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Drevéné pazby v palnych zbranich

Souhrn

Zaméfeni této bakalarské prace je mozné rozdeélit do dvou ¢asti. V prvni Casti se prace
vénuje literarnimu rozboru v oblasti dievénych pazeb. Popisuje klasifikaci zbrani,
vysvétluje dulezitost ergonomickych zasad pfi vyrob€, a interpretuje spravné drzeni téla
ve steleckych pozicich. Druha ¢ast je zaméfena na analyzu odliSnych technologii
vyrobniho postupu a jejich uplatnéni pfi dodrzovani ergonomickych zasad pro pazby.
Na zaklad¢ informaci ziskanych z t€chto analyz je sestaven stru¢ny koncept na zavedenti
sériové vyroby pazeb v arealu Ceské zemédélské Univerzity v Praze, spolu s navrhem

pro zvySeni automatizace.

Kli¢ova slova: Pazby, Palné zbran¢, Ergonomie



Wooden stocks in firearms

Summary

The focus of this bachelor thesis can be divided into two parts. In the first part, the thesis
deals with the literature analysis in the field of wooden stocks. It describes the
classification of weapons, explains the importance of ergonomic principles in
manufacturing, and interprets the correct posture in shooting positions. The second part
focuses on the analysis of the different manufacturing process technologies and their
application to the ergonomic principles for stocks. On the basis of the information
obtained from these analyses, a brief concept for the introduction of mass production of
stocks on the premises of the Czech University of Life Sciences Prague is compiled,

together with a proposal for increasing automation.

Keywords: Stocks, Firearms, Ergonomics
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1 Uvod

Zbranég jsou mezi nami od samotného poc¢atku civilizace. Za tuto dlouhou dobu
prosly nesCetnym vyvojem. Na pocatku byly kontaktni chladné zbrané. Témi se rozumi
zbrang jako mece a ostépy. Dalsim vyvojovym stadiem byly zbrané mechanické strelné,
ty funguji na principu okamzitého uvolnéni mechanické energie. Témito zbranémi jsou
luky a kuSe. Aktualné nejpouzivané€jsi a nejmoderné€jsi jsou dneSni palné zbrané, ty
funguji na bazi okamzitého uvolnéni chemické energie. Vyvoj zbrani se odvijel od
rozvijeni novych technologii. Z divodu stabiln€j§iho mifeni a presnéjsi stielby se do
zbrani zaCaly komponovat opérné prvky ze dieva, tzv. pazby. Jejich rizné tvary a rozméry

zasadné ovliviiovaly kvalitu a presnost strelby.

V dnesni dob¢ je vyroba pazeb palnych zbrani komplexni problematika. VétSina
zbrani ma odlisny zpusob svého provedeni. Zavisi to na ucelu vyuziti, hmotnosti
a ergonomii, vSe precizné spojeno s cilem zajistit co nejvetsi presnost, pohodli stielce
v postoji, ale i absorpci zpétného razu. Neméné dulezité je estetické hledisko. Zejména
u loveckych zbrani vidime snahu dosahnout co nejlepsiho vizualniho efektu. Z tohoto
divodu se v téchto pripadech setkavame prevazné s pazbami vyrobenymi ze dieva. Je to
tradiéni material pro vyrobu komponentd ve zbranovém pramyslu. Dulezity je
i zhlediska dostupnosti, obnovitelnosti, mechanickych 1 fyzikalnich vlastnosti

a jednoduchosti obrabéni.

Prace fesi rozsahlou problematiku technologie vyroby pazeb s vyuzitim dieva
a zakladni rozdéleni palnych zbrani do kategorii podle zpisobu vyuziti. Dale jsou zde
analyzovany bézné pouzivané druhy dfevin a jejich vyhody spojené s vyrobou
a pouzivanim dfevénych pazeb. Prace rovnéz analyzuje, jak je zbran propojena se
sttelcem, a fesi ergonomii pazby pro efektivni stielbu. Vysvétluje postup vyroby, proces
sudeni feziva a prehled produktd spolecnosti Ceska zbrojovka, a. s. Déle se zaméfuje na
to, Jaké zpusoby a technologie jsou vyuzivany pro zdobeni pazeb, piipadné jaké trendy
jsou dnes v odvétvi tohoto dievozpracujiciho prumyslu.

Cilem prace je vytvoreni odborné literarni reSerSe tykajici se problematiky vyroby
drevénych pazeb. Zavéry prace postavené na analyze dostupnych a odbornych zdroju,

mohou slouzit jako podklad pro rozhodovani o koupi a mozném vybéru komponentti



vhodnych k sestaveni zbrané na zakazku, nebo jen doplnéni informaci, tykajicich se

jiného pohledu na produkci zbrojniho pramyslu.



2 (il prace

Cilem této bakalarské prace je analyza formou literarniho rozboru dievénych
pazeb palnych zbrani. V ramci této analyzy je feSena duleZitost vyuziti ergonomickych
zasad pfi navrhu pazby a z jakych dievin se nejcastéji vyrabi. Dale budou predstaveny
parametry potiebné k vyrobé pazeb na miru a zakladni vysvétleni nejpouzivanéjSich

stieleckych postoju.

Prace bude také zpracovana z pohledu technologie vyroby. Bude predstavena
sériova a zakazkova rucni vyroba a jejich postupy, které budou zhodnoceny pomoci
SWOT analyzy. Na zakladé poznatkl z vypracovanych analyz a literarniho rozboru se
stal vedlejsim cilem stru¢ny navrh na zahéjeni vyroby dievénych pazeb palnych zbrani
v truhlarné Ceské zemédélské Univerzity v Praze. Vypracovany koncept bere ohled na
aktualni strojovou vybavenost pracovisté. Na konecné zpracovani je aplikovana metoda

SWOT analyzy.



3 Literarni reSerse

3.1 Klasifikace zbrani

Jednotlivé zbrané se klasifikuji podle nékolika riznych kritérii. Zakladnim

rozdélenim je vSak ucel jejich vyuziti. Podle tohoto déleni se d€li na:

e zbrané osobni, témi se rozumi zbrané kratké, pouzitelné na obranu Zzivota ci
majetku;

e zbrané sportovni, vyuzivany za ucelem sportovniho stielectvi jako je naptiklad
disciplina TRAP;

e zbrané lovecke, jsou predmétem zajmu myslivca a jinych lovet;

e zbrané vojenské a policejni, jsou vyuzivany obranymi a policejnimi slozkami

(BartoSek, Backovska, 2021).

Kratké zbrané

U kratkych zbrani se s pazbami jako takovymi nesetkdvame. Zde se da za pazbu
povazovat snad jen stfenka, kterd je umist€éna zvné&jSi strany rdmu pistole v tzv.
zasobnikové Sachte. Zde neni potfebny diraz na ergonomii, avsak stfenky se daji vymeénit
za silnéj§i, nebo naopak za slabsi. To zalezi pfedevsim na velikosti dlan€ stielce. V dnesni
dobé se vyuzivaji pfedevsim stfenky plastové s protiskluzovym vroubkovanym povrchem

a dfevo se vyuziva vyhradné pro své estetické vlastnosti (BartoSek, Backovska, 2021).

Sportovni zbrané

Sportovni zbrané jsou svymi pazbami velice unikatni. Nejen, ze zde najdeme
obrovskou skalu tvarovych modelu, ale kazdy sport ma sva specifika a pozadavky, kterym
se musi zbran pfizpusobit, a to jak pro stfelcovo pohodli, tak z davodu dodrzeni pravidel
jednotlivych disciplin. Pro stfelce se uplatiiuji pravidla ergonomie, ktera berou v potaz
napiiklad stfelcovu vysku, nebo délku pazi. V zacatcich sportovni stfelby se vétSinou
vyuzivaji zbrané lovecké. Ty se ale postupem casu, pro dosazeni lepSich streleckych
vysledki, nebo dodrzeni pravidel na soutézich musi upravit, ¢i vymeénit za certifikované
sportovni zbran€. Pro soutézni stielectvi se vyuzivaji téméf vSechny druhy dlouhych
zbrani. Patfi mezi n¢ malorazky, vzduchovky, plynovky a brokovnice, které jsou uréeny

pro velmi popularni disciplinu, jakou je TRAP a SKEET, kde jde o reak¢ni stfelbu na
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vrzené asfaltové terCe. Do sportovni strelby patii také kratké zbrané (pistole). Zde se ¢asto
uplatiiyje stielivo malorazkové raze. Spousta téchto disciplin je soucasti i1 t€ch nejvétsich

sportovnich udalosti na svéte, jako jsou olympijské hry (BartoSek, Backovska, 2021).

Lovecké zbrané

Lovecké zbrané jsou podle zdkona omezeny povolenymi razemi, mechanikou
prebijeni i mnozstvim naboju v nabité zbrani. Z tohoto divodu se zde da mluvit pouze
o zbranich dlouhych. Ty se déli do dvou skupin, na zbran¢ kulové a brokové. Tyto
skupiny jsou diametralné odli$né. Zatimco kulové vystieli pouze jednu stielu, brokové
vystfeluji mnoho brokti najednou (je zde i vyjimka, kdy brokovnice vystieluje jednotnou
stielu, tzv. SLUG). Rozdila je ov§em mnohem vice (Bartosek, Backovska, 2021). Kulové
i brokové se vyuzivaji na lov jinych druha zvére, ale odchylky miizeme najiti v pazbach
samotnych. U kulovych zbrani najdeme pazby jednodilné (jsou zde samoziejmé

vyjimky), a u brokovych naopak pazby dvoudilné (Frenzl, 2018)

Vojenské a policejni zbrané

V této kategorii zbrani je samoziejmé kladen diraz na ergonomii, spiSe ale
z hlediska vyuziti vojenskymi celky, nikoliv jednotlivci. Nejvétsi zietel se klade na
zpusob vyuziti zbran€. Dilezitym hlediskem jsou technické pozadavky. Pazba musi byt
odolna proti povétrnostnim vlivim, méla by byt odlehfena s mnohacetnym vybranim
a opatfena riznymi uchopy pro potieby, jaké muze ¢len ozbrojenych slozek v urcitych
situacich potfebovat (Bartosek, Backovska, 2021). Dulezitou roli zde hraje i barva pazby,
aby nebyla nepfitelem zjistitelna, ale aby byla spiSe kamuflovana ve vztahu k okolnimu

prostiedi (Frenzl, 2018)

