Ceska zemédélska univerzita v Praze
Fakulta lesnictvi a drevarstvi

Drevarstvi

Fakulta lesnicka
a drevarska

Analyza produktivity prace v difevozpracujicim
podniku DesignWood

Bakalarska prace

Max Adam Zatkalik

doc. Ing. Monika Sarvasova Kvietkova, PhD.

2024



CESKA ZEMEDELSKA UNIVERZITA V PRAZE

Fakulta lesnicka a drevarska

ZADANI BAKALARSKE PRACE

Max Adam Zatkalik

Drevarstvi
Podnikani ve drevozpracujicim a nabytkarském primyslu

Nazev prace

Analyza produktivity prace v dievozpracujicim podniku DesignWood

Nazev anglicky

Analysis of work productivity in the wood processing company DesignWood

Cile prace

Cilem bakalarské prace je zhodnoceni produktivity-prace v-podniku DesignWood.

Zjistit, jaky je vztah mezi produktivitou prace-a financnimi ukazateli. Prace ve vybraném podniku bude
zaroven obsahovat doporuceni, ktera by-mohla vést ke zvySeni efektivity v praci.

Metodika
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Abstrakt

Bakalarska prace "Analyza produktivity prace v dievozpracujicim podniku
DesignWood" komplexné hodnoti faktory ovliviiyjici produktivitu prace ve vybraném
podniku pusobicim v dfevozpracujicim prumyslu. Prace se zaméfuje na identifikaci,
analyzu a vyhodnoceni kliCovych aspekti pracovnich procest, jejichz ucCinnost
a efektivita pfimo ovliviiuje celkovou produktivitu podniku. V uvodu prace jsou
uvedeny souvislosti a motivace pro zkoumani tématu produktivity prace v
dfevozpracujicim prumyslu s ohledem na jeho ekonomicky vyznam a potencial pro
udrzitelny rozvoj. Mezi cile prace patii nejen analytické zhodnoceni soucasného stavu,
ale i navrhy na zlepSeni a optimalizaci pracovnich procest. Metodicky ramec kombinuje
kvantitativni a kvalitativni pfistupy, zejména metodu kliCovych ukazatelti vykonnosti
(KPI) pro meéfeni vykonnosti a procesni mapovani pro mapovani pracovnich postupu.
Tyto metody umoziuji detailni pohled na fungovani podniku a identifikaci oblasti
S potencidlem ke zlepSeni. Analyza ukazuje, Ze mezi klicové faktory ovliviiujici
produktivitu patii technologické inovace, kvalifikace pracovnikd, efektivita
organizacnich postupll a pfizpisobeni se hospodaiské politice. Prace rovnéz zdlraziuje
vyznam integrace modernich technologii, jako je automatizace a robotizace, které
mohou vyznamneé piispét ke zvySeni efektivity vyrobnich procest. V zavéru prace jsou
uvedena doporuceni pro podnik, véetné strategickych investic do technologii, rozvoje
dovednosti zaméstnanci a podpory inovacniho prostiedi. Cilem téchto opatieni je nejen
zvysit produktivitu, ale také podpofit udrzitelnost a konkurenceschopnost podniku

\% globalnim kontextu.

Klicova slova: automatizace, firma, finan¢ni analyza, zameéstnanci, produktivita.



Abstract

The bachelor thesis "Analysis of labour productivity in the woodworking enterprise
DesignWood" provides a comprehensive evaluation of factors affecting labour
productivity in a selected enterprise operating in the woodworking industry. The thesis
focuses on the identification, analysis and evaluation of key aspects of work processes
whose efficiency and effectiveness directly affect the overall productivity of the
enterprise. The introduction of the thesis presents the context and motivation for
exploring the topic of labour productivity in the woodworking sector, taking into
account its economic importance and potential for sustainable development. The
objectives of the thesis include not only an analytical assessment of the current
situation, but also suggestions for improvement and optimization of work processes.
The methodological framework combines quantitative and qualitative approaches, in
particular the Key Performance Indicators (KPI) method for performance measurement
and Process Mapping for workflow mapping. These methods allow a detailed view of
the functioning of the business and the identification of areas with potential for
improvement. The analysis reveals that key factors affecting productivity include
technological innovation, workforce skills, effectiveness of organisational practices and
adaptation to economic policies. The work also highlights the importance of integrating
modern technologies such as IoT and robotics, which can contribute significantly to
improving the efficiency of production processes. The thesis concludes with
recommendations for the enterprise, including strategic investments in technology,
employee skills development and fostering an environment of innovation. These
measures aim not only to increase productivity, but also to support the sustainability and

competitiveness of the enterprise in a global context.

Keywords: firm, productivity, employees, financial analysis, automation



1 VO ueiuiiieieeieeiseeeseessesseesseesseseeseessesssesssessassssssessssssessssssessssssesssessssssesssssssssssssssssssesssasses 9
I o | I+ 1ot Y PP PPPPP IR PPPPPNRRTIRE 10
3 LIterarni FESEISE cuviveecereneerereereenrcsnreesesssssssssssesesissessssssssseeeesessssssssssnsssssssssssssssansssssssssnnnne 11
3.1  Dievarsky pramysl ... e 11
3.1.1  SOUCASNE treNdY @ VYZVY..ceieocuvveeeeieeiiieiieeeeeinieeeessriesse s siaisse s e snnaae e e ens 11
3.1.2  Technologicky POKIOK.......ccouiiiiiiiiiiiieeieeiiiee s 12
3.13 Udrzitelnost a environmentalni aspekty ..o, 12
3.1.4  Vyhlidky do bUdOUCNA ...couviiieiiicciiie et 12
3.2 ProduKtiVita ....cceeeeeeeeeeiiiiiieneniiisiiinnessiiiiiinneseii s sssannaaaa 13
321 Produktivita: rozdil mezi vstupy a VYStUPY ccooveeeevirnriiiieeeeceece i 13
3.2.2 Klicové ukazatele produktiVity .......cccceeevveeeeiiieeiiniiece e 13
3.23 Faktory ovliviiujici produktivitu........ccoceeriineiiiiiiiiniii s 14
3.2.4  Metody mérenia zvySovani produktivity ........cccecviviiiiiiiiiiniini, 14
3.25 Koncept produktivity prace a jeji kliCové ukazatele..........ccoeviiiniinnins 15
3.2.6  Strategie pro zvySeni produktivity........ccccorviiiiiiiiiiiiiiii 15
3.2.7 Inovace v méreni produktiVity........ccceeeeeeenniieeiiiiiniiecie s 15
3.2.8 Disledky zvySené produktiVity .........ccoeceerieiniiiiiiiiiiii i 16
3.29 Budoucnost produktivity .....ccceeeeeeeeiiiieee e 16
3.3 AUtOMALiZACE..ccue ittt e e e e se s s e e s s e e e 16
3.3.1  Automatizace a pracovni Sila.....cccceeeuerieiiiiiiie 17
33.2 Digitalizace a automatizace procesu ve vefejnych sluzbach .................... 17
333 Sirdi disledky automatizace a budouci SMEFOVANI......cveeververienieniiicirnnee 17
3.3.4  Transformace vyroby prostfednictvim automatizace ..........ccccceevinniennns 18
335 Digitalizace a inteligentni automatizace..........ccocveviiiiiiiiiiiiiiiiicniien, 18
336 Redeni nedostatku pracovnich sil pomoci automatizace........cocecveveuennene 19
3.3.7  Vzdélavaci ramce pro automatizovanou budoucnost ..........ccceceueiiininninns 19
338 Nastup technologie CNC........cccoiiiiiiiiieeeeee e 19
3.3.9 Pramysl 4.0 a dfevozpracujici primysl........ccccovvviiiiiiiiiiiciiiniieiees 20
3.3.10 Integrace internetu véci do dievozpracujiciho pramyslu..........cc.cceeueee. 20
3.3.11 Robotika méni dfevozpracujici pramysl.........cccovvieiiiiiniiiieniiiin e 20
3.3.12  Vyzvy a PFlEZItOSti.cecieie et 21
3.4 LOGIStIKA...ciieeeiiiiiiiriniiii it e e e ses e s e aaa s e e s e s nnn anas 21
3.4.1  Vyznam efektivni organizace a logistiky ........ccccccooviiiiiiiiiniiniinniiennnen. 21
3.4.2 Optimalizace procesl ve VYrobe ..........cccceviiviiiiiiiiiniiiieccciec i, 22
3.4.3 Inovativni pristupy K I0giStICe .....eveuveiieriieieiiieeeeecec s 22
3.4.4  Nedilnd Uloha logistiky pfi zvySovani produktivity ........ccceceeiiiiiniiiiinninns 22



3.4.5 Integrace logistiky a $tihlé vyroby v dfevozpracujicim prdmyslu ............. 23
3.5 Skladovani feziva a suSeni na vzduchu...........ccceiiiiiniiineninennnnnneeneen.. 24
3.5.1  Optimalni skladovaci podminky a zafizeni ........cccccevviiiiiiiiiiiniienicnnenne, 24
3.5.2  Skladovaniv otevieném pristreSku ......cccoovvvurieeiiiiiiiiiiiii i 25
3.5.2.1 Uvahy o skladovani na vzduchu suseného a predsuseného dreva.............. 25
3.5.2.2 Opatreni proti poskozeni hmyzem........cccccvviiiiiiniiniiniiicie e, 25
353 Efektivni postupy skladovani Feziva.........cccouuveviiiiiiniiiiiiiiiciec e, 25
3.5.4  SuSeninNa VZAUCKHU .......oeiviiiiiieiecce e 26
3.54.1 Zakladni aspekty suseni na vzduchu .......ccoceeeviiiniiiiiiiniiiiie e, 26
3.5.4.2 Podminky ovlivriujici suseni na vzduchu a problémy, které se vyskytly...... 26
3.5.4.3 Efektivni sprava dvora pfisuseni vzduchem .......c.cccciivniiiiiiininiiinnnnenne, 26
3.5.44 Zrychlené suseni VZAUCheM .........coviieiiieiiniiie e 26
3.5.4.5 OMEZENT @ UVANY .ccciiie et 27

4 IMeEtOdiKa....cueeeeeeeeeeeeeeeeieeeieeereeeeeerieenieetiseniie st st stissrsssssessssstesseseeesesssessssssssssssasssssssassnnns 28
4.1 Historie spolecnosti DesignWood...........ccceeeiiiiiiiiiiennininnnnennnenneee.. 28
4.2  Vyrobni procesy DesignWood ..........cccccvvnmmnmmnnnnniiininnininnnnnnsnaeeeeeenn. 30
4.2.1  Tridéni a manipulace s KUlatinOU.........ccoocuveiiiiiiiiniiniiiiii e, 30
4.2.2 RAMOVA Pila e 30
4.2.3 ZPraCoOVANT FEZIVA..c.cuuvieeeiieiiiiiie ittt e e 31
B.2.4  UNIOVE Pilaeeeeceeieeieieeeeeeeeietet e eses et eseses e ssssssss et es e seses s ens 32
4.2.5  SuSeni feziva @ PrifeZU .....cccceeerriieeeiiiie et 33
4.2.6  Rulniofezania Kontrola.......cccceeeeeeniiieiiiiniiiecie e 33
4.2.7  SrovNAVaCi frEZKa.......ccooeeeeiiieeiiiiie e 34
4.2.8 Poloautomaticka zkracovaci pila .......ccceeeeveiiiieeiniiiiii 35
4.2.9  Vyroba konecného produktu.........c.ceceevviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiee 35
4.2.10 Baleniakontrola Kvality .......ccceeeeiiiiiiieieeiieeeeee e 37
4.3 Produktivita prace a metody MEreni........ccccvviiiiiiiiiiieinnnnnnnneeen. 38
43.1 Klicové pojmy a ukazatele produktivity prace.......c.ccccoceivviiiiiiniciiiienns 39
4.3.2  Jak ukazatele odrazeji u€innost a efektivitu .......ccooeevvieiiiiiiiiiiiniiiiiinn, 39
433 Metody SDEIU dat........eeieiiieeiiie e e 40
LYY 1= | PP ORI PPPSPPPRPPPR 42
5.1  Soucasny StaVv VYroDY .......ccceieeieeieeemmeemmniiiiiiiiiiiiiiiiiinsinieessesssssssssssssssnsan.s 43
5.1.1  UsKali V PIrVOVYIOD® ....o.eeieieeeeceeeteeceeeee ettt e 44
5.2 PrOCESY ceuuiieeenciieeniiiiieeiisrensssiiressssissssistteesisnsssssttsssssmmasssssssssssssansssssnnssssanns 46
5.2.1 Manipulace KUlatiny .......cceeoviiiieiiniiii i 46
5.2.2  Casteénd automatizace PHIeZOVNY.....coccveereeevereeeeeereeieseresseseseseseesenens 47
5.2.3  Vytvoreni skladu suchého Feziva .........ccccoviviviiiiniiiiiininiiiiieeeeen 50



5.2.4 KmMeNOoVa PASOVA Pila....uuieeeiiiiiiiee ettt 54

oI 0 TR (T Y 56
6.1 Technologické INOVACE .....ccceeueeiiiiiiieiiiiiiitrrss s ss s seese e nnsaeas 56
6.2 ZIEPSENIi PrOCESU ...ueeeeeeenenerererieiiississsssssssssssssssassenesesssssssssssssssssssssssesnsasssssns 56
(7% T U I [ 2 =] [ 1o X3 AN 56
6.4  PFINOS Pro VEAU @ PraXi ....ccceeeeeeiiiiiinnnnnniissinnenssssisnnnsnssssssssssssssssssssassssannes 57
T Y £ T 1 1V TSN 58

A - 1Y - N 59

S I = = 41 - TN 61

9 Seznam Obrazkil @ taDUIEK .........cceeeeriireeeeiiiireeiiereeeeerireneeetereeeseeeasssseeeessessessssssssnnssnsnes 65



1 Uvod

V dnesnim dynamicky se vyvijejicim primyslovém prostiedi je produktivita prace
klicovym faktorem ovliviiyjicim konkurenceschopnost a udrzitelny rozvoj podniku,
zejména v dievozpracujicim prumyslu. Dievozpracujici prumysl, ktery se vyznacuje
historickou tradici a neustdlym technologickym pokrokem, ¢eli mnoha vyzvam a
prilezitostem vyplyvajicim z globalnich ekonomickych trendd, environmentalnich
pozadavkd a ménicich se potieb trhu. Pravé v tomto kontextu je bakalaiska prace
"Analyza produktivity prace v dievozpracujicim podniku DesignWood" zaméfena na
hloubkové zkoumani faktord, které utvafeji produktivitu prace v kontextu
drevozpracujiciho podniku a identifikuje strategie jejich optimalizace. V ivodu prace je
nastinén vyznam produktivity prace jako vicerozmérného ukazatele, ktery odrazi
efektivni vyuziti pracovnich a materialnich zdroji v procesu tvorby hodnot. Vybér
spolecnosti DesignWood jako pfedmétu analyzy je motivovan jejim reprezentativnim
postavenim v odvétvi a moznosti uplatnit zjiS§téné poznatky v SirSim kontextu
dfevozpracujiciho primyslu. Cilem prace je nejen analyzovat soucasny stav a vyzvy
spojené s produktivitou prace ve spoleCnosti, ale také navrhnout konkrétni kroky a
strategie ke zlepSeni na zakladé dukladné analyzy stavajicich pracovnich postupt a
vyuziti technologickych inovaci. Prace vychéazi z hypotézy, ze zlepSeni produktivity
prace lze dosahnout systematickym pfistupem k identifikaci slabych mist v pracovnich
postupech a jejich naslednou optimalizaci prostfednictvim technologickych,
organizaCnich a vzdélavacich inovaci. Za timto ucelem bude pouzit kombinovany
metodicky pfistup, ktery zahrnuje kvantitativni analyzu pomoci kli¢ovych ukazatelt
vykonnosti (KPI) a kvalitativni analyzu pracovnich procest prostfednictvim mapovani
procesi. V tomto uvodu je také nastinéna struktura prace, ktera zahrnuje prehled
literatury o soucasnych poznatcich a teoretickych pfistupech k produktivité prace,
metodiku vyzkumu, analyzu dat, diskusi o vyznamu zisténi a doporuceni pro
podnikovou praxi. Cilem je poskytnout Ctenafi uceleny prehled o dané problematice a
také konkrétni navrhy, které by mohly pomoci spolecnosti DesignWood a podobné
zaméfenym organizacim v jejich usili o zvySeni produktivity prace a zlepSeni celkové

vykonnosti.



