2,97483 a 2,97483
17 135 1200 6RO 1,87272 a 187272
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Priloha 52 - Udaje o pracovisti rucnich zkracovacich pil (devétd éast)

Sména; ranni

Datum: 22.9.2017

rozmér v mm tidy vystupu celkem | celkem | mnoistei
H. L d | reridass | :::” . tida ks | ™ r:;d” W‘::;p v "":::‘;" pm‘;mk
0 0 0 4,58 1
17 135 4000 180 1,6524
17 95 4000 680 4,3928
17 135 1200 446 | 1,228284 0 1,728284
17 95 1200 1730 3,35274 0 3,35274
Sména: rann
Datum; 25.9.2017
rozmer v mm tiidy vystupu celkem celkem | mnoistei
.. 1. tfida . il tFida | vystup v |nokrdcen |pracovnik
tl. i d. LtFide ks m3 . tiide ks m3 m3 om3 i
17 120 4000 395 3,2232 3,28 1
17 120 4000 303 247248
17 120 1200 1340 3,28032 0 3,28032
22 95 1000 408 0,85272 2,36
22 95 4000 218 1,82248
0 0 0
22 95 1000 408 0,85272 0 0,85272
22 95 1200 600 1,5048 0 1,5048

Priloha 53 - Vypocet objemu vyrezu

Pro vypocet objemu vviezu bylo vyuzivano nasledujiciho vzorce:

kde:

w X1 xdg?

4

V — objem vyfezu [m’]

1 — délka vyiezu [m]

d: — stfedovy primér vyiezu [m]
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Priloha 54 - Vypocet objemu omitaného reziva

Pro vipoéet objemu omitaného feziva bylo vwvuZivano nasledujiciho vzorce:
V=1txsxl

kde:
& — sifka feziva [m]
d — délka feziva [m]

t — tloustka feziva [m]

Priloha 55 - Vypocet objemu neomitaného reziva

Pro vypocet objemu neomitaného feziva bylo vwuzivano nasledujiciho vzorce:

V=tX lw ] X
2
kde:
& — $ifka feziva na kratéi hrané [m]
&4 — itfka feziva na Siréi hrané [m]
d — délka feziva [m]

t — tlonétka feziva [m]

Priloha 56 - Vypocet kvantitativni (celkové) vytéze

Pro vypocet celkové (kvantitativni vytéze) bylo viuzivano nasledujiciho vzorce:

Vi
KVAN =100 x —

VU
kde:

KVAN — kvantitativni vitéz [%0]
V:- objem vezniklého feziva [m’]

Ve - objem v¥fezu [m?]
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Priloha 57 - Vypocet kvalitativni vyteze (vyteze stiredového reziva)

Pro vypodet kvalitativnil vytéze (vitéze stfedoveho feziva) bylo vyuzivano nasledujiciho
VZOICE:

V b
KVAL = 100 X V—Sr

v
kde:
EVAL — kvanlitativni vytéz (vvtéz sttedového feziva) [%o]
Vi- objem vzniklého stfedového feziva [m?]

V- objem v¥fezu [m?]
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