3.2 Pazba

Pazba ma nékolik funkci. Patii mezi né€ napriklad pfeneseni zpétného razu do téla
stfelce. Pii vhodném zpracovani slouzi ke spolehlivému zamifeni smérem k cili. Dale ma
funkci pojmout palny systém zbrané. V ptipadé, ze je pazba dobie ergonomicky feSena,

dava strelci pfi palbé dostatecné pohodli a jistotu (Frenzl, 2018).
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Pazba se ze svého konstrukéniho hlediska déli na nékolik kategorii. Jsou to
polopazby a celopazby. Jako polopazba se oznacuje konstrukce koncici piiblizné
v poloviné délky hlavné. Naopak jako celopazba je oznacovana konstrukce koncici az na
samotném Gsti hlavné zbrang. Cast pazby, ktera je piimo piikladana na stielcovo rameno,
se jmenuje pata. Ta je umisténa na casti, kterd se jmenuje hlavisté pazby. Na patu je
ptipevnéna botka. Jejim tikolem je naptiklad pii vystrelu ¢astecné absorbovat zpétny raz.
Ve vétsing€ piipadi se botka vyrabi z materiall jako je pryZ nebo plast. Zaroven je
opatfena zdrsnénim, aby se zabranilo pfipadnému proklouznuti zbrané ze stfelcova
ramene. Hlavisté pazby se de€li na dalsi ¢asti. Horni ¢ast se nazyva hibet, ktery je u krku
pazby zakoncen nosem hlavisté. Krk je ¢ast vyuzivana k uchopeni dlani a podle kvality
zpracovani muze stfelec pohodlné z této pozice stisknout spoust. Krk zaroven spojuje
zadni ¢ast (hlavisté) s predni Casti, ktera se jmenuje predpazbi. Je to tisek, ktery je umistén
pod hlavni a slouzi jako prvek pro drZeni stability zbran€. Na predpazbi muze ptimo
navazovat Cast zvand nadpazbi. Je umisténa nad hlavni, ale pro potfeby sportovni
a lovecké stfelby neni obvykle potfeba, protoze se zbran pii tomto druhu vyuziti tolik

nezahtiva (Fiser, 2000).

Obr. 1 Jednotlivé ¢asti pazby (Frenzl, 2018)

Dalsi kategorii jsou pazby dé€lené. Tyto pazby se vétSinou vyuzivaji u zbrani, které
se musi pro nabiti zlomit. Rozd€leni je ovSem v této konstrukci nutné, protoze nedélena
pazba by nedovolila zlomeni. Sklada se ze dvou dilt, a to ze samostatného predpazbi a z
hlavisté s krkem. Funkce téchto komponentt jsou stejné jako u jednodilnych pazeb

(Frenzl, 2006).

Tvar krku pazby také ovliviiuje rozdéleni.

1. Pfimé pazby.
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2. Se zaoblenou pistolovou rukojeti.

3. Pistolovou rukojeti (FiSer, 2000).

g
\

Obr. 2 Rozdéleni pazeb (Fiser, 2006)

Dal$i mozné déleni udavajici styl tvaru pazby, je zavislé na dodate¢nych prvcich.

Teémi se rozumi pritomnost nebo absence licnice a pistolové rukojeti (Frenzl, 2018).

~——

Obr. 3 Klasifikace pazeb (Frenzl, 2018)

1. Pazby anglické, bez pistolové rukojeti a licnice.
Pazby francouzské, s drobnym naznakem licnice a pistolové rukojeti.
Pazby némecké, obsahujici licnici i1 pistolovou rukojet’.

Pazby americké, neobsahuyjici licnici, ale s pistolovou rukojeti.

A

Pazby Monte Carlo, s pistolovou rukojeti a vyvySenym hibetem. Muze

byt s licnici 1 bez licnice (Frenzl, 2018)
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Pazby Thumbhole, pazba s pistolovou rukojeti a otvorem na palec viz
(Obr. 7). Ergonomicky se jedna o nejpiirozenéjsi tvar pro stfelcovu

ruku (Wood, 2002)
3.2.1 Vyhnuta pazba

Sportovni a lovecka stielba dala vzniku nejriznéjSim upravam tvaru pazeb. Podle
potieb z hlediska vyuziti jsou uzpusobeny potiebam stielce svym specifickym tvarem.
Rozlisuji se na pazby pro pravaky a pro levaky, kdy pravak pro zamétrovani vyuziva oko
pravé a levak oko levé. Samoziejme existuji 1 vyjimecné ptipady, kdy stielec zamétujici
svym pravym okem neni schopen vystfelit pravou rukou. Pro takovéto piipady se
uptednostiiuje nakup vyhnuté pazby. Principem takového feSeni je moznost stisknout
spoust’ pravou rukou a zaroven zameérovat levym okem. Konstrukce je pro tyto piipady
feSena vyhnutim doprava v ¢asti nazyvané krk. To umozni stielci do sebe zbran zapfit,

prilozit svou lici k licnici a efektivné zarovnat osu hlavné s osou levého oka (Fiser, 2000).

V ptipadech, kdy ma stielec dostatek Casu na vystiel, se vyhnuti pazby neuvadi
jako nezbytnost. V tomto Case se dokaze rozmérim pazby piizpusobit. Naopak pfi
reakeni stielbé, jako je napiiklad sportovni stfelba z brokovnice, se musi brat ohled na
Cas potiebny k zaliceni. V téchto pfipadech se nema stielec pfizptisobovat zbrani, ale
zbrar stielci. Toho lze efektivné dosahnout prostiednictvim nakupu pazby pfizptisobené
individualnim rozméram. Pofizovaci cena takové pazby byva obvykle vysoka. Divodem
je, ze takovy kus je vyrabén na zakazku podle zméfenych fyzickych rozméra stielce.
Sériova vyroba takové piipady vétSinou nefesi a soustfedi se na produkci pazeb

univerzalnich velikosti (Frenzl, 2018).

Obr. 4 Vyhnuta pazba (Frenzl, 2018)
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3.3 Prehled pazeb

3.3.1 Piehled pazeb ceské zbrojovky

V této Casti bude piedstaveno nékolik loveckych kulovych a brokovych zbrani
a vzduchovek, se zaméfenim na druhy pazeb. VSechny v této Casti uvedené zbrané jsou

z produkce Ceské zbrojovky, a. s.

Oznaceni: CZ 457 Premium
Vyrobce: CZ, a.s.
Typ zbrané: malorazka

Pazba: polopazba vyrobena z vybé&rového tureckého ofechu, laserem vypalena tzv. rybina
pro estetické a protiskluzové pozadavky. Pazba je vybavena nenastavitelnou licnici.

Povrch pazby je oSetfen olejem.

Obr. 5 Malorazka CZ 457 Premium https://www.czub.cz/podpora-katalogy/ 21.1.2023

Oznaceni: CZ 600 RANGE
Vyrobce: CZ, a.s.
Typ zbrané: kulovnice

Pazba: polopazba, vyrobena zlaminovaného dfeva, laserem vypalend rybina pro
protiskluzové vlastnosti. Pazba je vybavena stavitelnou licnici, moznou upravovat bez
naradi. Pistolova rukojet’ je tvarovana pro pravoruké stielce. Povrch pazby je oSetfen

lakem.
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Obr. 6 Kulovnice CZ 600 RANGE https://www.czub.cz/podpora-katalogy/ 21.1.2023

Oznaceni: CZ 457 THUMBHOLE
Vyrobce: CZ, a.s.
Typ zbrané: malorazka

Pazba: polopazba, vyrobend zlaminovaného dfeva, laserem vypalend rybina pro
protiskluzové vlastnosti. Pazba je vybavena nestavitelnou licnici. Zvlastnosti je, ze pazba
disponuje integrovanym luc¢ikem. Diky ergonomii je vhodna pro vyuziti pravaky i levaky.

Povrch je oSetien lakem.

Obr. 7 Malorazka CZ 457 THUMBHOLE https://www.czub.cz/podpora-katalogy/
21.1.2023

Oznaceni: CZ 600 LUX
Vyrobce: CZ, a.s.
Typ zbrané: kulovnice

Pazba: polopazba, vyrobend =z tureckého ofechu, laserem vypalena rybina pro
protiskluzové vlastnosti. Pazba je vybavena nestavitelnou licnici. Povrch je oSetfen

olejem.
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Obr. 8 Kulovnice CZ 600 LUX https://www.czub.cz/podpora-katalogy/ 21.1.2023

Oznaceni: CZ 457 MTR
Vyrobce: CZ, a.s.
Typ zbrané: malorazka

Pazba: polopazba, vyrobena ztureckého ofechu, laserem vypalena rybina pro

protiskluzové a estetické pozadavky. Pazba je bez licnice. Povrch je oSetfen olejem.

Obr. 9 Malorazka CZ 457 MTR https://www.czub.cz/podpora-katalogy/ 21.1.2023

Oznaceni: CZ 457 JAGUAR XII
Vyrobce: CZ, a.s.
Typ zbrané: malorazka

Pazba: polopazba, vyrobena z buku, laserem vypaleny motiv drapti. Pazba je bez licnice.

Povrch je oSetfen lakem.
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Obr. 10 Malorazka CZ 457 JAGUAR XII https://www.czub.cz/podpora-katalogy/
21.1.2023

Oznaceni: CZ ALL-AMERICAN
Vyrobce: CZ, a.s.
Typ zbrané: brokovnice

Pazba: dvoudilna pazba vyrobena z tureckého ofechu. Soucasti je nastavitelna licnice

i botka. Povrch pazby je oSetfen lakem.

Obr. 11 Brokovnice CZ ALL-AMERICAN https://www.czub.cz/podpora-katalogy/
21.1.2023

Oznaceni: CZ 1012
Vyrobce: CZ, a.s.
Typ zbrané: brokovnice

Pazba: dvoudilna pazba vyrobena z tureckého ofechu. Laserem vypalena rybina. Licnice

neni souc¢asti pazby. Povrch oSetien lakem.
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Obr. 12 Brokovnice CZ 1012, https://www.czub.cz/podpora-katalogy/ 21.1.2023

3.3.2 Piehled pazeb jinych vyrobcu
OznacCeni: BAR 4X ELITE

Vyrobce: Browning

Typ zbrané: kulovnice

Pazba: dvoudilna pazba, vyrobena z ofechu. Licnice neni soucasti pazby. Povrch pazby

je oSetfen olejem.

Obr. 13 Kulovnice Browning BAR 4X ELITE https://www.browning.com/ 21.1.2023

Oznaceni: BLR LIGHTWEIGHT TRACKER
Vyrobce: Browning
Typ zbrané: kulovnice

Pazba: dvoudilnd pazba vyrobend z laminovaného dfeva. Licnice neni soucasti pazby.