2 Cil prace

Cilem bakalarské prace "Analyza produktivity prace v dfevozpracujicim podniku
DesignWood" je komplexné analyzovat a zhodnotit faktory ovliviiyjici produktivitu
prace v uvedeném podniku pusobicim v dfevozpracujicim pramyslu. Hlavni ambici je
identifikovat slabé stranky a pfilezitosti ve stavajicich pracovnich procesech a
navrhnout efektivni feSeni smeétujici k jejich optimalizaci a zlepSeni celkové vykonnosti
podniku. Cilem této prace je podrobna analyza soucasného stavu produktivity prace v
podniku DesignWood s diirazem na kvantitativni a kvalitativni hodnoceni vykonnosti
pracovnich procest. To zahrnuje identifikaci klicovych ukazateld vykonnosti (KPI),
které maji pfimy vliv na produktivitu prace. Identifikace a vyhodnoceni kli¢ovych
faktorti, které ovliviiuji produktivitu prace v podniku, vcetné technologickych,
organizacnich, ekonomickych a lidskych zdroja. Cilem je urcit, jak tyto faktory
prispivaji k soucasné urovni produktivity a jak je lze vyuzit nebo zlepsit. Navrhovani
konkrétnich opatieni ke zvySeni produktivity prace na zakladé analyzy a vyhodnoceni
ziskanych udaji. Tyto navrhy by mély byt prakticky pouzitelné a zaméfené na zlepSeni
ucinnosti, efektivity a kvality pracovnich procesi v podniku. Zkoumani moznosti
zavadéni technologickych inovaci a modernich pracovnich metod, které by mohly
podpofit zvySeni produktivity. Muze jit napiiklad o zavedeni automatizace, robotizace,
softwarovych nastroju pro lepsi planovani a fizeni vyroby nebo o Skoleni zaméstnanct
pro efektivn€j§i vyuzivani novych technologii. Vytvofeni metodického ramce pro
prubézné sledovani a zlepSovani produktivity prace v difevozpracujicim podniku. Tento
ramec by mél podniku umoznit pravidelné vyhodnocovat ucinnost zavedenych opatieni
a pruzn¢ reagovat na zmeény vnitiniho a vnéj§iho prostiedi. Pti praci s timto pfistupem
prace pfispiva k rozSifeni znalosti o faktorech ovliviiyjicich produktivitu v
dfevozpracujicim pramyslu a poskytuje konkrétni navod pro podniky, které hledaji

zpusoby, jak optimalizovat své pracovni procesy a zvySovat vykonnost.
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3 Literarni reSerse

3.1 Dievaisky pramysl

Drevaisky pramysl s dlouholetou tradici a vyznamnym piinosem pro svétoveé
ekonomiky je klicovym odvétvim, které v prubéhu Casu zaznamenalo vyznamny vyvoj.
Tento komplexni prehled zkouma historické souvislosti, vyvoj, souc¢asné trendy, vyzvy
v odveétvi a technologicky pokrok v dfevozpracujicim primyslu a zdaraziuje potiebu
udrzitelnych postupt a inovaci pro feseni vznikajicich problémi a vyuziti ptilezitosti.

Drevaisky prumysl byl v minulosti zakladem hospodaiského rozvoje, protoze
poskytoval zakladni materialy pro stavebnictvi, nabytek a rizné uzitkové stavby. Od
primitivnich tesarskych technik az po dnesni sofistikované vyrobni postupy prosel tento
prumysl pozoruhodnou proménou. Pocatky dievozpracujiciho primyslu lze vysledovat
az k primitivnim nastrojim a metodam, které se v prabéhu staleti vyvinuly ve vysoce
specializované a technologicky vyspélé odvétvi. Socialné-technologicky status
konkrétnich dfevozpracujicich klastrt, jako je region Moratuwa, tento vyvoj podtrhuje a
ukazuje prechod od tradi¢ni rucni prace k mechanizovanym procesum, ale také odhaluje
pretrvavajici zavislost na specifickych druzich dieva a vyznamny podil prace zapojené

do domaci vyroby (Liyanage et al., 2019).

3.1.1 Soucasné trendy a vyzvy

Drevarsky prumysl se v poslednich letech potyka s fadou problému, od nedostatku
surovin a obav o zivotni prostiedi az po naléhavou potfebu integrace technologii a
inovaci. Celosvétova poptavka po vyrobcich ze dfeva neustdle roste, coz je dano
faktory, jako je rast populace, hospodafsky rozvoj a rostouci obliba dieva jako
udrzitelného a vSestranného materidlu. Soucasné vSak toto odvétvi Celi vyznamnym
vyzvam vcetné udrzitelného hospodareni s lesnimi zdroji, konkurence alternativnich
materiald a dopadu globalnich ekonomickych vykyva. Dievarsky pramysl na Ukrajiné
je prikladem odolnosti tvafi v tvaf nepfizni osudu, pficemz komplexni analyza odhaluje
problémy trhu prace v kontextu valecného konfliktu a navrhuje strategicka doporuceni

pro piekonani dopadi krize a dalsi rozvoj odvétvi (Barskyi et al., 2023).
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3.1.2 Technologicky pokrok

Technologické inovace stoji v Cele pokroku v dievozpracujicim pramyslu a
nabizeji feSeni, kterd zvySuji efektivitu, snizuji dopad na zivotni prostfedi a spliuji
rostouci pozadavky trhu. Zavedeni digitalnich technologii, automatizace a pokrocilych
vyrobnich procesi zpusobilo v tomto odvétvi revoluci a umoznilo vyrabét vysoce
kvalitni dfevéné vyrobky s vétsi presnosti a efektivitou. Napfiklad pouziti algoritma
zpracovani obrazu a strojového uCeni v prumyslu usnadnilo lepsi detekci a tfidéni
dfevénych tramd, coZz vyrazn€ optimalizovalo vyrobni pracovni postupy (Molder a
Martens, 2011; Chiryshev, 2017). Integrace principti Primyslu 4.0, jako je internet véci
(IoT) a prediktivni udrzba, navic podtrhuje sméfovani primyslu k digitalni transformaci

a inteligentni vyrob¢ (Calabrese et al., 2020).

3.1.3 Udrzitelnost a environmentalni aspekty

Udrzitelnost se stala ustfednim tématem dfevairského prumyslu, coz je dano
celosvétovymi obavami o zivotni prostfedi a potfebou odpovédného hospodafeni se
zdroji. Odvétvi se stale vice zaméfuje na udrzitelné postupy, vcetné pouzivani
certifikovaného dfeva, recyklace a minimalizace odpadu. Tento trend ilustruje vyvoj
kiizem lepeného dieva (CLT), které nabizi udrzitelnou alternativu k tradi¢nim
stavebnim materialim, jez snizuje uhlikovou stopu a podporuje vyuzivani
obnovitelnych zdroju (Grasser, 2015). Zameéteni prumyslu na energetickou uc¢innost a
snizovani dopadu na zivotni prostfedi je navic patrné v usili o sledovani a zlepSovani

ekologické stopy dievozpracujicich provozi (Diederichs, 2015).

3.1.4 Vyhlidky do budoucna

Drevarsky prumysl stoji na prahu vyznamnych piilezitosti a vyzev. Tlak na
udrzitelnost spolu s technologickym pokrokem otevird nové moznosti pro inovace a
roz§ifeni trhu. Schopnost odvétvi prizpusobit se meénicim se politikam v oblasti
zivotniho prostiedi, preferencim spotiebitelti a technologickym trendim bude klicova
pro utvafeni jeho budouci trajektorie. Strategické investice do vyzkumu a vyvoje,
udrzitelnych postupli a zavadéni technologii budou mit zasadni vyznam pro zajisténi
rastu a udrzitelnosti tohoto odvétvi. Kromé toho bude feSeni problémi na trhu prace,

zvySovani kvalifikace a podpora inovaci zasadni pro prekonani problémi v odvétvi a
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vyuziti prilezitosti k expanzi a rozvoji (Barskyi et al., 2023; Calabrese et al., 2020).
Zavérem lze fici, ze cesta drevafského pramyslu od jeho historickych kofenti k
souCasnému stavu je poznamenana pozoruhodnym pokrokem a neustalymi vyzvami.
Vzhledem k tomu, ze toto odvétvi proplouva slozitosti moderniho ekonomického a
environmentalniho prostfedi, bude jeho budouci uspéch zaviset na jeho schopnosti
inovovat, piizpusobit se a piijmout udrzitelnost jako hlavni zasadu. Diky soustiedénému
usili v oblasti integrace technologii, udrzitelného fizeni zdroju a strategického planovani
muze dfevozpracujici pramysl i nadale prosperovat a prispivat ke globalnimu

hospodarskému rozvoji a ochrané zivotniho prostiedi.

V nasleduyjici kapitole se tato prace zabyva produktivitou a jejim dopadem na

drevozpracujici podniky.

3.2 Produktivita

Produktivita prace je zakladnim pilifem hospodaiského rozvoje a efektivity
podnikti. Tento pojem se zaméfuje na miru, jakou prace vytvaii hodnotu ze vstupnich
zdroji. Produktivita je rozhodujicim ukazatelem ekonomické vykonnosti a
konkurenceschopnosti ekonomik a organizaci a poskytuje prehled o tom, jak efektivné

jsou zdroje vyuzivany k vyrobé zbozi a sluzeb.

3.2.1 Produktivita: rozdil mezi vstupy a vystupy

Produktivita se Casto méfi jako pomér mezi vystupy (zbozi a sluzby) a vstupy
(prace, kapital, material). Vysoka produktivita znamena, ze organizace muze vyrobit
vice zboZi nebo sluzeb s menSim mnozstvim zdroji, ¢imz se zvySuje efektivita a
ziskovost. Naopak nizka produktivita naznacuje, ze spolecnost potiebuje vice zdroji k

dosazeni stejného mnozstvi vystupli, coz muze signalizovat neefektivnost.

3.2.2 Kilicové ukazatele produktivity

Mezi klicové ukazatele produktivity patii produkce na hodinu prace, celkova
produktivita vyrobnich faktord (TFP) a efektivita vyuziti kapitalu a materialu. Tyto
ukazatele pomahaji podnikiim a ekonomikam hodnotit jejich vykonnost a identifikovat

oblasti, které je tfeba zlepsit.

13



Produkce za hodinu prace: Méfi mnozstvi zbozi nebo sluzeb vyrobenych za
hodinu prace. Je pfimym ukazatelem efektivnosti prace a ma zasadni vyznam pro
porovnavani urovné produktivity v riznych odvétvich nebo zemich (Cejthamr a Dédina,

2004).

Celkova produktivita faktora (TFP): TFP zohledriuje vSechny vstupy, vCetné
prace, kapitalu a materialu, a poskytuje tak komplexni pohled na efektivnost organizace.
Odrazi vliv technologii, inovaci a zlepsovani kvalifikace pracovnikli na produktivitu

(Hayes a Wheelwright, 1993).

3.2.3 Faktory ovliviigjici produktivitu

Produktivitu prace ovliviiuje nekolik faktort, véetné technologického pokroku,
kvalifikace pracovni sily, organizacnich postupti a hospodaiské politiky. Technologické
inovace mohou vést k efektivn€j§im vyrobnim procesim, zatimco kvalifikovana
pracovni sila miZze tyto technologie 1épe vyuzivat. Kromé toho hraji pii maximalizaci
produktivity kliCovou roli organizacni postupy, jako je efektivni fizeni a Stihla vyroba.
Vyznamny vliv na troven produktivity maji také hospodarské politiky, které podporuji

vzdélavani, inovace a rozvoj infrastruktury (Masin a Vytlacil, 2000).

3.2.4 Metody méreni a zvySovani produktivity

Meéfteni produktivity zahrnuje kvantitativni a kvalitativni metody hodnoceni

vystuptl ve vztahu ke vstupim. Mezi bézné metody patfi:

Primé méreni: Porovnani mnozstvi vystupu za dané obdobi s mnozstvim

pouzitych vstupt.

Neprimé méreni: Pouziti zastupnych ukazatelG nebo indikatord, jako jsou

ziskové marze nebo zlepSeni kvality, k odhadu urovné produktivity.

ZvySovani produktivity vyzaduje strategické zasahy na mikro (organizaéni) i
makro (politické) urovni. Ty mohou zahrnovat investice do technologii, zvySovani
kvalifikace pracovni sily prostfednictvim Skoleni, racionalizaci vyrobnich procestu a

provadéni politik podporujicich inovace a rozvoj infrastruktury (Grublova et al., 2001).
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3.2.5 Koncept produktivity prace a jeji klicové ukazatele

Koncepce produktivity v pracovnim prostfedi presahuje prosté vztahy mezi
vstupy a vystupy a zahrnuje kvalitu vystupua a vliv pracovniho prostedi na produktivitu.
Faktory, jako je spokojenost s praci, rovnovaha mezi pracovnim a soukromym Zzivotem
a organizacni kultura, vyznamné ovliviiuji produktivitu pracovnikd. Pozitivni pracovni
prostfedi muze zvySit motivaci a efektivitu, coz vede k vyssi Grovni produktivity
(Macurova, 2010). Lze shrnout, ze produktivita prace je komplexni pojem, ktery hraje
kli¢ovou roli pii urovani ekonomického uspéchu organizaci a ekonomik. ZlepSenim
produktivity mohou podniky zvysit svou konkurencni vyhodu, zatimco ekonomiky
mohou podpofit rist a rozvoj. Refeni kvantitativnich i kvalitativnich aspektd

produktivity mé zasadni vyznam pro dosazeni udrzitelného zlepSeni.

3.2.6 Strategie pro zvySeni produktivity

Podniky mohou ke zvySeni produktivity vyuzivat rizné strategie, zamérené na

technologické inovace, rozvoj dovednosti zaméstnanct a optimalizaci procesu:

Technologické inovace: Zavadéni novych technologii muize vyrazné zlepsit
efektivitu vyroby a kvalitu vystupl. Automatizace, digitalizace a pokroCilé vyrobni
technologie umoziuji firmam zefektivnit provoz a snizit plytvani (Hayesa Wheelwright,

1993).

Rozvoj dovednosti zaméstnancu: Investice do skoleni a rozvoje zaméstnancti
mohou maximalizovat potencial pracovni sily. Kvalifikovani zaméstnanci jsou schopni
1épe vyuzivat moderni technologie a pfispivat k inova¢nim procesiim, coz vede k ristu

produktivity (Cejthamr a Dédina, 2004).

Optimalizace procesu: Zavadéni postupt Stihlé vyroby a neustalého zlepSovani
pomaha identifikovat neefektivity ve vyrobnich procesech a snizovat zbytecné naklady,

¢imz se zvySuje produktivita (Masin a Vytlacil, 2000).

3.2.7 Inovace v méreni produktivity

Tradi¢ni metody méteni produktivity se vyvijeji tak, aby zahrnovaly vice nuanci
a komplexnich ukazateli. Mezi tyto inovace patii vyuzivani analyzy velkych dat ke

sledovani produktivity v realném cCase, integrace kvalitativnich faktora, jako je
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angazovanost zameéstnancid a hodnoceni udrzitelnych postupll v ramci méfeni
produktivity. Rozsifenim rozsahu méfeni produktivity mohou organizace ziskat hlubsi

porozumeéni své provozni efektivité a oblastem, které je tieba zlepsit (Macurova, 2010).

3.2.8 Dusledky zvysené produktivity

Pfinosy zvySené produktivity prace presahuji okamzité financni zisky pro
podniky. Na makroekonomické arovni mize vyssi produktivita vést k hospodaiskému
rustu, lepsi konkurenceschopnosti na svétovém trhu a vytvafeni kvalitnéjsich
pracovnich mist. Kromé€ toho mize zvySeni produktivity pfispét k udrzitelnosti
zivotniho prostedi tim, Ze snizi spotfebu zdroji a produkci odpada (Grublova et al.,
2001). Snaha o vyssi produktivity vS§ak musi brat v uvahu i1 potencialni problémy, jako
je dopad automatizace na zaméstnanost a potfeba neustdlého zvySovani kvalifikace
pracovni sily, aby drzela krok s technologickym pokrokem. Tvurci politik a vedouci
predstavitelé podnika proto musi vyvazovat rast produktivity se strategiemi socialniho

zaCleriovani a udrzitelného rozvoje.

3.2.9 Budoucnost produktivity

Budoucnost produktivity prace bude pravdépodobné ovlivnéna pokracujicim
technologickym pokrokem, zménami ve svétové ekonomice a ménicimi se o¢ekavanimi
spolecnosti ohledné prace. Pokracujici inovace, podpora kultury celozivotniho uceni a
uprednostiovani udrzitelnych postupti budou pro organizace, které se snazi zvysit svou
produktivitu, v nadchazejicich letech klicové. Vzhledem k tomu, ze podniky a
ekonomiky prochéazeji slozitym obdobim 21. stoleti, bude pochopeni a zvySovani
produktivity prace i nadale jednim z kliCovych cili. Zaméfenim se na kvantitativni i
kvalitativni aspekty produktivity mohou zucastnéné strany usilovat o budoucnost, ktera
bude nejen efektivnéjsi, ale také spravedlivési a udrzitelnési. Dale bude produktivita
prace v budoucnu nejvice ovlivnéna automatizaci, digitalizaci a pfechodem podnik( na

Pramysl 4.0.

3.3 Automatizace

Automatizace predstavuje technologicky vyvoj, ktery pfindsi vyznamné zmény do
prumyslové krajiny a dynamiky pracovnich sil. Vyuzitim pokrocilych technologii, jako

je uméla inteligence (Al), strojové uceni (ML), robotika a internet véci (IoT), nastolila
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automatizace éru nebyvalé efektivity a produktivity. Vedle mnoha vyhod vSak
automatizace piinasi také vyzvy a vyvolava dualezité otazky tykajici se budoucnosti

prace a spolecCenskych dopadu.

3.3.1 Automatizace a pracovni sila

Dopad automatizace na pracovni silu je hluboky a mnohostranny. Acemoglu et
al (2022) poskytuji pohled na arovni firem z Ro¢niho prizkumu podnikatelské sféry
2019, ktery zdaraziuje, jak automatizacni technologie méni pracovni role, poptavku po
dovednostech a vzorce zaméstnanosti. S tim, jak se tyto technologie stale vice integruji
do podnikovych operaci, klesa poptavka po tradicni, manualni praci, zatimco potieba
technicky zdatnych odbornikti roste (Acemoglu et al., 2022). Ilavarasan (2017) zkouma
konkrétni dasledky automatizace a dynamiky pracovni sily v Indii a poukazuje na
potencialné "désivé dusledky nebo nemoznost" sladéni rychlého technologického
pokroku se stavajicimi strukturami zaméstnanosti. Tato studie zdaraziuje kritickou
potfebu adaptivnich strategii pro orientaci v prechodném pracovnim prostredi

ovlivnéném automatizaci (Ilavarasan, 2017).

3.3.2 Digitalizace a automatizace procesu ve verejnych sluzbach

Prechod na digitalizaci a automatizaci procesu piesahuje tradiCni vyrobni
odvétvi a hluboce zasahuje do vefejnych sluzeb a organizaci poskytujicich socialni
sluzby. Miller a Deelmann (2018) zkoumaji digitalizaci ve vefejnych sluzbach
prostfednictvim pfipadové studie v BruderhausDiakonie a odhaluji, jak mohou strategie
automatizace procest a fizeni pracovni sily zlepSit poskytovani sluzeb a provozni
efektivitu v sektoru socialnich sluzeb (Miiller a Deelmann, 2018). Tento posun smérem
k digitalizaci nejen zjednodusuje procesy, ale vyzaduje také pfehodnoceni dovednosti a
strategii rozvoje pracovni sily, aby bylo zaji§téno, ze zaméstnanci budou vybaveni tak,

aby se jim dafilo ve stale vice automatizovaném prostiedi.

3.3.3 Sirsi dusledky automatizace a budouci smérovani

S rozvojem automatizaCnich technologii zasahuji jejich dusledky do rtznych
oblasti spolecnosti a prumyslu. Napfiklad primysl se potyka s nedostatkem pracovnich
sil, ktery mohou automatiza¢ni technologie fesit. Fulcher et al. (2023) provedli prizkum

zkoumajici strategie piizpasobeni se snizenému poc¢tu pracovnich sil, z néhoz
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vyplynulo, Ze vice nez 65 % americkych Skolek zvysilo mzdy pracovnikt a vice nez 55
% zavedlo automatizaci, aby zmirnilo nedostatek pracovnich sil. To naznacuje Sirsi
trend vyuzivani automatizace pro zvySeni efektivity v reakci na demografické a
ekonomické vyzvy (Fulcher et al., 2023). Cruz a kol (2023) diskutuji o urychleni
inzenyrského vzdélavani a rozvoje pracovnich sil v oblasti automatizace a fizeni pro
polovodiCovy prumysl a zdiraziuji kritickou potfebu sladit vzdélavaci ramce s
pozadavky automatizované budoucnosti. Tato studie zddraziuje vyznam kognitivni
neurovédy pifi vytvareni ucebnich osnov, které pfipravuji studenty na vyzvy a
prilezitosti, jez pfinasi automatizace (Cruz et al., 2023). Lze shrnout, Ze automatizace
nejen méni prumyslové provozy a dynamiku pracovni sily, ale vyzaduje také komplexni
prehodnoceni vzdelavacich, politickych a spoleCenskych struktur, aby bylo mozné plné
vyuzit jeji potencial. Budoucnost automatizace, ktera se vyznacuje integraci pokrocilych
technologii a novou definici prace, vyzaduje proaktivni a informovany pfistup, aby bylo

mozné se orientovat v jejich slozitostech a vyuzit jejich pfilezitosti.

3.3.4 Transformace vyroby prostirednictvim automatizace

Automatizace hraje ve vyrobnim odvétvi kliCovou roli, protoze zvySuje
efektivitu, omezuje lidské chyby a zvySuje vykon. Zavedeni CNC stroju,
automatizovanych montaznich linek a robotiky zpisobilo revoluci v tradicnich
vyrobnich procesech. Sen a Sinha (2023) se zabyvaji dopadem automatizace na
produktivitu a organizacni restrukturalizaci a uvadéji, ze firmy, které zavadgji
automatiza¢ni technologie, mohou vyrazné zvysit svou provozni efektivitu a

adaptabilitu na rychle se ménicich trzich (Sen a Sinha, 2023).

3.3.5 Digitalizace a inteligentni automatizace

Integrace internetu véci (IoT) a umélé inteligence (AI) do vyrobnich procesu je
ptikladem prechodu k Primyslu 4.0, kde digitalizace a inteligentni automatizace nove
definuji vyrobni prostfedi. Tyto technologie umoziiuji monitorovani v realném case,
prediktivni Gdrzbu a optimalizované fizeni zdroju, coz vede k nebyvalé urovni

inteligence a flexibility vyroby.
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3.3.6 Reseni nedostatku pracovnich sil pomoci automatizace

V odvétvich, kterd se potykaji s nedostatkem pracovnich sil, se automatizace
stava klicovym feSenim. Fulcher et al. (2023) zdtraznuji, jak pét primyslovych odvétvi
zavadi automatizacni a mechanizacni technologie k pfekonani problémua s pracovni
silou. Tento trend sveéd¢i o SirSim posunu smérem k automatizaci jako strategické reakci
na demografické zmény a omezeni na trhu prace a zduraziuje vyznam automatizace pro

udrzeni ristu odvétvi navzdory nedostatku pracovnich sil (Fulcher et al., 2023).

3.3.7 Vzdélavaci ramce pro automatizovanou budoucnost

Rozvijejici se prostredi automatizace vyzaduje prehodnoceni strategii vzdélavani
a rozvoje pracovnich sil. Cruz et al. (2023) diskutuji o urychleni inzenyrského
vzdélavani a rozvoje pracovnich sil v oblasti automatizace pro polovodi¢ovy prumysl.
Sladénim ucebnich osnov s potfebami prumyslu a vyuzitim kognitivni neurovédy je
mozné piipravit novou generaci pracovniki schopnych orientovat se Vv

automatizovaném svéte a prispivat k jeho rozvoji (Cruz et al., 2023).

3.3.8 Nastup technologie CNC

Ve studii "The application of CNC technology in woodworking equipment"
autorti Sanela a Hodzice (2014) jsou analyzovany soucasné aplikace CNC technologii v
drevozpracujicich zafizenich u nas i v zahranici. Tato prace nejen interpretuje soucasné
trendy ve vyvoji modernich CNC technologii v dfevozpracujicim pramyslu, ale také
upozoriuje na naléhavost vyvoje efektivnich CNC dievoobrabécich stroja. Diskutuje se
o softwarové platformé pro vyvoj CNC systému, programovacich jazycich a vizualnim
designu uzivatelského rozhrani, ptiCemz se zduraziuje vyznam téchto technologii pro
automatizaci a zvySeni efektivity v dfevozpracujicim pramyslu. Vyuziti technologie
CNC v dfevoobrabécich zatfizenich piinasi vyznamné vyhody, jako je zvySena presnost,
efektivita a schopnost vyrabét slozité konstrukce. Tato inovace piekonadva mnoha
omezeni, kterd charakterizovala tradi¢ni ruCni zpracovani dfeva, a otevira cestu k
novym moznostem v oblasti navrhovani a vyroby nabytku a dalSich dievénych vyrobku.
Autori zduraznuji, ze integrace CNC technologii do vyrobnich procest neni jen o
automatizaci, ale také o zlepSeni celkové kvality a efektivity vyroby, ¢imz se zvySuje
konkurenceschopnost firem v tomto odvétvi. CNC technologie predstavuji klicovy

prvek modernizace dfevozpracujiciho pramyslu, ktery umoziiuje spolec¢nostem
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efektivné reagovat na pozadavky trhu a nabizet kvalitnéj§i vyrobky s lepSimi
konstrukénimi vlastnostmi. Tato studie zdaraziuje potfebu dalsiho vyzkumu a vyvoje v
této oblasti s cilem maximalizovat potencial, ktery CNC technologie nabizi, a podpofit

udrzitelnou budoucnost dievozpracujiciho prumyslu (Sanela a Hodzi¢, 2014).

3.3.9 Prumysl 4.0 a direvozpracujici pramysl

Koncept Primyslu 4.0, ktery se vyznacuje digitalizaci vyroby a vyrobnimi
systémy zalozenymi na datech, slibuje rychlé zmény v riznych odvétvich, vcetné
dfevozpracujiciho primyslu. Bumgardner a Buehlmann (2022) provedli studii, ktera
odhalila, ze ackoli mnoho severoamerickych difevozpracujicich podnikti koncept
Primyslu 4.0 nezna, aktivné se rozhoduji o investicich a zavadéni digitalizace a
elektronizace do svych vyrobnich provozi. Tento posun smérem k digitalnim vyrobnim
procesim poukazuje na postupné zavadéni automatizacnich technologii v
dfevozpracujicim prumyslu s cilem udrzet si konkurenceschopnost (Bumgardner a

Buehlmann, 2022).