Povrch pazby je oSetfen lakem.
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Obr. 14 Kulovnice Browning BLR LIGHTWEIGHT TRACKER
https://www.browning.com/ 21.1.2023

Oznaceni: R8
Vyrobce: Blaser
Typ zbrané: kulovnice

Pazba: dvoudilna pazba, vyrobena z ofechu. Soucasti je nestavitelna licnice. Povrch

pazby je oSetfen olejem.

Obr. 15 Kulovnice Blaser R8 https://www.blaser.de/en/ 21.1.2023

3.4 AKktualni trendy ve vybéru pazeb

V dnesni dobé stale vice kupujicich voli variantu koupi riiznych extravagantnich
tvartu pazeb, at’ uz jsou uzivateli ergonomicky pfivétivé, ¢i nikoliv. Tyto pazby jsou
vétsinou zalezitosti zakazkové vyroby a v katalogu zbranovych spolecnosti se s nimi tolik
nesetkavame. Mohou mit nejriznéjsi tvary, které pazby pfipominaji uz jen vzdalené, da
se za n¢ vSak povazovat i pazba, ktera je svym tvarem a nevhodnou ergonomii spise

zalezitosti historickou (Slanina, 2012).

Materialy, ze kterych se pazby dnes vyrabi, jsou velice jednoduché, ale i nesmirné
raznorodé. Mize se jednat o bézné, jako jsou plastové, ale i komplikované, jako jsou
razné slitiny hliniku ¢i kevlar. Mimo dfevénych pazeb je dnes asi nejvyuzivang€jsi pazba
polymerova. Vétsinou uz byva soucasti katalogu produkti zbrafiovych spole¢nosti. Ta
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jednoduchosti vyroby, tvarovou rozmanitosti, vysokou pevnosti a cenou za¢ina na trhu
s loveckymi zbranémi prevysovat pazby dievéné. Jednou z moznosti modifikace takové
pazby je tzv. povrchova vrstva soft-touch, kterd svymi vlastnostmi zabraiuje
proklouznuti zbran€. Polymer ma ovSem 1 fadu jinych vyhod. Jak jiz bylo zminéno,
takova pazba je vétSinou cenové piijatelnéj§i nez pazba dieveéna, a tak je lovec obvykle
ochotny chovat se ke zbrani jako k ,,pracovni flinté“. V ptfipadé dieva a jeho krasného
vykresleni mize dojit k odfeni povrchu, z ¢ehoz lovec nikdy radost nema. Na druhou
stranu povrch pazby dievéné se da opravit, kdezto povrch polymerovy lze opravit jen

tézko (Vilimek, 2014).

Dalsim modernim materidlem pro pazby dlouhych zbrani je hlinik. Ten je vétsinou
vyuzivan ve sportovni stfelb¢, a to konkrétné v biatlonovych disciplinach. Tady je kladen
velky diraz na hmotnost zbran¢ a vyvazeni. To je s hlinikem snadno dosazitelné. Dale se
zde da tvrdit, Ze tyto zbrané jsou vyrabény témér vyhradné na zakazku, s ohledem na
ergonomii jednotlivce. Velkou nevyhodou pii vybéru hliniku je ovSem jeho pofizovaci
cena. Ve vétsing piipadu se vSak bavime o zbranich vrcholovych sportovcd, ktefi obvykle

musi zvolit hlinik, aby bylo mozné dosahnout co nejlepsich vysledkt (Uttley, 2019).

3.5 Ergonomie pazby dlouhé zbrané

Ergonomie pazeb dlouhych zbrani je velmi dilezita pro kazdého strelce, bez
ohledu na to, zda jde o loveckou zbrafi nebo zbrail pro sportovni ucely. Spravné navrzena
pazba muze pomoci minimalizovat inavu stelce, zlepsit jeho pfesnost a pomoci zabranit

zranéni (Diez, 2000).

Ergonomicky design pazeb dlouhych zbrani bere v uvahu spoustu faktoru, jako je
napiiklad velikost stfelce, fyzické dispozice stfelce, poloha stfelce a material pazby. Tvar
by mél byt navrzen tak, aby umoznil spravnou polohu téla a minimalizoval inavu béhem
dlouhych sezeni nebo postoju. Poloha pazby také hraje dilezitou roli. Pazba by méla byt
navrzena tak, aby umoznila optimalni pozici hlavy, o¢i a paze pro stfelbu. Pokud je pazba
umisténa piili§ vysoko nebo nizko, mize to vést ke Spatnému drzeni zbrané a snizeni

ptresnosti (Hartink, 2006).

Material také ovliviiuje ergonomické vlastnosti (Gilbertova, 2002). Mekky
material na botce pazby, jako je pryz nebo gel, miize pomoci minimalizovat tinavu strelce

a snizit tlak na rameno. Tvrdy material, jako je dfevo nebo plast, mize byt vice odolny,
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ale méné pohodlny béhem dlouhodobého pouzivani. Pfi vybéru materiald se musi brat
v uvahu i hmotnost zbrané, protoze piili§ t€zka zbraii muze byt pro stielce nepohodina
a nebezpecna. Vzhledem k tomu, Ze ergonomie je velmi dilezita pro pohodli a bezpecnost
stfelce, vyrobci a navrhafi zbrani se stale snazi vylepSovat a inovovat design pazeb.
V dnesni dobé se také pouzivaji moderni technologie, jako jsou 3D tisk a pocitacové
simulace, které umoziuji vyrobcim testovat a optimalizovat design pazeb vcietné

ergonomie (Diez, 2000).

3.5.1 Idealni pazba pro jednotlivce

Nejde vytvorit univerzalni pazba, kterd by svymi rozméry idealné vyhovovala
vSem drzitelim zbran€. A€ jsou si lidé ve své podstaté velice podobni, rozméry t€la maji
vsichni odlisné (Bridger, 2008). Chceme-li vytvofit pazbu, ktera by jednotlivci perfektné
ergonomicky vyhovovala, je potfeba ji vyrobit na miru. To nebyva pfili§ levna investice.
Velké zbratiové spoleCnosti informace o idealnich rozmeérech svych pazeb Cerpaji
z tabulkovych zdrojiu. Ve své produkci se tedy zaméfuji na vyrobu pouze nékolika
velikosti pazeb, s cilem pokryt co nejvétsi pocet potencialnich zajemct o tyto velikosti.
V zakéazkové vyrobé se zjistuji veskeré stielcovy potfebné miry. V této ¢asti si uvedeme
ty nejdulezitejsi z nich, pafi mezi né:

1. Vzdalenost paze od lokte ke konci ukazovaku,
2. vzdalenost oka od kli¢ni kosti,

3. $itka hrudniku mezi podpazdimi (Soucek, 1997).
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Obr. 16 Hodnoty méfené u stelce (Soucek, 1997)
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Obr. 17 Zékladni miry pazby (Soucek, 1997)
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Tab. 1 Zavislost délky pazby na vzdalenosti paze od lokte po konec
ukazovaku (Soucek, 1997)

Délka pazby od stiedu piedni spousté (cm)

Délka paze | K vrchnimi konci (D1) | Ke stfedu botky (D2) | K spodnimu  konci
(cm) (D3)
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42 39,5 39 40
41 38,5 38 39
40 37,5 37 38
39 36,5 36 37
38 35,5 35 36
37 34,5 34 35
36 33,5 33 34

Tab. 2 Zavislost lomeni pazby na vySce oka nad kli¢ni kosti (Soucek, 1997)

Lomeni pazby od prodlouzeni ploSiny (mm)

Vyska nad kli¢ni kosti | K nosu pazby (b1) Ke konci hibetu pazby (b2)
23 42 - 44 66 - 70
22 41 -42 65 - 69
21 40 - 41 64 - 68
20 37-38 63 - 65
19 36 - 37 60 - 62
18 35-36 58-59
17 34 -35 57-58
16 33-34 56 - 57
15 32-33 55-56
14 31-32 53-54

Tab. 3 Zavislost bo¢niho vyhnuti pazby na Sirce hrudi (Soucek, 1997)

Boc¢ni vyhnuti pazby (mm)

Sitka hrudi mezi podpazdimi (cm) | V dolni &asti botky (al) | V horni Casti botky (a2)
50-52 20 24
48 - 49 18 21
46 - 47 16 19
44 - 45 14 17
42 -43 12 15
40 - 41 10 13
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38-39 8 11

36 - 37 6 8

34-35 4 6

V piipadech, kdy se nedodrzuji rozmérové zasady, muze dochazet k minuti cile
vinou konstrukce zbrané€. Tento tkaz je dobfe vidét pii stielb€ z brokovnice. Je dilezité,
aby byla hmotnost rovnomémé rozlozena po celé délce. Spravna vyvazenost muze

napomoci 1 ve zmirnéni zpétného razu po vystrelu (Soucek, 1997).

Tab. 4 Efektivita stielby z pohledu nevhodné zvolenych rozméru pazby
(Soucek, 1997)

Pricina Nasledek (Stfedni zasah, SZ)
Dlouh4 pazba SZ pod

Kratka pazba SZ nad

Kratsi vzdalenost k vrchnimu konci botky SZ nad

Delsi vzdalenost k vrchnimu konci botky SZ pod

Prili§ pfima pazba SZ nad a prilis silny zpétny raz
Ptilisné lomeni pazby SZ pod

Malé bo¢ni vyhnuti pazby SZ vlevo

Velké bocni vyhnuti pazby SZ vpravo

Prevazeni hlavné SZ pod

Prevazeni pazby SZ nad

3.5.2 Drzeni téla pri stielbé z dlouhé zbrané vstoje

Stielecka pozice vstoje je jedna z nejobtiznéjSich ke zvladnuti. V této pozici se
stfelec neopira o zem ani o jiny stabilni prvek. Postoj je pfitom ukon, ktery by mél strelec
trénovat pied zapocetim samotné stielecké aktivity. Spravné drzeni téla a jeho opakovani
naudi strelce jistoté pii palbé, dojde k vybudovani stability a nauci spravnou absorpci
zpétného razu zbrané. Stfelec je po spravném zvladnuti postoje schopen zasdhnout

efektivne cil i bez opory, nebo jinych stabilizacnich pomicek. Dochazi i k potlatovani
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nevhodnych stieleckych navykd, na které si pfi nevhodném postoji stielec rychle zvykne

(Filikar, 1975).