3.3.10 Integrace internetu véci do direvozpracujiciho pramyslu

Zavedeni internetu véci (IoT) v dfevozpracujicim primyslu umoznilo novou
uroven propojeni a vymény dat v ramci vyrobniho procesu. Nurhadi et al. (2019)
popisuji taxonomii loT dfevoobrabéctho CNC stroje 1000 (WCM-1000), systému
urCeného pro malé a stfedni podniky ke zvySeni produktivity a kvality vyrobkt. Tento
systém integrovany s bezdratovou komunikaci a koncepci IoT umoziiuje monitorovani a
fizeni v realném Case, coz podnikim umoziuje optimalizovat provoz a rychle reagovat

na problémy ve vyrobé (Nurhadi et al., 2019).

3.3.11 Robotika méni drevozpracujici pramysl

Robotizace v dievozpracujicim pramyslu nejen zvySuje vyrobni kapacitu, ale
pfinasi také vys$si miru flexibility a bezpecnosti provozu. Gasparyan et al. (2018)
pojednavaji o zvySeni efektivity, které prinasi automatizace hlavnich procesnich kroka v
dfevozpracujicich zavodech. Nasazeni robotickych systémt pro ukoly, jako je
manipulace s materialem, fezani a montaz, vyrazné snizilo fyzickou zatéz pracovnikd a
minimalizovalo riziko urazi, coz piispélo k bezpecn€jSimu a produktivnéjSimu

pracovnimu prostredi (Gasparyan et al., 2018).
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3.3.12 Vyzvy a prilezitosti

Integrace internetu véci a robotiky pfinasi fadu vyhod, ale také problému,
zejména pokud jde o pocateCni investi¢ni naklady a potfebu kvalifikované pracovni sily
schopné tyto pokrocilé systémy spravovat a udrzovat. Dlouhodobé piinosy, vCetné
zvySeni efektivity, snizeni plytvani a zlepSeni kvality vyrobkl, vSak ¢asto prevazuji nad
témito problémy a jsou presvédCivym argumentem pro investice do automatizacnich
technologii v pramyslu. Integrace internetu véci a robotiky v dfevozpracujicim
pramyslu znamena skok smeérem k inteligentnésim a efektivnéj§im vyrobnim
procesum. Tyto pokroky nejen zlepSuji provozni schopnosti podniki, ale také oteviraji
nové piilezitosti pro inovace v oblasti designu a vyroby vyrobkl. V zavérecné Casti se
zabyvame budoucimi vyhlidkami automatizace v dfevozpracujicim primyslu a jejimi

disledky pro udrzitelnost a rozvoj pracovnich sil.

V dalsi casti se tato prace bude zabyvat vyznamem logistiky ve snaze o zvyseni

produktivity a efektivity.

3.4 Logistika

Vyznam logistiky a organizace ve vyrobnim odvétvi nelze precenovat, zejména v
dobé, ktera se vyznacuje rychlym technologickym pokrokem a ménicimi se pozadavky
trhu. Tento Clanek se zabyva tfemi kritickymi oblastmi: vyznamem efektivni organizace
a logistiky, nutnosti optimalizace procesi a zkoumanim inovativnich pfistupt k

logistice, pficemz vychazi z nedavnych odbornych ¢lankq, které tato témata zdlraziuji.

3.4.1 Vyznam efektivni organizace a logistiky

Efektivni organizace a logistika jsou kli¢em k efektivit¢ vyroby a ovliviluji vSe
od vyrobnich terminti az po fizeni naklad(. JevtuSenko et al. (2022) zdaraziuji, jak
manazerské Cinnosti v ramci logistického sektoru, zejména na globalnich trzich EU,
pfimo ovlivilyji vykonnost a uspés$nost podniki. Tvrdi, ze kompetence a strategické
sladéni podnikového personalu jsou nezbytné pro splnéni mezinarodnich logistickych

vyzev a zaji§téni provozni dokonalosti (JevtuSenko et al., 2022).
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3.4.2 Optimalizace procesu ve vyrobé

Optimalizace vyrobnich procesii je nezbytna pro snizeni mnozstvi odpadu,
zvySeni produktivity a dosazeni cili udrzitelnosti. Kulikov a Bliznyakova (2021)
zkoumaji optimalizaci mezinarodni multimodalni pfepravy mineralnich hnojiv a
ukazuji, jak miaZze strategické planovani dopravy a logistiky vést k vyrazné efektivité a k
uspore nakladi. Jejich vyzkum poukazuje na potiebu neustale zlepSovat a prizpusobovat
logistické strategie tak, aby vyhovovaly vyvijejicim se pozadavkim trhu a

environmentalnim hlediskim (Kulikov a Bliznyakova, 2021).

3.4.3 Inovativni pristupy k logistice

Inovace v logistice zahrnuji zavadéni novych technologii, metodik a obchodnich
modelt s cilem zlepsit flexibilitu a schopnost reakce dodavatelskych fetézcu. Skjelbred
et al. (2015) porovnavaji rizné pristupy k organizaci pracovisté a logistice v raznych
odvétvich a odhaluji, ze strategie §$ité na miru mohou vést ke zvySeni efektivity vyroby.
Studie naznacuje, Ze uceni se z ruznych pramyslovych postupi mize nabidnout cenné
poznatky pro zlepSeni logistickych a organizacnich procesti ve vyrobé (Skjelbred et

al.,2015).

3.4.4 Nedilna tloha logistiky pri zvySovani produktivity

Logistika jako zakladni soucast vyrobnich a dodavatelskych fetézct hraje
klicovou roli pfi zvySovani produktivity organizaci. Tato Cast se zabyva tim, jak
zefektivnéni logistickych operaci vyznamné pfispiva ke zvySeni produktivity, pficemz
vychazi z nejnovéjsich védeckych poznatkli. Mourato et al. (2020) zdtraziuji Gc¢innost
zavadeéni Stihlych technik v interni logistice s cilem zlepsit piijem, rozmisténi materialu
a celkovou interni logistiku spole¢nosti vyrabg&jici autobusy. Studie ukazuje, ze
standardizaci dodavatelského fetézce, zjednoduSenim spravy materiald a zlepSenim
procesti vychystavani a skladovani mohou organizace vyrazné zvysit produktivitu a
provozni efektivitu (Mourato et al., 2020). Filipe a Pimentel (2023) navic zdlraziuji
pozitivni dopady aplikace Total Flow Managementu (TFM) pii individualizaci vinnych
zatek. Prostfednictvim Gsili o neustalé zlepSovani, jako je vyrovnavani pracovni zatéze,
zmény usporadani a zavedeni vizualniho fizeni, dosahli vyznamného zkraceni pribézné
doby a zvySeni produktivity. Tato prace je piikladem toho, jak mohou cilena zlepSeni

vyrobnich a internich logistickych toku vést ke zlepSeni vykonnosti organizace (Filipe
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a Pimentel, 2023). V podobném duchu se Silva et al. (2023) zabyvaji aplikaci metodiky
Stihlé vyroby ve stavebnictvi, konkrétné analyzuji optimalizaci interni logistiky na
stavenisti. Studie ukazuje, ze metodika Stihlosti mize vést k vyznamnému zvyseni
efektivity prepravy materialu a celkové logistiky na stavenisti, coz dale zdlraziuje
klicovou roli logistiky pfi zvySovani produktivity (Silva et al.,2023). Prace
Phruksaphanrat et al (2020) o vyuziti automatizované fizenych vozidel (AGV) pro
pfepravu materialu v automobilové vyrobé ilustruje potencial technologickych
logistickych feSeni pro zvySeni efektivity a produktivity zavodu. Jejich vyzkum
navrhuje nové sméry pro AGV a ukazuje, jak se inovativni logistické pfistupy mohou
pfizpusobit pozadavkim vyroby a zvySit provozni efektivitu (Phruksaphanrat et
al.,2020).

3.4.5 Integrace logistiky a §tihlé vyroby v dfevozpracujicim pramyslu

Drevaisky pramysl, ktery se vyznaCuje jedineCnymi vyrobnimi procesy a
zavislosti na surovinach, vyznamné té€zi z integrace pokrocilé logistiky a zasad §tihlé
vyroby. Tato cast se zabyva tim, jak jsou tyto koncepty integrovany do
dfevozpracujiciho prumyslu, ¢imz se zvySuje produktivita a udrzitelnost, a to s vyuzitim
poznatkd Cerpanych z védeckych zdroji. Soetara, Affandi a Maulana (2019) provedli
studii zaméfenou na implementaci §tihlé vyroby v indonéském dievozpracujicim
prumyslu. K vytvoreni koncepcniho modelu pro priabéznou implementaci §tihlé vyroby
pouzili metodiku mekkého systému (Soft System Methodology, SSM). Studie
zduraznila dualezitost angazovanosti vedeni na vSech urovnich a nastinila strategicky
program, ktery zahrnuje zakladni Skoleni §tihlé vyroby pro zaméstnance a postupné
zavadéni principu S$tihlé vyroby s cilem poskytnout pevny zaklad pro neustalé
zlepSovani. Tento pfistup ukazuje, jak muze §tihla vyroba ve spojeni se strategickou
logistikou vést k vyznamnému zvySeni produktivity v dfevozpracujicim pramyslu
(Soetara, Affandi a Maulana, 2019). Kromé toho se Grosu et al. (2019) zabyvali
aplikaci Lean Six Sigma v dfevozpracujicim pramyslu s dirazem na feSeni
manazerského ucetnictvi. Z vyzkumu vyplynulo, ze v kontextu rostouci konkurence a
potieby vysoké kvality a nizkych nakladt na vyrobky mohou metody Lean Six Sigma,
jako jsou Kaizen a 5 Whys, vyrazné zlepsit procesy, snizit plytvani a zvysit celkovou
efektivitu. Tento prakticky aspekt zdaraziiuje vyznam piijeti inovativnich a
systematickych pfistupi k optimalizaci logistickych a vyrobnich procesi v

dfevozpracujicim pramyslu. Tyto studie zduraziiuji klicovou roli logistiky a principa
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§tihlé vyroby v dfevozpracujicim primyslu. Zavedeni téchto metodik nejen zvysuje
produktivitu a efektivitu, ale také podporuje kulturu neustdlého zlepsovani a
udrzitelnosti. Zaméfenim se na snizovani plytvani, optimalizaci vyuzivani zdroju a
zefektivnéni  vyrobnich  procesi se mohou drevaiské spoleCnosti  stat

konkurenceschopnéj§imi a udrziteln€j§imi na globalnim trhu (Grosu et al., 2019).

3.5 Skladovani reziva a suSeni na vzduchu

V ptedchozi kapitole se prace zabyva vyznamem efektivni organizace a logistiky
pro zvySeni produktivity v dfevozpracujicim podniku. Zatimco logistika zajistuje
plynuly tok materiali a informaci v podniku, dalsim kritickym aspektem pro
optimalizaci vyrobniho procesu je spravné skladovani a suSeni feziva. Tato dalsi
kapitola se proto zamé&fuje na procesy skladovani feziva a suSeni na vzduchu, které jsou
nedilnou soucasti efektivniho zpracovani dieva. Spravné skladovani a predsuseni feziva
jsou klicové pro zachovani jeho kvality a minimalizaci odpadu, ¢imz piimo pfispivaji k

efektivité celého vyrobniho cyklu.

Spravné skladovani vysuSeného feziva je nezbytné pro zachovani jeho kvality a
zajisténi jeho vhodnosti pro zamyglené pouziti. Rezivo vysusené na obsah vlhkosti
(MC) 12 % nebo méné musi byt skladovano opatrné, aby se zabranilo opétovnému
navlhnuti, zejména pokud je vystaveno podminkam vysoké relativni vlhkosti (RH).
Toto opétovné navlhnuti mize zplsobit bobtnani, deformace nebo poruchy samotného
dfeva nebo lepenych linii, zejména na koncich kust dfeva nebo u vyrobkil z takového
dfeva. Cilem je kondicionovat fezivo na stabilni MC 7 % az 9 % v podminkach

pouzivani, aby se tato rizika minimalizovala (Denig et al., 2000).

3.5.1 Optimalni skladovaci podminky a zarizeni

Pro materidly, jako je nabytek a truhlarské fezivo, je nejvhodné;si skladovani ve
vytapéném pristieSku nebo budové, kde je udrzovana rovnovazna vlhkost (EMC).
Takové prostiedi zajistuje, ze MC skladovaného feziva zistava blizko hodnotam
pozadovanym pro konecny vyrobek, ¢imz se minimalizuji rizika spojena s op&tovnym

zvySenim vlhkosti (Denig et al., 2000).
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3.5.2 Skladovani v otevireném pristireSku

Oteviené pristiesky, které jsou chranény stieSni krytinou, ale maji oteviené
boc¢ni stény, nabizeji pohodlné skladovani na vzduchu suseného feziva, které ceka na
prode;j, dalsi susSeni nebo pouziti ve stavu suSeném na vzduchu. Tato metoda vSak muze
byt nevhodna, pokud EMC skladu neodpovida MC feziva. Mize dochazet k rychlym
zménam vlhkosti, zeyména u prken na vné&jSich ¢astech stohu nebo na koncich prken,

pokud nejsou na koncich zabalena (Denig et al., 2000).

3.5.2.1 Uvahy o skladovani na vzduchu sufeného a pfedsuieného dieva

Skladovani na vzduchu suSeného a predsuSeného feziva z tvrdého dieva
predstavuje problémy, vetné moznosti poskozeni hmyzem a souvisejicich nakladi na
udrzbu zéasob. Pravidelné kontroly napadeni hmyzem a posSkozeni houbami jsou
nezbytné a fezivo by melo byt skladovano v prostredi, které tato rizika minimalizuje

(Denig et al., 2000).

3.5.2.2 Opatieni proti poSkozeni hmyzem

Poskozeni hmyzem je pfi skladovani feziva vyznamnym problémem. Oddéleni
skladovacich prostor pro susené fezivo od prostor pro zelené a castecné suSené fezivo
muze toto riziko minimalizovat. Udrzovani skladovacich prostor v Cistoté a bez necistot
je také velmi dilezité, protoze suSeni v susarné pfi teplotach nad 54 °C Gcinné likviduje

veskery hmyz a jeho vajicka, coz poskytuje dalsi vrstvu ochrany (Denig et al., 2000).