Botka pazby by méla byt dost pevné pritlacena do pravé horni casti prsniho svalu,
vedle ramene. Vrchni ¢ast botky pazby by méla byt orientovana v identické vysce jako
kli¢ni kost. Loket odpalovaci paze by mél byt za idealnich podminek pfitazen ke stielcovu
boku. Loket paze podepirajici pfedpazbi je sméfujici k zemi v ostrém thlu, nebo se pfimo
opira o hrudnik. Lice stfelce lezi na licnici, nebo na hlavisti pazby, aby bylo dosazeno
srovnani zraku s mifidly nebo zaméfovacem zbrané. Nohy jsou od sebe vzdaleny na Sitku
sttelcova ramene, mirné do tvaru lichobézniku. Ptipadné je mozné umistit chodidlo pod
pfidrzujici pazi lehce dopfedu, ¢imz dojde k mirnému predklonéni stfelce (Hanenkrat,

1983).

Stielecka pozice vstoje je vcelku nepfirozend. Drzeni zbran€ je umisténo vysoko
Hmotnost zbrané musi byt kompenzovana vyklonénim trupu. V této stfelecké pozici je
zaroven zapotiebi uvolnéni svalstva, coz télo obvykle automaticky kompenzuje pomoci
vytoceni bederni patefe okolo své vertikalni osy. Zapojeni svalstva je naopak dualezité
v oblasti kolenou. Napinani nohou, pfilisné uvolnéni, ani pokréeni jedné nohy neni
vnimano jako idealni a muize zapftic¢init nepfesnou stfelbu. Nejadekvatngjsi je rovnomérné
rozlozeni vahy na obou stojicich nohéach, tim dojde k vyvazenému napéti svalstva

(Hynous, 1981).

Zakladni pozadavky na polohu ke stirelbé vstoje, které Ize nalézt v literature:

e mensi rozkroc¢eni nohou,

e opéma plocha téla orientovana ve smeéru roviny vystielu,

e naklon téla vpravo,

e prohnuti t€la v oblasti zad,

e ve sméru stielby mirné natocCeni téla,

e poloha hlavy stielce je volna s minimalnim zapojenim kréniho svalstva,

e zalicenije volné a dochazi k co nejvét§imu uvolnéni svalta (Hynous, 1981).
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3.5.3 Drzeni téla pri stielbé z dlouhé zbrané vleze

Vv

stielce a zbrané nejnize a stfelec ma zaroven nejvétsi opérnou plochu. Tyto faktory

prispivaji k vétsi stabilité ve srovnani s jinymi pouzivanymi pozicemi (Hanenkrat, 1983).

V zacCatcich se muze stfelec naucit nevhodné drzet pozici, coz mize mit za
nasledek neptresnost stfelby, rychlou unavu nebo svalové kfece. Je velice obtizné
zvyknout si na odlisny zptisob drzeni té€la. Z tohoto divodu je dilezité naucit se spravnou

pozici v pocatcich strelby (Hynous, 1981).
Zikladni pozadavky na polohu ke strelbé vleze, které l1ze nalézt v literature:

e zbran musi byt stabiln€ umisténa v rament stielce,

e stfelec musi byt uvolnény, zaroven vSak musi udrzovat spravnou stabilitu
a napéti v téle,

e nohy by mély byt mirn€ roztazené a polozené na zemi tak, aby stfelec mél
pevnou oporu,

e hrudnik by mél byt vysunut doptfedu, aby byla zajisténa spravna poloha
ramen a pazi,

e 0oCi by mély byt pevné zaméfené na cil, aby byla zajiSténa spravna pozice
a zameéfeni zbrang,

o stielec musi mit spravné dychani. Vdechovat a vydechovat klidné

a pravidelné, nejlépe v momente, kdy je zbran stabilni (Snow, 2014).
Podle druhu polohy nohou Ize rozliSit polohu vleze na:
Tradi¢ni

Nejcastéji vyuzivana poloha ke stfelbé vleze. Dulezitym faktorem jsou roztazené
nohy. V této pozici dojde k pritisknuti pat k zemi, coz ma za nasledek fixaci téla. Pozice
je vhodna i zhlediska rozlozeni véhy, to je rovhomémé rozlozeno mezi oba lokty

(Hynous, 1981).
Estonska

Tato pozice neni ideélni z hlediska dlouhodobé stfelby. Vyhodou je naopak volné
a plné dychani. V této pozici dochazi k pokrceni nohy v koleni. Druha noha je Spickou

opifena o zem (Hynous, 1981).
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Varianta sportovni polohy

Varianta kombinujici prvky obou vyse uvedenych technik. Strelec si tuto polohu
prizpasobi podle svych fyzickych rozmért. Jedna se o aktualné nejpouzivangjsi styl

stielby vleze (Hynous, 1981).

3.6 Volba dreva a specifikace vybranych drevin

Dulezitym prvkem palné zbran¢ je material, ktery pro danou zbran pouzijeme.
Nejmarkantnéjs§i rozdily ve vzhledu délaji pazba a hlaven. Dnes se v piipadé hlavné
setkdvame téméf vyhradné€ s hlavnémi nezdobenymi, pouze v jedné barvé. Diive bylo
ovSem bézné, kdyz byla hlaveni vyrobena ztzv. damaskové oceli, ktera leptanim

dosahovala zajimavych, at’ pravidelnych ¢i nepravidelnych vzort (Brandejs, 1997).

V piipadé€ pazby se historicky da hovofit témét vyhradné o drevé. To bylo a je
materidlem, ktery je dostupny a svym zbarvenim a kresbami dosahuje exkluzivnich
vzhledt, a da se fici, ze kazda dievéna pazba je unikatni. Je nékolik dfevin, které jsou
bézn€ vyuzivany, a to jak kvili vzhledu, dostupnosti ale také diky svym vlastnostem

(Brych, 2018).

Do poloviny 20. stoleti se hojné vyuzivaly tropické dieviny. To je dnes ovSem
silné omezovano z divodu predpist, které omezuji obchod s nékterymi druhy tropickych
dfevin. Dale se vyuzivalo dfevo, jako naptiklad Svestkové nebo treSnové

(Brandejs, 1997).

V soucasnosti je nejvice vyuzivanym dfevem turecky a kavkazsky ofech. Ty svou
kresbou a tmav§im zbarvenim davaji zbrani neoby&ejny vzhled. Castym materidlem je
také buk, nebo laminované dievo vyrabéné predevsim z barvené biizy. Pouzit se daji i
nejruzn€jsi dieviny. Kdyz jde o zakazkovou vyrobu, 1ze se s vyrobcem domluvit na témér

jakékoliv dostupné dievine (Soucek, 1997).
3.6.1 Orech

Ofech je listnata, polokruhovité poérovitd drevina. Jeji vlastnosti zni Cini perfektni
material pro vyrobu pazeb. Barva této dfeviny je hnédofialova, az tmaveé hnédocerna,
v kresb& drobné pory, tvrdé, pevné a mechanicky odolné. Radi se mezi jadrové dieviny.
Na ofechu vytvofite kvalitni lakované povrchy, ma vybornou rozmérovou stalost, je méné

nachylny k praskani, vysychani a deformaci a velmi snadno se zpracovava. Vysoce
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kvalitni ofechové dievo s jemnou strukturou se ziskava z vybranych kofenil vyznacujicich
se vyvinutymi adventivnimi pupeny (tzv. spici pupeny) rostoucimi na okolni vrstvé
kambia, které jsou fezany za ucCelem ziskani dfeva jedinecné struktury. Hodi se pro
vyrobu pazeb, hudebnich nastroju, nabytku i parket. Jeho hustota se pohybuje okolo 650
kg/m? (Pecina, 2006).

Dievo ofechu muze mit ovSem i své nevyhody. Kdyz vezmeme v uvahu ofech,
ktery rostl v idealnich podminkach a kvalitni pudé, t€zko v ném budeme hledat néjaké
specialni vzhledové vlastnosti. Toto dfevo disponuje barevné nevyraznymi vlakny a ani
po idealni povrchové Upravé nema nicim pfili§ zajimavé estetické vlastnosti. Dalsi
nevhodné dievo je z vyschlych, nemocnych, anebo mechanicky poskozenych stromu.
Tato poskozeni zpusobuji ztratu v pazbach potiebnych fyzikalnich vlastnosti

(Soucek, 1997)
3.6.2 Briza

Dftevo btizy se fadi mezi listnaté, roztrouSené porovité dieviny. Na bfize vytvofite
kvalitni lakované povrchy. Barva dfeva je bélava, muze vSak prechazet do Zluté nebo
nacervenalé. Rostouci bfiza nevytvari pravé jadro, je tedy klasifikovana jako dfevina
bélova. To znamena, ze barva dieva je po celé Sifi fezu stejna. Pii ptsobeni nevhodnych
podminek v dobé ristu se vSak miiZe vytvorit tzv. nepravé jadro, které je povazovano za
vadu. To snizuje hodnotu dieva. Dienové paprsky jsou viditelné pouze na radiadlnim fezu.
Vyskyt diefiovych skvrn je relativné vysoky. Dievina nema pfili§ vyraznou kresbu.
Existuji ovSem 1 bfizy, které disponuji vyraznéjsi kresbou. Mezi né€ patii napiiklad
karelské bfiza. Ta je velmi vyrazna a cilen¢ vyhledavana. Je kromé& své krasné kresby
navic velmi tvrda a odolna proti rozpraskani. Objemova hmotnost biizy se pohybuje

kolem 660 kg/m? (Soucek, 1997).

Bfiza ma, co se tyCe rustu, velkou vyhodu. Neni nikterak naro¢na na podminky
a stanovisté. Muze tedy rust téméf vSude a je cenéna napiiklad fezbafi, soustruzniky ale
je vhodna i1 pro vyrobu dyhy. Lesnicky provoz ji vSak nevénuje pfili§ velkou pozornost.

Diky své nenarocnosti je vnimana spise jako invazivni dfevina (Pecina, 2006).
3.6.3 Buk

Buk je listnatd dfevina s roztrouSené porovitou stavbou dreva. Je to bélova
dfevina, tudiz se v rostoucim kmeni netvoii pravé jadro. Nevyhodou je nebezpeci vyskytu

nepravého jadra, to je klasifikovano jako vada drfeva. Letokruhy jsou dobie
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rozpoznatelné, jelikoz na svétlejsi zonu jarniho dfeva navazuje zona tmavého letniho
dfeva. Buk je tvrdy, malo pruzny a pomémé pevny, velmi dobfe se obrabi, mofti a lepi.
Témer vSechny paprsky jsou Siroké, zabiraji mnohem vétsi plochu, asi jednu tfetinu.
Ristové kruhy konc¢i uzkym tmavym, nebo bélavym pruhem pozdniho dreva. Jadrové
dfevo svétlé az tmaveé hnédé nebo Cervenohnédé neni vzdy zietelné. Bélové dievo bélavé
az zlutohnédé nebo Servenohnédé. Objemova hmotnost se pohybuje okolo 710 kg/m?

(Tsoumis, 2014).