3.5.3 Efektivni postupy skladovani Feziva

Spravné fizeni MC a EMC je nezbytné pro minimalizaci opétovného navlhnuti.
Prostiedi s fizenou EMC se doporucuje zejména u citlivych predmétd, jako je nabytek a
podobné drevéné vyrobky. Dilezité jsou uvahy o infrastruktufe, vCetné stiesnich
previst, betonové nebo asfaltové podlahy a odpovidajiciho vétrani jak pro oteviené
pfistresky, tak pro skladovani s fizenou EMC. Tato opatieni pomahaji chranit kvalitu
feziva pred pfimymi vlivy prostfedi a uc¢inné fidit vlhkost (Denig et al., 2000).
Dodrzovani téchto skladovacich postupt zduraziuje vyznam disledné kontroly vihkosti
a prostifedi pro zachovani kvality suSené¢ho feziva. Dodrzovanim téchto pokynua lze
vyrazné¢ omezit rizika, jako je opétovné ziskani vlhkosti, deformace a poskozeni

hmyzem, a zajistit tak, Ze fezivo zlistane v nejlepSim stavu pro budouci pouziti.
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3.5.4 SuSeni na vzduchu

SuSeni feziva na vzduchu je zakladni technikou, kterd vyuziva atmosférickych
podminek k ucinnému snizeni vlhkosti zeleného feziva, ¢imz pfipravuje pidu pro
nasledné susSeni, jako je suSeni v suSarné, nebo pro pfimé pouziti v aplikacich, kde staci
snizena vlhkost. Tato Casem proveéfena metoda vyuziva prirodnich sil ke splnéni

specifickych pozadavkt (Denig et al., 2000).

3.5.4.1 Zakladni aspekty suSeni na vzduchu

V cyklu suSeni na vzduchu je rozhodujici obdobi aktivniho suSeni, které nastava
v &astech roku, kdy podminky prostiedi podporuji rychlé odparovani vihkosti. Uginnost
této faze tizce souvisi s mistnim klimatem a je ovlivnéna faktory, jako jsou teplota,
relativni vlhkost vzduchu (RH), srazky, slune¢ni zareni a rychlost vétru (Denig et al.,

2000).

3.5.4.2 Podminky ovliviiujici suSeni na vzduchu a problémy, které se vyskytly

Utinnost suseni vzduchem zavisi na teplotd, relativni vlhkosti a proudéni
vzduchu. Optimalni podminky pro suseni vzduchem jsou nizka relativni vlhkost a silny
vitr. Takové podminky vSak také predstavuji riziko povrchové a koncové kontroly
dfeva. Mimoradna opatrnost se doporucuje koncem zimy nebo zacatkem jara, kdy je

relativni vlhkost nizka, coz muze proces susSeni zkomplikovat (Denig et al., 2000).

3.5.4.3 Efektivni sprava dvora pri suseni vzduchem

Pro uspésné suSeni na vzduchu je zéasadni strategické fizeni skladu, které
vyzaduje dobfe naplanované usporadani, aby bylo zajiS§téno dostatecné proudéni
vzduchu, rovnomérné suseni diky spravnému rozmisténi baliki feziva a ochrana pred
vlivy, které by mohly zputsobit vady nebo rist plisni. Peclivé fizeni skladu mtze zmirnit
proménlivost spojenou se susenim na vzduchu, ktera je Casto zpisobena ménicimi se

klimatickymi podminkami (Denig et al., 2000).

3.5.4.4 Zrychlené suseni vzduchem

Zrychlené suseni vzduchem, které slouzi jako pocate¢ni krok suseni v susicce, se
zaméfuje na urychleni suseni pfi teplotach nizsich nez 54 °C (130 °F) a nékdy vyuziva

fizeny ohfev k dosazeni vySsi rychlosti suSeni nez tradicni suSeni vzduchem. Tento

26



ptistup se vyvinul tak, ze zahrnuje velkokapacitni suSarny, které ridi teplotu a relativni

vlhkost, coz umoziiuje zrychlit dobu suseni (Denig et al., 2000).

3.5.4.5 Omezeni a uvahy

Ackoli suseni na vzduchu nabizi u nékterych druhi dieva a aplikaci nakladové i
energeticky efektivnéj§i vyuziti, potyka se s problémy, jako je promeénliva rychlost
suSeni a moznost degradace feziva v dusledku podminek prostfedi. To vyzaduje
prodlouzeni doby suSeni v méné priznivych klimatickych podminkach. Kromé toho
¢lanek zdiraziuje dopad suSeni na vzduchu na kvalitu feziva a uvadi, Ze nepfiznivé
povétrnostni podminky mohou vyrazné degradovat fezivo, coz zduraziiuje potiebu

duslednych spravnych postupt suseni bez ohledu na pocasi (Denig et al., 2000).

Zaveérem lze fici, ze suSeni na vzduchu je kritickou pfipravnou fazi procesu
suseni feziva, ktera je nezbytna pro dosazeni pozadované vlhkosti dievénych vyrobka.
Pfi spravném fizeni usnadiiuje ucinné snizeni vlhkosti a pfipravuje dievo na dalsi suseni

nebo okamzité pouziti ve scénafich, které vyzaduji nizsi aroven vlhkosti.
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4 Metodika

Tato bakalarska prace se zaméfuje na komplexni analyzu produktivity prace v
dfevozpracujicim podniku DesignWood. Hlavnim cilem je identifikovat, analyzovat a
vyhodnotit klicové faktory, které ovliviiuji vykonnost a efektivitu pracovnich procesu, a
na zakladé€ téchto zjisténi navrhnout moznosti zlepseni. Tohoto cile bude dosazeno
pomoci metod kli¢ovych ukazatelti vykonnosti (KPI) a mapovani procest. Volba metod
KPI a mapovani procesi byla motivovana potiebou ziskat hluboké znalosti o
pracovnich procesech a jejich vlivu na celkovou produktivitu podniku. Metoda KPI nam
umoziuje kvantitativné méfit a sledovat vykonnost pracovnich procesti pomoci predem
definovanych ukazateld. Tyto ukazatele nam poskytnou objektivni zaklad pro
hodnoceni produktivity a umozni nam identifikovat oblasti, kde je tfeba zlepSeni. Na
druhé strané nam mapovani procest poskytne podrobny piehled o jednotlivych krocich
a Cinnostech v ramci pracovnich procesi. Tento kvalitativni pfistup umozni
identifikovat neefektivni kroky, zbytecné tikoly a potencialni rizika, ktera mohou vést k
plytvani casem a zdroji. Kombinaci téchto dvou pfistupa ziskame komplexni pohled na
produktivitu prace v dievozpracujicim podniku a na zakladé analyzy budeme moci
navrhnout cilena opatieni ke zvySeni efektivity a u¢innosti. Metodika tak predstavuje
zakladni kamen naseho vyzkumu, ktery nam umozni systematicky pfistupovat k analyze
a zvySovani produktivity prace v dfevozpracujicim podniku. Prostfednictvim téchto
metod ziskdme komplexni obraz o fungovani podniku a moznostech optimalizace jeho

pracovnich procesu pro dosazeni lepSich vysledki.

4.1 Historie spolecnosti DesignWood

Cesta spolecnosti zalozené Ing. Janem Muranskym piedstavuje fascinujici ptibéh
adaptace a preziti v riznych historickych obdobich a ekonomickych podminkach. Od
svého zalozeni v poloviné 20. stoleti, pfes vyznamné technologické inovace az po
dramatické politické zmény, tato spoleCnost neustile prokazuje svou odolnost a
schopnost inovovat. Zalozeni pily v Ul'ance, na vesnici na Stfednim Slovensku, bylo
vyznamnym krokem v dfevaiském prumyslu, protoze vyuzivala mistni zdroje a pfinesla
do regionu pracovni pfilezitosti. Ing. Muransky svym vysokoskolskym vzdélanim a
zahrani¢nimi obchodnimi kontakty vytvofil pevny zaklad pro mezinarodni riist a uznani
firmy. Moderni technologie pouzivané na pile, napfiklad vlastni zdroj energie diky

vyuzivani zbytkd pilin, znamenaly vyznamny posun k udrzitelngsim vyrobnim
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metodam. Tyto inovace v§ak prerusilo znarodnéni v roce 1948, které prineslo zasadni
zmeény ve vedeni a sméfovani spolecnosti. I pres tyto neuspéchy odkaz Muranského
pretrval a spolecnost pokracovala ve svém rozvoji. V roce 2018 predstavovala vystavba
nové vyrobni haly dalsi dilezitou etapu ve vyvoji spoleCnosti, ktera umoznila zahajeni
vyroby finalnich vyrobkl a dalsi rozsifeni sortimentu. Novy rozmér ziskal vyvoj v roce
2023, kdy se podnik akvizici propojil se svym dodavatelem. Tento krok mize
symbolizovat zacCatek nové éry spoleCnosti s potencidlem dalsi integrace vyrobnich
procest, optimalizace nakladi a pfistupu na nové trhy a zdroje. Akvizice tak muze
predstavovat nejen potvrzeni hodnoty a potencialu spolecnosti, ale také prislib novych
prilezitosti a vyzev. V rukou nového vlastnika, se silnymi kofeny v tradici a inovacich,
které zasadil Ing. Muransky, ma spolecnost moznost dale rozSifovat svij odkaz v
dfevozpracujicim primyslu. Tento piechod otevira nové kapitoly spoleCnosti a zaroven
zachovava odkaz odvahy, inovaci a neustalého hledani novych pfilezitosti k rastu a
rozvoji. V soucCasné dobé ma spoleCnost piiblizné 50 zaméstnanct a jeji nazev se po
akvizici zménil z DesignWood na Ravensburger Wood Slovakia, zkracené RWS.
Spolecnost se stale zabyva predev§im vyrobou hracek — dfevénych hracich kolejnic pro
spoleCnost BRIO, ale soucasti vyroby hracek jsou i rizné dilky pro stolni hry
Ravensburger. Dalsi ¢ast vyroby se vénuje vyrobé polotovari pro vyrobu kolejnic pro
partnera z Ciny. Spole¢nost roén& poreze piiblizné 5000 m3 bukové kulatiny. Vyroba je

rozdélena na 3 Casti.

Organizacni struktura vyroby spolecnosti DesignWood je rozdélena do tii hlavnich

sekci:

Prvovyroba (porez): Tato Cast se zabyva prvotnim zpracovanim kulatiny na pfifezy,

coz je zakladni krok vyrobniho procesu.

Druhovyroba: V této fazi dochazi k dalSimu zpracovani pfifezi na finalni produkty,

¢imz vznikaji hlavni produkty spole¢nosti pro koncové zakazniky.

Baleni a expedice: Posledni ¢ast je zodpoveédna za baleni, kontrolu a evidenci hotovych

vyrobku a jejich pripravu k expedici a zajistuje, aby byly vyrobky fadné distribuovany.

Vedeni spolecnosti tvori dva feditelé, z nichz jeden je ptvodni feditel a druhy

pochazi ze spoleCnosti Ravensburger. Tato kombinace vedeni zajiStuje, ze se tradicni
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postupy kombinuji s novymi strategiemi a perspektivami. Kazdy z vyrobnich useki ma
svého hlavniho manazera, ktery je zodpoveédny za koordinaci prace tymt zaméstnancd,

¢imz prispiva k efektivnimu pribéhu vyrobnich procest.

V dalsi casti této prace budou predstaveny konkrétni vyrobni postupy spolecnosti

DesignWood.

4.2 Vyrobni procesy DesignWood
4.2.1 Tridéni a manipulace s kulatinou

Uvod do vyrobniho procesu je charakterizovan kritickym krokem — vybérem a
klasifikaci bukové kulatiny pochazejici od Siroké skaly dodavatelti. Tento uvodni proces
je nezbytny pro zajisténi kontinuity a efektivity nasledujicich vyrobnich fazi. V praxi se
kulatina dodava do zavodu spole¢nosti ve standardizovanych délkach 4, 5 nebo 6 metrt.
Kmeny o maximalni délce 4 metry jsou ihned smérovany k dal§i manipulaci a
zpracovani, pfi¢emz k jejich pfefezani se pouzivaji ramové pily. Del§i kmeny nad 4
metry se ofezavaji na délky mezi 2,5 a 4 metry, coz umoziiuje zvysit efektivitu a
minimalizovat odpad pifi dalSim zpracovani. Tyto upravené vyfezy jsou nasledné
rozdéleny a usporadany do zasobniki na zakladé jejich velikosti a kvalitativnich
parametrd, coz predstavuje optimalizovany pfistup k nakladani s materialem na zacatku
vyrobniho procesu. Tento peclivé vybrany proces tfidéni a pfipravy kulatiny nejen
zvySuje efektivitu celého vyrobniho procesu, ale také zajiStuje zachovani vysoké
kvality finalnich vyrobkt. Strategické rozdéleni kulatiny podle velikosti a kvality
umoziuje spoleCnosti DesignWood pruzné reagovat na pozadavky vyroby a

optimalizovat vyuziti dostupnych zdroju.

4.2.2 Ramova pila

Dalsi faze vyrobniho procesu spolecnosti DesignWood se zaméfuje na pouziti
ramové pily, ktera je kliCovym zafizenim v procesu premény surového dieva na fezivo
stanovenych rozmért. Tato faze se vyznacuje vybérem feznych pil, které jsou specialné
navrzeny a vybrany tak, aby spliiovaly pozadavky na vysledné rozméry feziva. V této
fazi se prednostné vyrabi fezivo o dvojici zakladnich tlousték — 50 mm a 20 mm. Pfi
praci s kulatinou o tloustce mensi nez 30 mm lze vyrobit maximalné tfi desky o

tloustce 50 mm. Pokud jsou kmeny vétSich rozmért, dosahuje vyrobni kapacita az Sesti
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50mm desek z jednoho kmene. Po vybéru a pripravé se kulatina prepravuje ze
zasobnikl na pasovy dopravnik smérem k ramové pile. V tomto okamziku je nezbytna
presnost strojnika, ktery je zodpovédny za spravnou orientaci a fezani kulatiny podle
predem stanovenych specifikaci. Vysledné fezivo je poté dopraveno k pracovnikim
umisténym na konci vyrobni haly, kde probiha konecné tfidéni vyrobki na jednotlivé
kusy o tloust’ce 20 mm a 50 mm. Tento proces zajiS§tuje nejen optimalizaci materialu,
ale také efektivitu celého vyrobniho cyklu, kde je kazda faze navrzena tak, aby se

maximalizovala produkce s minimalnimi ztratami suroviny.

4.2.3 Zpracovani Feziva

Proces zpracovani feziva zacina vlozenim balikt feziva do nasypky poloautoma-
tické zkracovaci pily, kam se nakladaji pomoci vysokozdvizného voziku. Na tomto pra-
covisti pracuji dva pracovnici: strojnik a jeho pomocnik. Strojnik je zodpovédny za ob-
sluhu pily, zatimco pomocnik zaji§tuje spravnou manipulaci s fezivem. Spolené fezou
fezivo z balikd na pfedem definované manipulacni délky, obvykle 600 mm, 800 mm a
1000 mm. Tento krok usnadfiuje dalSi zpracovani materidlu, pficemz delsi fezivo je
uprednostinovano kvuli efektivité prace. Po zkraceni se prediezané kusy feziva premisti
na rozmetaci pilu TOS, kde se dale feZou na pozadované rozméry. Tento proces je dule-
Zity pro ziskani pficnych fezli ze silnéjsiho materialu. Na pile pracuje tym tii zameést-
nanci: jeden strojnik, ktery je zodpovédny za nakladani predifezanych kust, a dva pra-
covnici na opacné stran€, ktefi odebiraji a ukladaji hotové piifezy. Prifezy z feziva o
tloustce 50 mm, zpracované "za mokra", jsou naskladany na palety vysoké az 180 cm,
opasany a pripraveny k suseni v susarn€. Po vysuSeni mohou byt tyto palety dale zpra-
covany nebo nasmérovany k srovnavaci frézce. Rezivo se tiidi na riizné druhy podle
kvality: 75x50 cisté (bez velkych sukt a trhlin, s povolenym malym nab&hem kiry),
75x50 sukovité (horsi kvalita s velkymi suky a trhlinami) a 75x50 jadrové (s vice nez 50
% nepravého jadra). Tyto pricné fezy se vyrabé€ji pficnym fezdnim na podélné pile s
pevnymi kotouci pro zvysSeni u¢innosti. Vyfezy mensi nez 75 mm jsou oddéleny a poz-
déji zpracovany pohyblivymi nozi na 40x50 cisté, 20x50 ¢isté a 30x50 jadrové. VSech-
ny palety jsou tvarovany do vysky 180 cm pro fadné suSeni. Naproti tomu piifezy z fe-
ziva o tloustce 20 mm prochazeji po zpracovani v TOS tiidénim. Vhodné kusy se na-
skladaji na palety a sméfuji bud’ do skladu suchého fezani, nebo pfimo do srovnavacky.
Nevhodné kusy jsou podrobeny rucnimu potezu, aby se odstranily vady nebo deforma-

ce, a poté je rozhodnuto o jejich dal§im pouziti. Vyrobené profily (65x20, 75x20,

31



90x20, 120x20) pak putuji do srovnavaci frézky podle stanovenych kvalitativnich smér-
nic. Cely proces zpracovani feziva je navrzen tak, aby se maximalizovala efektivita a
kvalita konecného produktu. Od prvniho kroku, kdy baliky feziva vstupuji do procesu
zkracovani, az po konecné faze, kdy jsou pfifezy ptipraveny k dal§imu zpracovani nebo
suseni, je kazdy krok peclivé naplanovan. K jednotlivym castem procesu jsou piifazeny
pracovni tymy, aby byl zaji§tén plynuly provoz a vysoka troven kontroly kvality. Vy-
znamna Cast procesu je vénovana tiidéni a kategorizaci odiezka podle jejich kvality a
zamysleného pouziti. To umoziiuje presné vyuziti materialu podle jeho nejlepsiho moz-
ného vyuziti a minimalizuje odpad. Efektivni zpracovani feziva tak pfispiva nejen k
ekonomické efektivité, ale také k udrzitelnosti vyroby, protoze kazdy kus dfeva je vyu-
zit co nejefektivngji. Prikladem piizpisobeni procesu ke zvyseni efektivity je prestavba
rozmetaci pily na pohyblivé kotouce, aby bylo mozné zpracovat mensi odfezky, které
by jinak mohly byt povazovany za odpad. Tato flexibilita procesu zajistuje, ze 1 mensi

kusy feziva mohou byt efektivné vyuzity.

4.2.4 Uhlova pila

Na pracovisti s uhlovou pilou se zaméfuji na zpracovani kulatiny vétSich
prumért, kterou bézné ramové pily nejsou schopny efektivné zpracovat. Tato pozice je
nezbytna pro zpracovani té€zSich a objemnéjSich kmend, coz umoziuje pfizpusobit
proces zpracovani specifikim daného materialu. Pracovni tym na této pozici se sklada
ze dvou kliCovych pozic: obsluhy uhlové pily a pomocnika, ktery je zodpovédny za
ukladani hotovych pficnych fezii na palety. Obsluha zafizeni je zodpovédna za
nastaveni a obsluhu pily, volbu vhodnych uhli fezu a kontrolu celého procesu fezani,
aby byla zajiSténa maximalni pfesnost a efektivita. Pomocnik pak zaji§tuje, aby byly
vSechny vyrobené pfifezy spravné ulozeny na palety a pfipraveny pro dal§i kroky
vyrobniho procesu. Uhlova kmenova pila na tomto pracovisti zpracovava material v
délce 2 az 3 metry a vyrabi pficné piifezy v celé délce, které se poté presunou do
susarny. Tento krok je nezbytny k zaji§téni optimalniho vysuSeni pficnych fezi pred
dal§im zpracovanim nebo prodejem, protoze spravné vysuSené dievo je klicem k jeho

kvalité a trvanlivosti.
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4.2.5 SuSeni Feziva a prifreziu

SuSeni reziva o tloust’ce 20mm

Ve tfeti fazi vyrobniho procesu se pozornost zamétruje na suSeni 20mm desek,
coz je dulezity krok pro zajisténi kvality konecného vyrobku. Desky o tloustce 20 mm
jsou povazovany za dostateCné tenké, aby bylo mozné jejich ucinné susSeni v celém
stavu. Celkova doba suseni té€chto desek se pohybuje v rozmezi 2 az 3 tydna. Jedna se o
zasadni proces, ktery méa minimalizovat vznik vad a deformaci materialu, coz je Casté

riziko pfi nedostatecném nebo nevhodném procesu suseni.

SuSeni prirezu o tloust’ce S0 mm

Nasledné se ve fazi suSeni piifezil o tloustce 50 mm pouzije specificky postup
podle internich pokynid DesignWood. Tento postup zajiStuje, Ze se prifezy skladaji a
susi zpusobem, ktery maximalizuje uCinnost suSeni a zaroven minimalizuje mozné
poskozeni materialu. Sueni pfifezii o tloustce 50 mm je Casové narocnéjsi proces s
celkovou dobou suseni 6 az 7 tydnu. Spravné skladovani a kontrola procesu suseni jsou
rozhodujici pro zajisténi rovnomeérnosti suseni a pro zabranéni nezadoucim deformacim,
které by mohly negativné ovlivnit nasledné pouziti feziva. Existuji dva typy téchto
palet, a to pfifezy z rozmetaci pily, které se skladuji na paletach o rozmérech 1200 x 800
mm a vySce 180 cm, pfi¢emz existuji razné délky téchto prifezii: 400 mm, 600 mm, 800
mm, 1000 mm, a dal§im typem jsou pfifezy z uhlové pily skladané do baliki o délce

2000-3000 mm a vySce 90 cm.

Oba procesy suseni maji za cil optimalizovat fyzikalni vlastnosti dieva, zvysit
jeho trvanlivost a zlepsit kvalitu kone¢ného vyrobku. Spravné suSeni je nezbytné pro
dosazeni pozadovanych specifikaci materialu a vhodnosti pro dalsi pouziti v riznych

aplikacich.

4.2.6 Ruclni orezani a kontrola

V ramci procesu zpracovani feziva musi nevyhovujici prafezy projit dilezitym
krokem: ru¢nim ofezem. Tento proces je nezbytny k odstranéni piipadnych vad, jako
jsou praskliny, suky nebo deformace materialu, které by mohly ovlivnit jeho budouci

pouziti. Rucni ofezavani provadéji zkuseni pracovnici, ktefi jsou schopni identifikovat a

33



presné odstranit problematické Casti dfeva. Pii tomto procesu se také fezou suché baliky
piifezt z tthlové pily, a to vzdy na stejné délky jako fezivo, které jde na rozmetaci pilu.
Po této dokoncovaci fazi jsou prifezy podrobeny dikladné kontrole. Cilem této kontroly
je posoudit, zda byly uspésné odstranény vSechny vady a zda je fezivo vhodné pro dalsi
zpracovani nebo konkrétni pouziti. Kontrola zahrnuje vizudlni kontrolu, méfeni a
porovnani s normami kvality, aby byla zajisténa co nejvyssi kvalita kone¢ného vyrobku.
Ruc¢ni ofezévani a nasledna kontrola jsou kli¢ové pro zajisténi kvality a funkénosti
vysledného drevéného materialu. Tento krok nejen snizuje mnozstvi odpadu tim, ze
umoziuje recyklaci materialu s drobnymi vadami, ale také zajistuje, ze do dalSich fazi
zpracovani postupuji pouze piitezy, které spliiuji stanovena kritéria kvality. Tento
ptistup zvySuje efektivitu celého vyrobniho procesu a zajistuje vysokou urover

spokojenosti kone¢ného zékaznika s vyslednym produktem.

4.2.7 Srovnavaci frézka

Préace na drevospracujicim stroji je kliCovym procesem pii zpracovani dreva, pii
kterém se pfipravuji razné polotovary podle predem stanovenych rozméra a kvality
povrchu. Mezi nejdilezit€jsi polotovary patii dokoncCovani piifezi 75x50 mm na
koneCny rozmér 61x43 mm a specialni pfifezy 120x50 mm, které se srovnavaji na
rozmér 100x40 mm. Zatimco vétSina srovnanych pfifezti se dale zpracovava podle
potteby, pravé prifezy 120x50 mm jsou jedine¢né tim, Ze po srovnavani jsou primo
smérovany do jednoucelového stroje, kde prochazeji dal§im specifickym zpracovanim.
V tomto procesu se také opracovavaji nekvalitni pfifezy 61x43 mm na mensi rozmer
51x43 mm a také material pro vyrobu ,lavic“ a ,kolejnic“. Na této pozici jsou
zameéstnani dva pracovnici: operator, ktery zajiStuje vlastni chod srovnavacky, a
pomocnik, ktery je zodpovédny za ukladani hotovych pfifezu a kontrolu jejich kvality.
Pomocnik ma u srovnavacky dvé palety, na které uklada prifezy podle jejich kvality:
jednu paletu pro pfitezy bez vad a druhou pro pfifezy s vadami, které pozdéji putuji na
optimalizacni pilu k dalSimu moznému vyuziti. Tento peclivé strukturovany proces
zajistuje, ze kazdy pficny fez je pfesné zpracovan a roztiidén podle kvality a urceni.
Prifezy bez vad jsou piipraveny k dalSimu pouziti v riznych aplikacich, zatimco pfitezy
s vadami jsou efektivné vyuzity a odpad je minimalizovan. Cely proces je tak nejen

efektivni, ale také udrzitelny a ptispiva k optimalizaci vyuziti dfevni hmoty.
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4.2.8 Poloautomaticka zkracovaci pila

Poloautomaticka zkracovaci pila, jinymi slovy "optimalizacni pila", predstavuje
efektivni fazi procesu zpracovani prifezi, kde se dosahuje maximalniho vyuziti
materialu, aby se snizil odpad a zvysila se produkce kvalitnich pti¢nych fezi. Toto
pracovi§té zameéstnava dva pracovniky: operatora, ktery je zodpovédny za obsluhu
stroje, a pomocnika, ktery se stara o logistiku materialti a finalnich vyrobkt. Pracovni
proces na optimalizacni pile je zaméfen na dva hlavni typy materiala: "Cisté" prifezy,
které jsou bez jakychkoli vad a zpracovavaji se v rezimu balika, kdy se najednou feze
az 9 kusut, a "sukové" prifezy. U "sukovych" pfifezii obsluha oznacuje vady specialni
kiidou. Tyto vady pak stroj vyfizne a material optimalizuje tak, aby vytéznost, co

nejlépe odpovidala pozadavkim na kvalitu a velikost.

Vyroba na optimalizacni pile zahrnuje vyrobu pficnych fezii riznych velikosti,

konkrétné:

e Pro pfifezy 61x43 mm se vyrab¢ji kusy o délkach D — 255 mm, E — 185 mm, A
—165 mm a Al — 129 mm.

e Pro pfifezy 51x43 mm se vyrabi velikost E1 — 135 mm.

e Dievéné profily o tloustce 20 mm se vyrabéji podle specifickych pozadavki
zakaznikd, coz znamena, ze se tato firma dokaze velmi dobfe pfizpusobit

potiebam trhu.

Optimalizacéni pila, tak umoziuje vyrobu odfezkli s pfesnymi rozméry potiebnymi
pro dal§i pouziti a zarovefl minimalizuje mnozstvi materidlu, ktery by jinak byl
povazovan za odpad. Tento proces je neocenitelny pro zvySeni efektivity a udrzitelnosti
celého vyrobniho procesu, protoze umoziuje piesné a Setrné vyuziti dieva, coz je v

souladu s modernimi zasadami hospodarnosti a odpovédnosti k zivotnimu prostiedi.

4.2.9 Vyroba konecného produktu

Ve vyrobnim procesu drevénych hracek, konkrétn€ kolejnic a jinych
komponentt, jsou jednotlivé vyrobni linky navrzeny tak, aby byla zajisténa efektivni a
presna vyroba jednotlivych dild. Kazda z péti linek ma své specifické zameéfeni a

pouziti, coz spoleCnosti umoziuje pokryt celé spektrum potfeb pifi vytvareni
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komplexnich skladackovych systémi. Rozsiteny popis linek zduraziiuje jejich jedinecné

vlastnosti a funkce.
Linka na vyrobu rovnych kolejnic

Specializace: Tato linka je zameéfena piedev§im na vyrobu zékladnich piimych
kolejovych dila s oznacenim D, A, Al. Tyto dily slouzi jako zakladni infrastruktura pro

vystavbu systému hracek.

Technologie: Vysoce automatizovany systém zaruCuje jednotnou kvalitu a piesné
rozméry vyrabénych dili, coz je rozhodujici pro jejich vzajemnou kompatibilitu a

stabilitu pfi montazi.
Linky na vyrobu obloukii (druha a tieti linka)

Specializace: Tyto linky vytvareji dlouhé a kratké oblouky (E a El), které umoziu;i

pridat do systému dynamické zmény smeéru a vytvoftit tak poutaveé)si a zajimave)si trate.
Linka na vyrobu "Ascension" kolejnic

Specializace: Ctvrta linka je uréena pro vyrobu N kolejnic®, které umoziiuji stoupani

nebo klesani koleji a pfinaseji do hry dalsi rozmér.