Buk je na nasem uzemi relativné hojné zastoupen, neni tedy pro ucely dievarského

zpracovani nutné jej dovazet ze zahranici (Pecina, 2006).

3.7 Zdobeni dievénych pazeb

Pocatky vyzdoby zbrani sahaji az do renesance a s tim, jak se ménil umeélecky
nazor a umélecké styly, meénil se i charakter vyzdoby. Pravé obdobi baroka se svou
zalibou v bohatém zdobeni pfispélo k rozsifeni vyzdoby prakticky na vSechny Casti pusek
a pistoli. Dekorativnim prvkem se v této dobé stal také podpis vyrobce. Casto byl
vykladany zlatem nebo stfibrem na hlavni. V prvni poloviné 18. stoleti jsou soupravy
zbrani Casto mosazné a zlacené a na jedné zbrani se vyskytuje cela fada riznych technik
zdobeni. V 19. stoleti byla rucni vyroba z velké ¢asti nahrazena strojovou. Motivy jsou
také ovliviiovany technickym vyvojem zbrani. V ptfipadé lovecké tématiky se na zbranich
Casto objevovaly motivy zvirat, které se postupem cCasu také vyvijely. Pocatkem 20.
stoleti se Casto ztvarfiovala zvirata jako jeleni, medvédi, nebo vlci. Dnes se na zbranich
Casto vyskytuji zvifata ztakzvané "velké pétky". To je zvelké Casti zapficinéno
rekreacnim lovem v Africe. Na takovych zbranich jsou ztvariiovani sloni, levharti, Ivi,

buvoli a nosorozci (Dolinek, Durdik, 2008).

Existuje mnoho rtiznych druht motivu, které se pouzivali v prubéhu historie a
pouzivaji se az do dnesnich dnti. Tyto motivy zahrnuji geometrické tvary, motivy rostlin,
ornamenty jako jsou rozvilina, uponky a listy, kvétiny, lovecké scény a zvirata (Houba,

2013).
3.7.1 Geometrické motivy

Pouzivané jsou jiz po staleti, ale do obliby se nejvice zacaly dostavat pocatkem

20. stoleti. Postupné se staly nejbéznéj§im motivem rytym na pazbach palnych zbrani.
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Oblibené byly diky své jednoduchosti provedeni a estetickému vzhledu. Geometrické
motivy jsou navic vétsSinou politicky korektni. Na zbranich se casto vyskytuji naptiklad
v podobé kosoétvercti nebo vinovek. Casto se tato metoda vyuziva v kombinaci s jinymi

styly jako napfiklad s rozvilinou, nebo se vyryty motiv vyzlati (Houba, 2013).
3.7.2 Rostlinné motivy

Lidé vyuzivaji tvary rostlin ke zdobeni zbrani jiz po mnoho staleti, protoze
rostlinna fise nabizi nekonecnou Skalu moznosti. Jejich tvary jsou Casto pouzivany ke
zdobeni riznych vyrobki veetné zbrani. Diky tomu jsou rostlinné motivy velmi oblibené
u dekoratéri zbrani. V porovnani se zvifecimi motivy, které jsou narocn€jsi na vytezani

a navrh, jsou rostlinné motivy snaze realizovatelné (Tettev, 2009).

3.7.3 Rozvilina

V rostlinné fisi existuje mnoho dekorativnich motivi, ale nejCastéji pouzivanym
je motiv rozviliny. Tento motiv ziskal popularitu zejména v poslednich 150 letech a je
oblibeny piedevsim v primyslové a manufakturni vyrob¢ zbrani. Jeho popularita spociva
v tom, Ze je vSestranny a muze byt pouzit pro vyzdobu zbrani s riznou kvalitou. Rozvilina
se sklada ze zkroucenych uponku a lze ji pouzit jak na levnych, tak na drazsich zbranich.
Na levnych zbranich byva tento motiv velmi jednoduchy a zabira minimalni plochu,
zatimco na drazsich zbranich muze zabirat celou plochu zbrane. Nékdy je pouZzivan jako

doplnék ke kameniim nebo jinym ozdobam (Tetiev, 2009).

3.7.4 Gravirovani

Laserové gravirovani je moderni technologie, ktera vyuziva odpafovani materialu
nebo barvy do mikrometrové hloubky. Tento proces umoziuje vytvorit logo, ornament
nebo napis na povrchu jakéhokoli materialu. Diive museli rytci vyrabét ornamenty, erby
a ozdobné predmeéty ru¢n€, pomoci riznych rydel, ale dnes se diky automatizovanému
laserovému gravirovani muze vyrobit témef cokoli bezkontaktnim zptisobem. Diky tomu

zustava vyrobek nedotCeny a neporuseny (gravirovani-laserem.com).
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4 Metodika

Vedlejsim cilem vzniklym béhem procesu vytvafeni prace je vlastni prakticka
cast. Sklada se ze zakladniho navrhu a analyzy zavedeni sériové vyroby pazeb dlouhych
zbrani v truhlarné dievaiského pavilonu Ceské zemé&délské univerzity. Znalosti pro navrh
a zpracovani byly ziskdny formou nestrukturovaného rozhovoru se znalci v oblasti
problematiky vyroby dievénych pazeb palnych zbrani. Byly zvoleni znalci vénujici se
sériové vyrobe 1 rucni zakazkové vyrobe. Obsahem rozhovoru byly také informace
o suSeni feziva pro mnozstevni vyrobu pazeb. Déle byly ziskany specifikace vyuzivanych
technologii a vyrobnich postupti dvou diametralné odliSnych produkci, sériové masové
vyroby a rucni vyroby na miru. Informace ziskané z téchto rozhovort jsou uvedeny

v nasledujicich kapitolach.

4.1 Podnikovdi norma pro umélé suSeni Feziva na vyrobu pazeb
spolecnosti Ceska zbrojovka a.s. Uhersky brod

Nasledujici kapitolou je podnikovda norma CZUB a. s. pro umélé suSeni

feziva (N 8801, 2015)
4.1.1 VSeobecné zasady

e Umelé suseni bukovych a ofechovych polotovari na vyrobu pazeb, a to
v letnim obdobi v rozmezi 7-9%, a v zimnim obdobi v rozmezi 6-7%.

e Omezeni znehodnocovani feziva vadami vzniklymi pfi suSeni (trhliny,
zkornaténi, zborcent).

e Sjednoceni zasad fizeni suSarenského provozu.

e Zajisténi optimalizace suSeni (zvySeni jakosti vysouSenych pfifezii za
soucasného snizeni ekonomickych a energetickych nakladi).

4.1.2 Pripravné prace rizeni procesu suseni
Tridéni prifezia

e Thned po dodani vyfezi do podniku se palety ulozi do prostoru
vyhrazeného pro piijem materidlu. Pii ukladani se z palet odstrani
ochranna folie.

e Material, ktery byl dodan musi byt roztfidén a ulozen do hrané.
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Do jedné hrané se smi ukladat jenom pfifezy stejné dreviny, stejného
zafazeni podle hustoty a kresby dreva, stejného rozmeéru a priblizné stejné
vlhkosti.

Vsechny pfifezy musi byt opatfeny ochrannym natérem proti unikani
vlhkosti na Cele a Sikmych plochach. Pokud jim nejsou opatieny jiz z mista
dodani, musi se natfit pfed ulozenim do hrang.

Deformované pfifezy (napf. prohnuti) se umisti zvlast na paletu
s popisem. Po suSeni se takovéto pfifezy peclivé vyhodnoti. Pokud je
jejich stav vhodny pro dalsi pouziti, upravi se jejich rozméry zhoblovanim

a zaradi se do nomenklatury.

UlozZeni do hrané a vyrovnani hrani

Vyftezy se vyrovnavaji na dievéné europalety o rozméru 120 x 80 x 15 cm
do hrani.

V hranich se piifezy prolozi dievénymi proklady o rozméru 40 x 20 x 1200
mm. Proklady se musi ukladat v fadach nad sebou. Ptifezy a proklady se
musi ulozit tak, aby neptesahovaly boky hrang.

Jednotlivé vytezy se ukladaji do hrani v pfedepsanych poctech. Pokud jsou
dodany prifezy o vétSich rozmérech, zméni se pocet kust v hrani dle
moznosti. U takovych hrani nesmi byt rozdil tloustek pfifezd vétsi nez
5 mm a pfifezy s nejvétsi tloustkou se ukladaji vzdy na kraj fady.

Po ulozeni pfifezii se kazda hran opatfi pravodkou a ulozi se do

susarenského skladu.

Urceni pocatecni vlhkosti

Pocatecni vlhkost se urCuje pfi navazeni hrani do suSarny pomoci

elektronickych vihkomeru.

Urceni pocateéni vlhkosti u susarny s automatickym rizenim

Z kazdé hrané se dotykovym vlhkomérem zméfti vlhkost minimalné 10%
kust a vybere se nejvlh¢i vzorek. Takto vybrany vzorek musi byt z pfifezu
bez viditelnych vad. Musi to byt také ptifez, ktery byl opatfen ochrannym
natérem proti unikani vlhkosti pred transportem do podniku.

Z vybranych vzorkt se dotykovym vlhkomérem urci Ctyfi nejvlh¢i. Tyto
vzorky se oznaci Cislem vzorku a osadi se vlhkostnimi sondami. Sondy se
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osadi minimalné 5 cm od SirSiho okraje pfifezu a 3,5 mm od sebe. Sondy
musi bat umistény do 1/6 — 1/8 tloustky materialu.

Po osazeni sond se vzorky umisti do jednotlivych hrani rovnomérné
v celém prostoru susici komory (v hrani bude maximaln¢ jeden vzorek).

Vzorky ses umisti vzdy ve stfedu hrané.

Zavezeni hrané do suSarny

Pred zavezenim hréani do susarny se kontroluji nékteré funkce:

test funkénosti ventilatorq,

tontrola t€snosti potrubi a ventild,

test funkCnosti klapek, zvlhCovacich trysek a ptivod topného média do
registru.

Pfi navazeni se jednotlivé hrané ukladaji tak, aby rovnomémé zaplnily
cely prostor suSarny. Maximalni vyska palet v su§arn€¢ musi byt zaroven
s hranou zastény.

Naplni susarny musi byt z vyfezd stejného sortimentu, stejnych rozmért
a srovnatelné pocateCni vlhkosti. Pokud napln suSarny bude z vyfezui,
které nespliiuji nékterou z téchto podminek je nutné susit podle Setrn&jsiho
suSiciho fadu.

U suSarny se pred uzavienim napoji na konektory sondy a osadi se do Cidla
celulézova desticka. Pied kazdym suSenim se musi pouzit nova celul6zova
desticka.

Po navezeni hrani se su§arna uzavie a utésni.

Proces suSeni

Susici proces se stava zuseku ohfevu, prohfivani, vlastniho suSeni,
konecného osetfeni a ochlazovani. VSechny hodnoty danych usekd se
ukladaji na harddisk PC, ktery je pro vSechny suSary spolecny. Po
umisténi sond, usazeni celulézové desticky, uzavieni a utésnéni susici
komory se na ovladacim panelu objevi udaje o pocatecni vlhkosti
jednotlivych vzorkd a relativni vlhkosti vzduchu ziskané pomoci

celulézové desticky.
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Ohrev, prohrivani

4.1.3 SuSeni

Pfi ohfevu a prohfivani se teplota suSiciho prostfedi zvysi na teplotu
odpovidajici vlhkostnimu stupni podle primérné pocatecni vlihkosti feziva
a zvoleného susiciho fadu.

Cas ohfevu od dosazeni planované teploty je jedna hodina na jeden
centimetr tloustky suseného feziva. U zmrzlého feziva se prodluzuje na

dvé hodiny na jede centimetr tloustky.

Faze suseni se tidi podle navoleného suSiciho programu v zavislosti na
dreving, tloustce materialu, vstupni vlhkosti a pozadované konecné
vlhkosti.

V prubéhu suSeni je nutno kontrolovat hodnoty ubytku vlhkosti
jednotlivych vzorku.

Ze zjisténych hodnot po 24-hodinovém cyklu, provést dle potfeby upravy
v programu suseni.

Jakmile nejvlh¢i vzorek dosahne hodnoty pozadované konecné vlhkosti,

spustime krok konec¢ného oSetieni.

Konecné oSetieni

Pii kone¢ném oSetieni se vyrovnava vlhkost pfifezi ulozenych ve stiedu
hrané a pfifeza uloZenych na povrchu.

Konec¢né oSetfeni se provadi pii teploté posledniho suSiciho stupné. Pri
konec¢ném osetieni se snizuje vlhkostni spad a napéti v kazdém ptitezu.
Délka konecného osetieni je zavisla na tloust’ce materialu a hustoté piifezu
v rozmezi 14-30h.

Pokud susime hustsi a silnéj§i material, bude konecné oSetieni delsi.

Ochlazovani

Ochlazovani probiha po stanoveny ¢as za chodu ventilatorti pfi uzavieném
ptivodu topného média a zvlh¢ovani. Pii ochlazovani dochazi
k postupnému otevirani klapek v nasavacim a odvétravacim kominu.

Ochlazovani je ukonceno, kdyz teplota v suSarné klesne na hodnotu

nastavenou v programu suseni.
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4.1.4 Skladovani vysusenych prifezu

e Poochlazeni se vyfezy piesunou na dilnu k dal§imu zpracovani. V dilnach
je nutna stabilizace v trvani pro ofechové prifezy 48 hodin a pro bukové

ptitezy 72 hodin. Po tuto dobu se nesmi vyfezy opracovavat.
Hodnoceni jakosti suSenych prirezu
Na ochlazenych pfifezech se zjistuji tyto jakostni znaky:
1. Odchylka primérné kone¢né vlhkosti,
2. Kolisani konecné vlhkosti,
3. Vlhkostni spad,
4. Zkornaténi.
e Pokud prifezy nebudou mit pozadovanou jakost, je nutné je znovu vysusit.

e Jakost se hodnoti na Ctyfech vzorcich. Jednd se o piifezy, které byly

pouzity jako susici vzorky.
Odchylka pramérné konec¢né vihkosti

e Odchylka primérné konecné vlhkosti od pozadované se urc¢i z rozdilu
prumérné vlhkosti od pozadované konecné vlhkosti. Povolena odchylka

konecné vlhkosti je maximalné 0,5%.
Kolisani kone¢né vlhkosti
Kolisani konecné vlhkosti se urci z rozdilu nejvyssiho a nejnizsiho zji§téni
koneCné vlhkosti piifezti. Kolisani konecné vlhkosti je pfipustné v hodnoté

maximalne 1%.
Kolisani kone¢né vlhkosti vypocitame:
Wio = Winax — Winin [ %],
kde Wmax, Wmin jsou maximalni a minimalni vlhkost vzorkl ze v§ech méfeni
Vlhkostni spad

e Vlhkostni spad se zjisti zrozdilu vlhkosti stfedovych a povrchovych
vrstev. Maximalni vlhkostni spad je u pfifezt stanoven na 1,4%.
e Pro zjistfovani vlhkostniho spadu se provadi rameckova zkouska. Na

sir§im konci se z kazdého ze vzorkd odfizne minimalné 5 cm materialu od
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Cela. Pti dal§im fezu ve vzdalenosti 5-10 mm ziskame vzorek pro vlhkostni
spad.

e Vzorek roziizneme podle uréené¢ho nakresu a zvazime zvlast vnéjsi
a vnitni ¢ast.

e Vlhkostni vzorky se ocisti od pilin a opatii se poradovym ¢islem suSiciho
vzorku, ze kterého se odebiraly. Vlhkostni vzorky je nutné do péti minut
zvazit. Vazi se na elektronickych stolnich vahach s presnosti na 0,01g.

e Zvazeny vzorek se vysousi pii teploté 103°C +/- 2°C tak dlouho, dokud
rozdil hmotnosti vzorku mezi dvéma zvazenimi ve dvouhodinovém
intervalu neptekroci 0,02g. Vysuseny vzorek se zvazi. Pomoci hmotnosti

suchého a mokrého dieva zjistime vlhkost.

wF%x 100 (%),

kde:

Myq — hmotnost vlhkého vzorku
M;q — hmotnost suchého vzorku
W, — pocatecni vlhkost

e Vlhkosti venkovniho a vnitiniho vzorku porovnavame a jejich rozdil je

vlhkostni spad.

4.2 Postup vyroby olejovanych pazeb ve spolecnosti Ceska zbrojovka,

a. s., Uhersky brod

Postup sériové vyroby olejovanych pazeb ma pfiblizné 23 jednotlivych krokd.
V zavislosti na druhu a tvarové narocnosti pazby se jednotlivé vyrobni kroky mirné 1isi
poctem, komplikovanosti a Casem potiebnym k vyrobé. Pazby se daji samoziejmé
i lakovat. Vyrobni postup je téméf neménny, avsak lisi se v n€kolika krocich. Ty jsou bud’
tvar a jsou vysuSené podle podnikové normy. Takto tvarové pfipravené vyfezy jsou

zakoupeny od dodavatele materidlu (Roman Johanik. 2023, in verb.).

1. Vydej materialu ze skladu. Material je usuSeny podle podnikovych norem.

2. Srovnani jedné strany pfifezu na srovnavaci frézce.
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10.
1.
12.
13.

14.
15.
16.
17.

18.

19.

20.

21.
22.
23.

Pouziti protahu a srovnani na ptedem stanovenou tloustku.

Hrubé narysovani tvaru pazby na vyiez a samotné vyfiznuti na pasové pile.
Na automatickém CNC zafizeni dochéazi k vytvofeni technologickych
otvort. Cely tento krok je fizen pocitacovym programem.

Zatmeleni technologickych otvori vyuzivané pro osazeni do
automatickych zafizeni. Primér téchto otvort je 13mm.

Obrabéni pazby na automatickém 3D CNC. V tomto stroji je pazba
uchycena ve své predni a zadni Casti (nosu pazby a paté hlavisté), kde se
otac¢i kolem své podélné osy. K obrabéni dochazi pomoci frézy, ktera je
automaticky pfitlaCovana k obrobku. Probiha celkové obrobeni pfifezu do
tvaru pazby a je vytvoreno i lizko zbran€. Cely tento proces je fizen
programem.

Utiznuti technologického ptfesahu na nosu pazby a jeho vytvarovani.
Vrtani otvoru pro piedni a zadni poutko popruhu zbrané.

Brouseni a zacisténi botky pazby.

Botka je pfiSroubovana na pazbu.

Automatické brouseni pazby. Proces je fizeny pfisluSnym programem.
Rucni aprava po strojnim brouSeni. Brousi se 1 Casti, které neni mozné
brousit strojné (lucikova cast pazby).

Ruc¢nim brouseni pfisSroubované botky a zacisténi detaild.

Ocisténi pazby od prachu vzniklého pii brouseni.

Trideni jednotlivych pazeb a ulozeni na paletu.

Kontrola poskozeni pazeb a ptipadné opravy drobnych poskozeni pomoci
ofechového prachu smichaného s epoxidovou pryskyfici.

Opétovné brouseni opravenych ¢asti.

Vypaleni dekorativnich vzori (rybiny) na 3D laseru, kde je pazba
uchycena a otaci se kolem své podélné osy. Jak se pazba pohybuje, laser
vypaluje predem urcené vzory. Proces je fizeny pfisluSnym programem.
Nastrik lihového motidla. Po zaschnuti dojde k naolejovani celého
povrchu pazby. DalSim krokem je poprvé naolejovanou pazbu rucné
jemne vybrousit a naolejovat znovu.

Celkova vizualni kontrola pted expedici.

Montéz drzaku poutek na popruh.

Kontrola, tfidéni a baleni pazeb (Roman Johanik. 2023, in verb.).
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4.3 Postup zakazkové rucni vyroby olejovanych pazeb

Postup zakazkové rucni vyroby se od té sériové technologicky diametralné lisi.
V zavislosti na tvarové narocnosti je také velice odlisny Cas potfebny k vyrobé. Neni zde
zadna cast, kdy by byla vyuzivana strojovd automatizace, a vSechny operace jsou
provadény pomoci ru¢nich obrabécich nastroju, jako je naptiklad hoblik nebo dlato. Do
vyroby jsou uvedeny pouze pfipravené vyfezy ze predem stanoveného materidlu
a o pozadovanych rozmérech. Dfevo je pred zapocetim vyroby vysuseno na 8% vlhkosti

(Ija Wiesner. 2023, in verb.).

1. Zméfeni fyzickych rozméru stielce a podle tabulkovych hodnot narysovani
tvaru a tvarovych dopliikii budouci pazby na pfipraveny vyftez.

2. Obrabéni pomoci obrabécich nastroju jako hoblik do hrubého tvaru pazby.

3. Vytvareni Cistého tvaru pazby pomoci dlat, rasple, pilniku a smirkového
papiru P100.

4. BrouSeni najemno smirkovym papirem P150 s naslednym namocenim pazby
do vody. Po namoceni se pazba necha minimaln€ 24 hodin schnout.