Technologické feSeni: Linka zahrnuje specializované zafizeni pro pfesné fezani a
opracovani dieva, aby byly stoupajici dily kompatibilni s rovnymi a zakifivenymi dily, a

aby byly zajistény plynulé prechody.
Linka na "pegy"

Specializace: Pata fada se zaméfuje na piidani plastovych koncovek (kolikl) na

kolejnici, coz zjednodusuje spojovani a rozsifovani fad.

Inovace: Vyrobni linka vyuziva kombinaci dfevénych a plastovych komponentl, coz
vyzaduje presné a spolehlivé montazni postupy, aby vysledné spoje byly pevné a

odolné.

CNC stroje:
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Pouziti: Dva CNC stroje poskytuji flexibilitu a pfesnost potfebnou k vyrobé
malych a slozitych dilt, jako jsou napiiklad spoje A2, B2, C2aM, L, O, P.

Vlastnosti: Tyto stroje umoziuji programovatelné obrabéni s vysokou presnosti,
takze jsou idealni pro vytvareni malych detailnich a tvarové slozitych dilku. Diky
vysokému stupni automatizace a piesnosti CNC stroji je mozné vyrabét dilky s
konzistentni kvalitou a rozmérovou presnosti, coz je nezbytné pro jejich snadnou
integraci do hry. Stroje CNC jsou nenahraditelné zejména pii vyrobé specifickych
spojovacich prvka a funkCnich soucasti, které umozfiuji rozSifeni a variabilitu
konstrukci. Celkové lze fici, ze kazda z téchto vyrobnich linek a CNC strojii pfinasi
jedinecné vlastnosti a schopnosti, které jsou klicové pro vyrobu rozmanité Skaly
drevénych hracek, jako jsou skladacky a souvisejici dilky. Systém vyrobnich linek je
navrzen tak, aby poskytoval efektivni a spolehlivy vyrobni proces, ktery umoziuje
spoleCnosti rychle reagovat na meénici se pozadavky trhu a preference zakaznika,
zatimco CNC stroje tento systém dopliuji o schopnost vytvaret dilky s vysokou turovni
detaild a pfizptsobeni. Tato infrastruktura umoziuje vyrobu Siroké skaly dfevénych
hracek s vysokym dirazem na kvalitu, bezpecnost a udrzitelnost. Diky své odolnosti a
estetickému vzhledu nabizeji dfevéné hracky, kolejnice a jejich pfisluSenstvi,
dlouhodobou hodnotu a podporuji kreativni a rozvojovou hru. Celkovy vyrobni proces,
od pfipravy surovin az po koneCnou montaz, je optimalizovan tak, aby byla zaji§téna
efektivita, minimalizovan odpad pfi zachovani vysoké urovné presnosti (nebot

odchylka muze byt maximalné 0,3 mm) a kvality konecnych vyrobki.

4.2.10 Baleni a kontrola kvality

Zakladni stanovis§té, kterda zahrnuje zéavéreCnou fazi vyrobniho procesu
dfevénych hracek zameéstnava 12 pracovnikt. Tento tym ma zasadni ukol: zajistit, aby
kazdy vyrobek, ktery opusti vyrobni linku, splioval vysoké standardy kvality, které jsou
nezbytné pro udrzeni dobrého jména znacky a spokojenosti zakazniki. Mezi hlavni

ukoly na této pozici patfi:

o Cisténi: Prvnim krokem je dikladné vycisténi kazdého vyrobku. Timto
procesem se odstrani veskery prach, necistoty nebo zbytky materialu z vyroby,

¢imz se zajisti, ze podtacek bude Cisty a esteticky.
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Kontrola kvality: Kazda kolejnice je podrobena dukladné vizualni a fyzické
kontrole, aby se zjistily vady, jako jsou praskliny, rozstipnuté casti,
nepravidelnosti v barvé nebo jiné vady, které by mohly ovlivnit jeji funkénost
nebo bezpecnost. Tento krok je nezbytny, protoze i malé vady mohou ovlivnit

celkovou kvalitu a bezpecnost hracky.

Baleni: Po uspésné kontrole kvality jsou vyrobky baleny do ruznych obald,
které jsou specialné upraveny podle pozadavka zakaznika a typu vyrobku. Obaly
jsou navrzeny tak, aby chranily vyrobky béhem pifepravy a zaroven byly

atraktivni pro koncového zakaznika.

Dulezité aspekty procesu:

Vysoké standardy kvality: Ptisné standardy kvality na tomto misté¢ znamenaji,
ze priblizné 20 % vsech vyrobkd je vyhozeno nebo recyklovano kvuli riznym
vadam. Toto rozhodnuti podtrhuje zavazek spolecnosti vyrabét a dodavat pouze

vyrobky nejvyssi kvality.

Dulezitost tymové prace: Na této pozici pracuje 12 zaméstnanct, a proto je
dilezita koordinovana tymova prace a komunikace, aby byl cely proces Cisténi,

kontroly a baleni co nejefektivnéjsi.

Tento zéasadni krok ve vyrobnim procesu zajistuje nejen to, ze konecny zakaznik

obdrzi vyrobky nejvyS$si kvality, ale také snizuje riziko reklamaci a zvySuje celkovou

spokojenost zakaznikd. Prestoze vysoké standardy kvality vedou k vy§Simu procentu

odpadu, je tato strategie z dlouhodobého hlediska vyhodna pro udrzeni vynikajici

poveésti znacky na trhu s détskymi hrackami.

4.3

Produktivita prace a metody méreni

Produktivita prace je méfitkem vystupu dosazeného na jednotku vstupu, v tomto

pfipadé na jednotku pracovni doby. Jedna se o klicovy ukazatel efektivnosti, ktery

odrazi, jak efektivné jsou pracovni zdroje vyuzivany k vyrobé produkt nebo sluzeb. V

kontextu dfevozpracujictho podniku je produktivita prace zasadni pro zajiSténi

konkurenceschopnosti a udrzitelnosti podniku.
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4.3.1 Klicové pojmy a ukazatele produktivity prace

Produkce: Mnozstvi vyrobkli nebo sluzeb vyrobenych dfevozpracujicim
podnikem za urcité Casové obdobi. Muize se méfit v jednotkach vyrobkl, metrech

krychlovych zpracovaného dieva nebo v hodnoté vyrobeného zbozi.

Vstup: Celkovy pocet pracovnich hodin nebo mnozstvi prace potfebné k vyrobe
ur¢itého mnozstvi vyrobkl. Vstupy zahrnuji nejen fyzickou praci, ale také kognitivni

usili zaméstnancu.

Efektivita: Méfitko, které ukazuje, jak dobfe jsou zdroje vyuzivany k dosazeni
pozadovaného vysledku. Ve vyrobnim kontextu lze efektivitu chapat jako minimalizaci

plytvani a neefektivnich procest.

Efektivita: Schopnost dosahnout pozadovaného vysledku nebo vykonu bez
plytvani zdroji, ¢asem nebo energii. Efektivita se zaméfuje na dosazeni maximalnich

vysledkd s minimalnimi vstupy.

4.3.2 Jak ukazatele odrazeji ucinnost a efektivitu

V drevozpracujicim podniku ukazatele produktivity prace odrazeji ucinnost a
efektivitu prace tim, ze poskytuji kvantitativni méfeni toho, jak dobfe podnik vyuziva
své zdroje k produkci vystupi. ZvySeni produktivity prace mize napfiklad signalizovat
zlepseni pracovnich postupt, zefektivnéni vyrobnich procesi nebo lepsi vyuziti

dovednosti zaméstnancu.

Pomér vystupu a vstupu: Tento pomér udava, kolik jednotek produktu (nebo
hodnoty) se vyrobi za kazdou jednotku pracovni doby. Vyssi hodnota poméru znamena
vys§i produktivitu, coz zpusobi, Ze podnik je schopen vyrobit vice se stejnym

mnozstvim nebo dokonce s men§im mnozstvim prace.

Analyza casu a pohybu: Tato analyza muze pomoci identifikovat neefektivni
kroky v pracovnim postupu, které je tieba zlepsit. ZlepSeni téchto aspektti muze vést ke

zvySeni produktivity prace odstranénim zbytecnych nebo ¢asove narocnych ukoli.
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Ukazatele pracovni vykonnosti (KPI): Konkrétni KPI, jako je doba potiebna k
dokonceni tukolt, kvalita vystupi nebo mira vyrobnich chyb, mohou poskytnout

dulezité informace o ucinnosti a efektivité pracovnich procesu.

Tyto ukazatele umoziuji dievozpracujicimu podniku sledovat a vyhodnocovat
produktivitu prace, identifikovat oblasti pro zlepSeni a zavadét strategie pro zvysSeni
efektivity a ucinnosti. Kli¢ové je tyto ukazatele pravidelné méfit a analyzovat, aby bylo
zajiSténo neustalé zlepSovani a pfizpasobovani se ménicim se podminkam a

pozadavkim trhu.

4.3.3 Metody sbéru dat

Pfi analyze produktivity prace v dfevozpracujicim podniku je nezbytné pouzivat
ucinné metody sbéru dat, které poskytnou potiebné informace pro vyhodnoceni a
nasledné zlepSeni pracovnich procest. Metody sbéru dat 1ze rozdélit na kvantitativni a

kvalitativni pfistupy, z nichz kazdy ma své specifické vyuziti, vyhody a omezeni.
Kvantitativni pristupy

Kvantitativni metody se zaméfuji na CcCiselné udaje, které lze statisticky

analyzovat. V kontextu produktivity prace mohou zahrnovat:

Vyrobni zaznamy — Mnozstvi vyrobenych jednotek, ¢as straveny na jednotlivych

vyrobnich ukolech a spotfeba materialu.

Casové studie — Meéfeni Casu potiebného k dokonceni konkrétnich ukolt nebo

celych pracovnich procest.

Prinos — Kvantitativni udaje poskytuji objektivné meftitelné informace, které jsou

zakladem pro statistickou analyzu a srovnani v Case.

Omezeni — Muze ignorovat kontextové faktory a subjektivni aspekty prace, které

mohou mit vyznamny vliv na produktivitu.

Kvalitativni pristupy
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Kvalitativni metody se zaméfuji na popisné udaje, které umoziuji hlubsi

pochopeni kontextu, vnimani a zku§enosti.

Pozorovani — Pfimé pozorovani pracovnich procesi, interakci mezi zaméstnanci

a vyuzivani zdroja.

Analyza dokumentt — Pfezkoumani internich zaznamu, zprav, ptirucek a dalSich

dokumentt tykajicich se pracovnich postupt.

Ptinos — Kvalitativni data umoznuji hlubsi pochopeni pracovnich procest a

identifikaci neciselnych faktort ovliviiujicich produktivitu.

Omezeni — Subjektivita a obtiznost interpretace udaji mohou komplikovat

objektivni analyzu a zobecnéni zjisteni.

Primarni a sekundarni zdroje dat

Ke sbéru dat mizeme také pouzit kombinaci primarnich a sekundarnich zdroja.

Primarni zdroje jsou udaje shroméazdéné piimo pro ucely studie, naptiklad

prostiednictvim dotaznikti, rozhovora nebo pozorovani.

Sekundarni zdroje jsou existujici udaje, které byly shroméazdény pro jiné ucely,
ale mohou byt relevantni pro studii, jako jsou interni zpravy, odborné clanky nebo

databaze.

Kombinaci téchto metod a zdroji dat muzeme ziskat komplexni pohled na
produktivitu prace v dfevozpracujicim podniku, coz ndm umozni navrhnout u¢inné

strategie pro jeji zlepSeni.
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S Vysledky

Prakticka ¢ast bakalarské prace se bude zabyvat kritickou analyzou a navrhem
optimalizace vyrobnich procest v dievozpracujicim podniku DesignWood, pfiCemz
hlavnim cilem je maximalizovat efektivitu vyuziti zdroju a zvysit produktivitu prace pfi
zachovani §tihlého vyrobniho procesu. Tento cil vychazi ze zjisténi, ze prvovyroba
predstavuje nejvetsi spotiebu vyrobnich vstupti v tomto provozu a zaroven se vyznacuje
zna¢nou neefektivitou prace. Tato neefektivita je CasteCné zpusobena zastaralymi stroji
a neoptimalizovanou délbou prace. Optimalizace v jedné oblasti ¢asto paradoxné vede
ke snizeni efektivity v jiné oblasti, coz ilustruje dilema mezi zvySenim efektivity fezani
v TOS a souvisejicim negativnim dopadem na srovnavani a zkracovani v dusledku
deformace dfeva béhem suSeni. Zasadni vyznam pro celkovou uc¢innost a naklady ma
maximalni vytéznost z pouzitych materiald. V kontextu téchto vyzev a prilezitosti se
tato prace zaméfuje na realizaci a vyhodnoceni Ctyt vzajemné propojenych investicnich

iniciativ, jejichz cilem je systémové zlepSeni celkového vyrobniho procesu.

Mechanizace manipulace s kulatinou — Cilem tohoto kroku je optimalizovat a
zefektivnit proces distribuce materialu, a tim snizit fyzickou zatéz a zvysit rychlost

manipulace.

Céaste¢na automatizace prifezovny — Za zavadénim Castecné automatizovanych
systému v piifezovné stoji snaha zvysit presnost a rychlost fezani, coz ma pfimy vliv na

zvyseni efektivity prace a snizeni plytvani materialem.

Sklad suchého feziva — Vytvoreni specializovaného skladu pro suché fezivo
umozni lep§i organizaci materialu a zefektivnéni procest suSeni, coz pfisp€je ke

zkraceni doby potiebné ke zpracovani.

Nova pasova pila na fezani kulatiny — Investice do moderni pasové pily je
klicovym krokem ke zvySeni presnosti a efektivity fezani, coz umoziuje lepsi vyuziti

materialu a zkraceni vyrobnich Casu.

Cilem praktické Casti této prace je proto analyzovat jednotlivé investice, zhodnotit jejich

potencialni pifinos ke zvySeni efektivity vyrobniho procesu a navrhnout integrovany
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ptistup, ktery zohledni vzijemnou provazanost téchto investic a jejich dopad na

celkovou produktivitu prace v dievozpracujicim podniku.