5. Dochazi k jemnéjsimu brouseni pomoci smirkového papiru P220.

6. Namofeni pazby lihovym mofidlem.

7. Rucni fezani ozdobnych a protiskluzovych prvki.

8. Natfeni Inénym olejem, ktery se necha 24 hodin vsttebat.

9. BrousSeni smirkovym papirem P220 do finalni podoby.

10. Ocisténi od prachu a naneseni politury.

11. Vizualni kontrola detaila (Ilja Wiesner. 2023, in verb.).
4.4 Analyza vyrobnich postupu

Na zakladé obdrzenych informaci byly provedeny SWOT analyzy obou typu
produkce. Tato metoda také analyzuje stav vnitiniho a vnéjsiho prostfedi. Tim je mozné
ziskat podklady pro formulaci aktivit, vybudovani vyrobni strategie a cild. V téchto

oblastech se hodnoti silné stranky, slabé stranky, ptilezitosti a hrozby.

Pomoci podklada ziskanych aplikovanim této analytické metody bylo mozné
navrhnout technologické feSeni vyroby pazeb v truhlarné drevarského pavilonu
s ohledem na strojovou vybavenost. Dale bylo s ohledem na ziskané informace mozné

navrhnout inovaci pro zavedeni mnozstevni vyroby v podobé zakoupeni 5-osého CNC
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obrabéciho centra. Na zaklad€ navrhu inovace byla dale sestavena SWOT analyza pro

mnozstevni produkci.
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S Vysledky
Na nasledujicich strankach jsou vyobrazeny vysledky SWOT analyz dvou

specializovanych podnikd zaméfujici se na odlisné technologické postupy. Na zakladé

téchto analytickych poznatki je vypracovan navrh na zavedeni vyroby pazeb v prostorach

CZU, spolu s navrhem na strojovou inovaci. Déle je vypracovana SWOT analyza na takto

inovovany technologicky postup.

5.1 SWOT analyza sériové vyroby pazeb

Silné stranky (Strenghts)

Specializace na vyrobu pazeb pro dlouhé zbrané: specializace na vyrobu
pazeb pro dlouhé zbrané muze znamenat vysokou kvalitu produktu diky
specializovanym pracovnikim a technologiim. Zakaznici se mohou
spoléhat na to, Ze pazby jsou vyrobeny s maximalni péci a odbornosti.
Efektivita sériové vyroby: sériova vyroba umoziuje vyrobci efektivné
vyuzit suroviny, snizit naklady na vyrobu a zkratit dobu vyroby. To
znamena, ze firma mize nabizet konkurenceschopnou cenu svych vyrobka
a zaroven zvysit svij zisk.

Poloha vyrobniho zavodu: vyhodna poloha vyrobniho zavodu muze
znamenat snadny pfistup k surovinam a dal§im zdrojam. To umozni firmeé
minimalizovat naklady na dopravu a zajisténi potfebnych materialti pro

vyrobu.

Slabé stranky (Weaknesses)

Maly trh: trh s pazbami pro dlouhé zbrané mize byt maly a omezeny. To
muze vést k nizkému objemu prodeje a zisku. Firma by se mohla potykat
s tézkym ziskanim novych zakaznikl a udrzenim existujicich.

Konkurence: konkurence na trhu muaze byt silnda a muze byt obtizné
vytvotit si trvaly podil na trhu. Firma by mohla mit problémy
s pfesvédCenim zakaznikd, aby si vybrali pravé jeji produkty. Firmy
mohou nabizet podobné vyrobky za nizsi ceny, coz miize snizit prodejnost.
Vysoké néklady na zaCatku vyroby: vysoké naklady na pocatku vyroby

(napt. zafizeni a technologie) mohou byt potencidlnim omezenim pro
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rozsifeni vyroby. Firmy, které se chtéji rozsifit na nové trhy, mohou mit

problém s financovanim této expanze.
Prilezitosti (Opportunities)

e Rast trhu: trh s pazbami pro dlouhé zbrané se muze rozvijet diky zvysené
poptavce po zbranich pro sportovni tcely nebo pro potieby bezpecnosti.
Tato situace muze poskytnout firmé moznost expandovat a pomoci ziskat
nové zakazniky.

e Inovace: tnovace v oblasti materialii a technologii mohou pfinést firme
konkuren¢ni vyhodu. Firma muze ziskat nové zakazniky a udrzet
existujici, pokud bude nabizet inovativni produkty s vylepSenymi
vlastnostmi.

e Diversifikace produktl: firma mlze zvazit diverzifikaci produkti
avyrabét 1 dal§i souvisejici produkty, jako jsou napiiklad kovové
komponenty pro zbrané. Toto rozsifeni produktového portfolia muze
zvySit piijmy a snizit riziko spojené s omezenim trhu pazeb pro dlouhé

zbrané.
Hrozby (Threats)

e Regulacni rizika: zmény v regulacnim prostfedi mohou ovlivnit trh
s pazbami pro dlouhé zbrané€, zejména pokud se tykaji omezeni prodeje
a vlastnictvi zbrani. Firma mtze mit problémy s pfizpisobenim se novym
regulacnim pozadavkam.

e Hospodarské riziko: hospodarské riziko mize byt spojeno s vyvojem
ekonomiky, coz muze pifimo ovlivnit naklady na suroviny a vyrobu.
Pokles poptavky muize také vést k poklesu prodeje a zisku.

e Globalni konkurence: globalni konkurence mize byt hrozbou pro firmu,
zejména z divodu nizsich nakladl na pracovni silu v jinych zemich. To

muize vést k tlaku na snizeni cen a ziskovosti pro firmu.
5.2 SWOT analyza zakazkové vyroby pazeb
Silné stranky (Strenghts)
e Vysoka troven odbornosti a znalosti: zakdzkova vyroba pazeb dlouhych

zbrani vyzaduje znacné mnozstvi odbornych znalosti, zkuSenosti a uméni.
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Firma mé vysokou urovei odbornosti a schopnost vyrobit kvalitni
a esteticky prijemné pazby pro zakazniky.

Flexibilita vyroby: zakazkova vyroba umoziuje vyrobci flexibilitu pfi
vybéru materiald, designu a vyrobnich technologiich tak, aby vyhovél
potiebam zakaznikda.

Specializace na zakazkovou vyrobu: specializace na zakazkovou vyrobu
umoziuje specificnost v oblasti, kterou pokryva.

Siroka $kala zakaznikd: potencialni zakaznici zakazkové vyroby pazeb
dlouhych zbrani mohou byt lovecké kluby, sbératelé, stielecké kluby

a vojenské organizace.

Slabé stranky (Weaknesses)

Vysoka cena vyroby: vyroba pazeb dlouhych zbrani zakazkoveé muze byt
velmi draha, coz mize byt pro zakazniky zasadni prekazkou.

Mala produktivita: zakazkova vyroba pazeb znamend, ze vyroba jedné
pazby trva nékolik tydni az mésici. To muze byt omezujici pro
potencialni zakazniky, ktefi hledaji rychlejsi feSeni.

Konkurence: existuje fada konkuren¢nich firem nabizejicich vyrobu pazeb
dlouhych zbrani zakazkové. Spolecnost musi byt schopna konkurovat
témto firmam ve vztahu k cenam, kvalit€ a designu.

Zavislost na omezenému trhu: trh pro zakdzkovou vyrobu pazeb dlouhych
zbrani je omezeny a specializovany. Pokud by trh nahle poklesl, mohlo by

to mit nepfiznivy vliv na provoz firmy.

Prilezitosti (Opportunities)

Nové trhy: existuje moznost rozsifeni vyuzivaného trhu na nové regiony
a zemg¢, kde existuje poptavka po zakazkovych pazbach. Je mozné zaméfit
se na nové zakazniky, ktefi chtéji unikatni a luxusni pazby pro své zbrang.
Vyuziti novych materiali: pokud dokazeme vyvinout nové materialy
a technologie pro vyrobu pazeb, miZeme se stat lidry v oblasti a nabizet
klientim vyrobky s vyssi kvalitou nebo cenovou konkurenceschopnosti.

Specializace: specializace na urcity druh pazeb, jako jsou pazby pro

lovecké zbrané nebo historické repliky, muze odliSovat od konkurence
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a posilit pozici na trhu. Nabizeni sluzeb zakazkové vyroby a oprav mize

byt také prilezitosti pro zvySeni zisku.
Hrozby (Threats)

e Konkurence: existuje mnoho jinych vyrobct pazeb dlouhych zbrani, ktefi
se mohou stat silnou konkurenci pro nasi spole¢nost. Mohou nabizet nizsi
ceny, rychlejsi dodani nebo vyrobu pazeb z novych a modernich materiali.

e Zmény v regulacich: jakékoli zmény v pfedpisech a regulacich v oblasti
vyroby a prodeje zbrani mohou ovlivnit nasi vyrobu. Napfiklad zakazy
vyroby urCitych druhG zbrani nebo regulace tykajici se pouzitych
materiali mohou mit vliv na nas podnik.

e Hospodarské podminky: pokud se hospodaiské podminky zméni a dojde
k hospodarské recesi, miize to mit negativni vliv na trzby a zisky. Klienti
se mohou rozhodnout investovat méné penéz do luxusnich a drahych
pazeb pro své zbrang.

e Technologické zmény: rychly vyvoj technologii mize mit vliv na vyrobu
zakazkovych pazeb, zejména pokud nedokdzeme udrzet krok s novymi
technologiemi. Nové materialy, jako jsou umélé hmoty a materialy
z kompozitu, mohou nahradit tradi¢ni materidly a zménit poptavku na

trhu.

5.3 Navrh zavedeni vyroby pazeb z masivniho dreva v truhlarné

dieva¥ského pavilonu na CZU

Dulezita je strojova vybavenost truhlarny a prilehlych pracovist. Dalsim
dulezitym faktorem je profesionalita potencialnich pracovniki. Nevyhnutelnym krokem
by bylo zaskoleni v oboru pazbafiny a v technologickych postupech, které by byly
s ohledem na vybavenost pfedem stanoveny. Vyroba by probihala poloautomatizovanym

procesem a jako material by se vyuzivalo pouze masivni dievo.
5.3.1 Navrh technologie vyroby

Pfiprava hrubého tvarového zpracovani by probihala ru¢né na zafizenich
s nutnosti pfimé obsluhy operatora. Zarovnani dvou ploch vyfezu do pravého thle se
provede na srovnavaci frézce. Po srovnani dvou stran vyiez vytloustkujeme na pfedem

stanovené rozmeéry na tloustkovaci frézce. Po téchto operacich se vyfez presune do
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automatického obrabéciho centra, kde dojde k profilovému frézovani tvaru pazby
a technologickych otvort z obou bo¢nich ploch. Prebyvajici Casti vyfezu, které jsou za
hranici vyfrézovaného tvaru pazby jsou odstranény na pasové pile. Dalsim krokem bude
narysovani tvaru lizka pazby a nasledné vytvoreni otvoru na horizontalni dlabacce. Otvor
bude nutné zacistit a finalizovat dlatem. Nasledné se pazba opracuje do konecné podoby
pomoci ruc¢nich hoblika, dlat, rasple a pilnik. Po vytvarovani pazby se zacne zacistovat
a brousit povrch pomoci rasple a smirkovych papira se zrnitosti P100, P150 a nasledné
P220. Po tomto procesu se pazba umisti do gravirovaciho laseru, kde dojde
k automatickému vypaleni ozdobnych a protiskluzovych prvka. Pazba se nasledné otoci,
z divodu vypaleni prvkd na obou stranach. Nasledné se natfe lihovym mofidlem. Po

zaschnuti se oSetii olejem a najemno znovu vybrousi z divodu jemnosti povrchu.
Strojova vybavenost vyuzitelna pri vyrobé pazeb:

Tab. 5 Strojova vybavenost truhlarny CZU (autor)

Nazev stroje Typ stroje Vyrobce
Odsavani ABS5000SE HOLZMAN
MASCHINEN
Frézka tloustkovaci S 630 SCM
Dlabacka vrtaci VD 20R HOUFEK
Stolni vrtacka V16 TOS
Srovnavaci frézka F410 class SCM
Spodni frézka TF130 class SCM
Pila zkracovaci SI300 class SCM
Pila pasova ZEFAM 800 ZNINSKA FABRYKA
MASZYN
Obrabéci centrum OPTIMAT BHC | WEEKE
VENTURE 06S
Bruska hranova HB 1000 HOUFEK
Bruska egalizacni SPB 630 PONY HOUFEK
Bruska pasova PBB 25 HOUFEK
Gravirovaci a fezaci laser | C 1290 NUMCO
3D skener LASER CUT | WOODEYE
OPTIMIZER
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5.3.2 Inovace v podobé automatizace

Strojova vybavenost dievarského pavilonu je pro kusovou vyrobu dostacujici.
Casova naro¢nost kone&ného ruéniho tvarovani pazby je oviem pro uéely sériové vyroby
nedostacujici. Pro zavedeni sériové vyroby a zvySeni produktivity by bylo na misté zvazit
zakoupeni 5-osého CNC obrabéciho centra. To je ovSem financné velice narocné a je
tfeba zvazit, zdali se nakup pro ucely vyroby pazeb finan¢né€ vyplati. V neposledni fadé
by byl zapotiebi programator nebo postupné nakupovani programa potebnych k provozu
obrabéciho centra urcujiciho budouci tvar pazby. Dalsi zptsob, kterym by bylo mozné
ziskat program na konkrétni pazby, je naskenovat jiz existujici pazbu na 3D skeneru,
s moznosti nahrat tento program do obrabéciho centra. Nutnosti by byl také proskoleny
operator CNC, ktery by zafizeni spravoval. Toto zafizeni by vSak mohlo najit uplatnéni

i ve studijnich osnovach nebo by mohlo dat vzniknout novym studijnim predmétim.

5.4 SWOT analyza inovované vyroby pazeb dlouhych zbrani
v truhlarng CZU

Silné stranky (Strenghts)

e Odbornost: Vysoka odbornost a specializovanost v oblasti zpracovani
dreva.

e Flexibilita: Truhlarna by byla stale schopna vyrabét jiné produkty mimo
pazeb.

Slabé stranky (Weaknesses)

e Konkurence: Bez porfizeni piislusného obrabéciho centra pro zavedeni
efektivni sériové vyroby bude obtizné vyrovnat se firmam s masivnimi
produkcemi pazeb

e Zavislost na omezeném trhu: Trh s pazbami dlouhych zbrani je specificky

a je do jisté miry omezen poctem potencionalnich zakaznikt
Prilezitosti (Opportunities)

e Uzavfeni spoluprace: Je moznost uzavieni smlouvy o dodavani pazeb do

firem specializujicich se na produkci dlouhych zbrani.
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e Expanze: Jednou z prilezitosti miize byt rozsifeni produkce na zahranicni
trhy a zaplnéni plné vyrobni kapacity.

e Inovace designu: Moznost navrzeni nového designu pazby s potencidlem
ziskani novych klientt.

e Nové studijni pfedméty: Na zakladé zakoupeni 5-osého CNC obrabéciho
centra, by se daly na dfevarské fakulté zavést nové studijni predméty, nebo

obory zaméfené na programovani obrabécich center.
Hrozby (Threats)

e Regulacni rizika: Zmény v regula¢nim prostiedi naptiklad novely zdkona
o stfelnych zbranich a stfelivu, mohou negativné ovlivnit trh se zbranémi
a s tim spojenou produkci pazeb.

e Technologické zmeény: Rychly wvyvoj technologii vyroby by mohl
zapficinit neschopnost udrzet krok s konkurenci. Rychlejsi vyroba, kterou
by mohly jiné firmy disponovat by snizila cenu produktu, které by
nemohla navrzena pazbarna bez inovaci konkurovat.

e Omezeni trhu: Vzhledem k dfevindm vyuzivanym pii vyrobé pazeb by
mohlo dojit k omezeni prodeje téchto druhti dievin a zvySeni zajmu

o alternativni materialy jako je polymer.
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6 Diskuze
Vyroba dfevénych pazeb ma spoustu technologickych pfistupt. Od zakazkové
ruéni vyroby, az po témér plné€ automatizovany provoz. Tyto dva pristupy se lisi ve dvou

hlavnich pfistupech, a t€émi jsou pofizovaci cena a ergonomické zpracovani.

Finalni produkt je stejny, avSak kazdy ztéchto vyrobct se zaméfuje na jinou
pfidanou hodnotu. V pfipad€ sériové vyroby se jedna o snizovani nakladu a s tim spojené
snizovani porizovaci ceny. Naopak v piipadé zakazkové ruéni vyroby je hlavnim cilem
vytvoreni ergonomicky perfektné vyhovujici pazby jednotlivci, bez ohledu na potizovaci
cenu. Na zakladé¢ informaci ziskanych zpracovanim literarni reSerSe a rozhovoru se znalci

v oboru na toto téma, bylo mozné vzajemné zhodnoceni procesu vyroby.

Technickd vybavenost automatizované vyroby dokaze vyprodukovat v kratkém
Casovém intervalu velké mnozstvi pazeb. Nasledkem toho jsou pazby cenové
pfijatelnéjsi, avSak jedna se o pazby s univerzalnimi rozméry (Roman Johanik. 2023, in
verb.). Oproti tomu zakdzkova ru¢ni vyroba dava moznost vytvoieni pazby podle
individualnich rozméru stielce. To se projevi pii uzivani v podobé vétsiho pohodli,
zvlasté pii dlouhodobé stielbé. Tato vyroba je ovSem z hlediska ¢asu a naro¢nosti

obtizn¢jsi. To ma za nasledek vyssi potfizovaci cenu (Ilja Wiesner. 2023, in verb.).

Automatizovana vyroba se dokaze rychle pfizpusobit situaci na trhu. Tim jsou
mySleny nové tvary nebo celkovy design. Pfi ru¢ni vyrobé by muselo dojit k osvojeni si

nového tvaru a pravdépodobné také k vytvoreni nékolika testovacich pazeb.

Sériova vyroba dokaze efektivné vytvaret zdobeni pazeb pomoci gravirovaciho
laseru. Zalezi pouze na programu, ktery je do pfistroje nahran. Poté se bezkontaktnim
procesem vytvori hloubkové vypaleni povrchu dieva. Oproti tomu je ruéni proces daleko
komplikovangjsi a kvalitou provedeni je piimo zavisly na zkuSenostech rytce.
V neposledni fadé musi zajemce brat v vahu fakt, Zze na pazbu vyrobenou na miru muze

Cekat né€kolik tydnt az mésict, s ohledem na vytizenost vyrobce.
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7 Zavér

Zamérem prace bylo vytvorfit analyzu literarniho rozboru dievénych pazeb
palnych zbrani. Soucasti byla analyza technologickych postupti dvou odlisnych druht
vyroby. Na jejich zakladé bylo mozné splnit priméarni cil zhodnoceni technologii vyroby
a jeji ekonomické zhodnoceni. Vyroba dievénych pazeb je velice rozmanity proces, kde
je mozné aplikovat bud’ sériovy automatizovany nebo zakazkovy rucni postup vyroby.
Kazdy druh ma své vyhody a cili na rozdilnou pfidanou hodnotu finalniho produktu. Tato
prace muze také slouzit jako strukturovany teoreticky zaklad v oblasti navrhu a vyroby
dfevénych pazeb. Ze zpracovaného primarniho cile vypliva, ze nejde presné urcit, ktera
vyrobni technologie je pro konecného uzivatele vhodngjsi. Dualezitym hlediskem pfi
vybéru pazby je napfiklad fakt, jak Casto bude pazba vyuzivana. Stielec vénujici se
sportovni stfelbé nebo lovu pouze nekolik dnl v roce plny potencial pazby na miru
nevyuzije. Pro takové ptipady je vhodngjsi alternativou sériova vyroba. Pazba je znacné
levngjsi a stielec se ji nemusi pii obCasné stielbé prizptsobovat. Naopak stielec
vyuzivajici zbrafi pravideln€, napfiklad pro vykon povoléani, obvykle oceni pazbu
pfizptisobenou jeho fyzickym rozmérim. Ta je sice o poznani drazsi ale pohodli

a manipulovatelnost se zbrani tento faktor dostatecné vyvazuje.

Na zékladeé poznatkt ziskanych z provedenych analyz a vypracovani literarni
reSerSe byl jako druhotny cil vytvofen navrh na zavedeni vyroby dievénych pazeb na
akademické piadé Ceské zema&délské univerzity v Praze. Z vysledkd je patrné, ze vyrobu
je mozno zahajit okamzité. S ohledem na strojovou vybavenost v§ak pouze v podobé
CasteCné automatizace. Pro zvySeni produktivity by bylo potieba zakoupit moderné;si
obrabéci centrum. Pokud by mél byt navrh pazbarny v budoucnu realizovan, bylo by
nutné detailnéj$i zpracovani, jelikoz tento projekt nebyl hlavnim cilem prace. Z toho
divodu se této problematiky prace dotkla pouze okrajové a pro realizaci navrhu by bylo
potteba zhodnotit 1 dalsi aspekty, jako je prostor pro vyrobu a skladovani nebo provést

finan¢ni analyzu celého zahajeni vyroby.
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