5.1 Soucasny stav vyroby

V dfevozpracujici spoleCnosti DesignWood je soucasny stav vyroby
charakterizovan zavadénim pokroc€ilych technologii, jako je naptiklad pouzivani CNC
stroju, které umoznuji presné a efektivni zpracovani dieva. Navzdory modernizaci a
automatizaci vyrobnich procesii Celi spoleCnost vyzvam spojenym s optimalizaci
pracovnich postupu a zajisténim dostateCné kvalifikace pracovnika pro obsluhu novych
technologii. Spolecnost také aktivné pracuje na zlepSeni ekologické udrzitelnosti svych
provozi, napiiklad na minimalizaci odpadu a efektivnéj§im vyuzivani materiall. Toto
usili je motivovano nejen internimi cili zvySovani produktivity a efektivity, ale také
rostoucimi pozadavky trhu na ekologicky udrzitelné vyrobni postupy. Zameéfeni na
inovace a zlepSovani procesu je proto pro spolecnost DesignWood klicové, aby si
udrzela konkurenceschopnost v dynamickém pramyslovém prostfedi. Pro vyrobni

diagram prvovyroby viz Obrazek 1 a Obrazek 2.

Obriazek 1 - Vyrobni diagram prvovyroby cCast 1.
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y
/'/ \\\
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b /
\\ //
\

Nevhodné

(vlastni zpracovani za pomoci Mermaid.js.org)
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Obrizek 2 - Vyrobni diagram prvovyroby cast 2
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—»{_ Kontrola Hoblovacka Kontrola >
Nevhodny prierez 4 Atrieda
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¢ s “
—»{_Kontrola > Hoblovacka Kontrola
A Nevhodny prierez b / ‘ Skracovacia pila na vyrezdvanie po jednej
\ \\/ B trieda—®

(vlastni zpracovani za pomoci Mermaid.js.org)

5.1.1 Uskali v prvovyrobé

V této Casti prace jsou analyzovany klicové problémy, které byly identifikovany
v procesu prvovyroby dfevarské spolecnosti. Na zakladé podrobného zkouméani
vyrobnich procesu jsou identifikovaé néktoré primarni oblasti, které vyzaduji zasadni

zlepSenti:
Manipulace s kulatinou

Manipulace s kulatinou je jednim z nejzavaznéjSich problémi v prvovyrobé.
Tento proces je v soucasné dobé€ z fady divodi zastaraly a neefektivni. Zejména proces
manipulace s kulatinou vyuziva pracovni silu Ctyf zameéstnanct, coz je z hlediska
efektivity a naklad(i zna¢né neoptimalizované. Kromé toho je tento proces velmi
naroc¢ny na fyzickou praci a pfedstavuje pro zaméstnance zvysené bezpecnostni riziko.
Neefektivita procesu manipulace ma piimy negativni dopad na celkovou efektivitu

vyroby a predstavuje vaznou piekazku ve snaze o Stihlejsi a bezpecnéjsi vyrobni proces.

Kapacita TOS (zpracovani reziva)
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Druhym vyznamnym problémem je kapacita tohoto zasadniho pracovisté — TOS
(rozmetaci pily). Tento prostor je rozhodujici pro celkovou vykonnost a efektivitu
vyrobniho procesu. V soucasné dobé se zda, ze jedinym zpusobem, jak dosahnout
zvySeni efektivity na tomto pracovisti, je zvySeni délky fezanych kust. Tento pfistup
vSak se sebou pfinasi vyznamny problém: zvySeni pocCtu kiivych kust feziva. Tyto kiivé
kusy pak maji negativni dopad na dalSi vyrobni faze, zejména na srovnavani a
vyvrtavani, kde deformace materidlu komplikuji procesy a snizuji celkovou kvalitu
vyrobkll. ZvySovani efektivity v TOS se tak nevyhnutelné promita do snizovani

efektivity v navazujicich procesech, coz vytvari zna¢né vyrobni a logistické problémy.

Srovnavani kfivych a sukovych kusu

Velka cast pracovniho ¢asu pii srovnavani se ztraci pfi manipulaci s kiivymi a
sukovymi kusy dreva, které je tieba pred samotnym srovnavanim predem upravit. Tento
problém nevyhnutelné vede k vyraznému snizeni efektivity srovnavani, protoze znacna

Cast Casu je stravena praci, ktera neptinasi hodnotu.

Vykracovani kfivych kusu pred srovnavanim

Vykracovani je jednou z nejnarocnéjSich ¢asti vyrobniho procesu, kterou je
obtizné sledovat kvili neustale se meénici kvalité vstupniho materialu. Efektivita této
¢innosti je obtizné méfitelna a velmi proménliva, coz znamend, ze mnozstvi prace
vykonané za smé€nu muze vyrazné kolisat. V dusledku toho predstavuje hromadéni palet
urCenych k vyskladnéni vyznamné Gzké misto v primarnim vyrobnim procesu, zejména

kdyz narast vyroby v TOS vede ke zvySenému poctu palet, které nelze vCas zpracovat.

Dlouhy tok materiilu: ze skladu kulatiny na ramovou pilu

Celkova trasa, kterou vyfezy urazi ze skladu na ramovou pilu, predstavuje
znacnou vzdalenost a zahrnuje prejezd velké ¢asti podniku. Tento dlouhy tok materialu
nejenze zvySuje Cas a usili potiebné k preprave, ale v ptipade poruchy dopravnich prvka

muze zpusobit dlouhé prostoje v celkové vyrobé.

Neschopnost ramové pily vyrezat kvalitni direvo
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Klicem k vyrobé je vyfezavani vysoce kvalitniho dfeva, pficemz se piednostné
pouziva "bilé dfevo". Soucasna ramova pila vSak neni schopna dostatecné ofezavat
kmeny v pozadované kvalité, coz komplikuje dalsi vyrobni procesy a vede ke zvyseni
nakladl na zpracovani materialu. ReSeni t&chto problémd bude vyzadovat integrovany
pfistup zahrnujici technologické inovace, piehodnoceni procest a piipadné zmeény
organiza¢ni struktury a pfistupu k praci. V nasledujicich kapitolach se prace podrobné
zabyva moznymi strategiemi a opatfenimi pro kazdou z téchto oblasti s cilem navrhnout

ucinna feseni, ktera prinesou zlepseni celkového vyrobniho procesu.

5.2 Procesy
5.2.1 Manipulace kulatiny

Tato kapitola se zamétuje na kritickou oblast procesu prvovyroby v drevarském
podniku — manipulaci s kulatinou, tzv. log handling. Tento proces, ktery je zakladnim
prvkem celého vyrobniho cyklu, trpi v soucasné dobé zavaznymi nedostatky v oblasti
efektivity a bezpecCnosti. Pouzivani zastaralého vybaveni, jako je 50 let stary vozik s
obtiznou udrzbou a ¢epy pro rucni odvoz kulatiny, ¢ini tento proces extrémné fyzicky
narocnym a nebezpeénym. Cely systém je navic naroény na pracovni silu, protoze
vyzaduje zapojeni Ctyf zameéstnancl, coz vyrazné zvysuje personalni naklady a snizuje
produktivitu. Také vzdalenost skladu kulatiny od zpracovatelského centra prodluzuje
tok materialu, coz je neefektivni a nakladné. Za ucelem feSeni té€chto problému se tato
Cast prace zamétfuje na dvé hlavni oblasti zlepSeni: premisténi skladu kulatiny a
mechanizaci procesu manipulace s kulatinou. Pfedpoklada se, ze presunuti skladu
kulatiny blize k mistu zpracovani zkrati dobu manipulace a zlepsi celkovou logistiku
materialu. Kromé toho by tato zména mohla pfispét ke snizeni hlukové zatéze okolni
obytné oblasti, coz by rovnéz zlepsilo socialni dopad podniku na mistni komunitu.
Mechanizace procesu manipulace s kulatinou, konkrétné zavedeni kolového nakladace,
je kliCovym krokem ke zvySeni efektivity a bezpe¢nosti. Tato inovace by méla vyrazné
snizit fyzickou naroCnost prace a zaroven snizit riziko zranéni. Efektivnéjsi vyuziti
personalnich zdroji znamena, ze by na pracovisku mohl zistat pouze jeden
zaméstnanec namisto Ctyf, coz by vedlo k vyraznym uspordm a lepSimu vyuziti
pracovni sily. Realizace tohoto planu se bude skladat ze dvou hlavnich fazi:
vykopovych praci pro zarovnani mista nového skladu a betonaze, ktera zajisti pevnou a

odolnou podlahu pro skladovani a manipulaci s vyfezmi. Tento pfistup nevyhnutelné
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ptinese zlepSeni celkového toku vyroby, kde se oCekava vyssi produktivita a snizeni
vyrobnich nakladd. V ramci tohoto zaméru optimalizovat a mechanizovat proces
manipulace s kulatinou v dfevaiské spole¢nosti Designwood je potfeba rozdélit
investicni naklady do dvou hlavnich oblasti: zpevnéni plochy a nakup kolového
nakladace. Celkova vysSe investice (viz Tab.1) ¢ini 197 000 EUR a je rozdélena

nasledovné:

e Posileni arealu: 127 000 EUR je vyClenéno na pfipravu a posileni nového
arealu pro skladovani kulatiny. Tato investice zahrnuje veskeré naklady spojené
s vykopovymi pracemi, terénnimi upravami a betonovanim plochy, aby byla
zajisténa jeji pevnost a dlouhodoba udrzitelnost pro efektivnéj$i manipulaci s

kladami.

o Kolovy nakladaé: Za ucelem mechanizace procesu manipulace s vyfezmi a
zvySeni efektivity a bezpeCnosti prace je potieba investovat do kolového
nakladace, jehoz nakup si vyzada 70 000 EUR. Tento naklada¢ umozni rychlejsi,

bezpecnéjsi a efektivnéjsi presuny klad pti mensi fyzické zatézi pracovnika.

Tabulka 1 Vyse investice/ aspory

Investice Cena Uspory/rok
Vykladka kulatiny 197 000,00 € 54 144,00 €
Zpevnéni oblasti 127 000,00 € -
Kolové dodavkové vozidlo 70 000,00 € -

(vlastni zpracovani)

5.2.2 Casteéna automatizace prirezovny

Casteéna automatizace piifezovny predstavuje vyznamny krok k optimalizaci
vyrobniho procesu v dievozpracujicim podniku Designwood. Soucasna situace, ktera se
vyznacuje praci se zastaralymi technologiemi, znamena, Ze nejvetsi prostor pro zlepSeni
je v oblasti pfifezii. V soucasném vyrobnim procesu vznika velké mnozstvi materialu
kvality "C", ktery vyzaduje dal§i pracovni operace, zejména zkracovani pied
srovnavanim. Tento problém se dale prohlubuje pfi pokusech o zvySeni kapacity TOS
beze zmény stavajiciho zpusobu prace, coz by vedlo k prekroCeni kapacity pro efektivni

zpracovani materialu kvality "C".
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Reseni problému

Jako nejlepsi feSeni téchto problémi se jevi nakup nové optimalizacni
zkracovaci pily. Tento pfistup by zahrnoval nékolik krokd, vCetné prestavby stavajici
vyrobni haly (viz Tab.2) na novou halu, ktera by slouzila nejen jako sklad, ale také jako

nové centrum pro vyrobu pfifezi a zkracovani materialu.
Predpokladané zmény v procesu

Zavedeni optimalizacni pily: Optimalizaéni pila by byla umisténa ptimo za TOS,
coz by umoznilo efektivnéjsi zpracovani délkovych fezt a zvySeni kapacity TOS. Tento
krok by zefektivnil proces zpracovani kulatiny a umoznil by efektivni provoz na

sménach (viz Tab.3).

Technologické usporadani: Idealizovany vyrobni proces by zahrnoval postup od susi-
cek pres podavac¢ k TOS, dale k optimalizacni pile (OptiCut) a nakonec ke stohovani
palet. Toto usporadani by vyrazné zjednodusilo a zefektivnilo cely proces od suroviny

az po finalni vyrobek.

Zvyseni efektivity: Diky novému usporadani a zavedeni optimalizacni pily by se vy-
razné zvysila efektivita vyroby pfifezi. To by umoznilo roziezani pfifezd z délky na
kvalitu, coz by nakonec vedlo k vyrobé materialu kvality "A" bez nutnosti dal§iho roz-
fezavani. Produktivita by se také vyrazné zvysila diky moznosti fezat vice desek najed-

nou v balikovém rezimu.
Odekavané vysledky

Tato Cast prace by méla prispét k vyraznému zlepSeni v oblasti vyroby pfifezi diky za-
vedeni modernich technologii a optimalizaci procest, pfiCemz tyto zmény nejen zvysi
kapacitu a efektivitu vyroby, ale také snizi mnozstvi prace a prostoru potiebného pro
zpracovani méné kvalitniho materialu. Celkovym vysledkem by mélo byt zvySeni pro-
duktivity, snizeni nakladu a zvySeni kvality finalnich vyrobka, coz otevira cestu k moz-
nému zvySeni vyrobni kapacity (viz Tab. 4). Pfi rozhodovéani, zda investovat do nové
optimalizacni zkracovaci pily pro dfevozpracujici podnik DesignWood, stoji pted vol-

bou mezi dvéma kliCovymi modely: Weinig OptiCut 260 a Paul C11, C14. Na zaklade
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dostupnych informaci a specifikaci t€chto stroju zde je shrnuti jejich hlavnich vyhod a

nevyhod:
Weinig OptiCut 260
Vyhody:

e Spolehlivost: Weinig je povazovan za jednoho z nejspolehlivéjSich vyrobctu

dfevoobrabécich strojii, coz znamena vysokou kvalitu a Zivotnost.

e ZkuSenosti zaméstnancu: Vzhledem k tomu, ze firma jiz vlastni stroj rady
OptiCut, jsou zameéstnanci obeznameni s operaCnim systémem, coz znamena

krat$i dobu zaskoleni a rychlejsi zaclenéni stroje do vyrobniho procesu.
Nevyhody:

e Dopravnik: OptiCut 260 nenabizi moznost pfi¢ného dopravniku jako soucast
baleni, coz vyzaduje dodani této komponenty od jiného dodavatele, coz muze

zkomplikovat proces integrace.
Cena: 120 000 EUR s instalaci. Dodaci lhuta: 9 mésicu.
Paul C11, C14

Vyhody:
e Kvalita a komplexni reSeni: Paul nabizi kvalitni stroje s vynikajicimi
komplexnimi dopravnimi feSenimi, ktera zjednodusuji logistiku materialu.
e Mistni podpora a servis: Technologii spoleCnosti Paul vyuziva velké mnozstvi
mistnich spole¢nosti, coz zajistuje dobrou dostupnost servisu.
e Flexibilita: Sikmy posuvny stiil umoziiuje fezat material riznych Sifek, coz

zvysuje flexibilitu vyrobniho procesu.
Nevyhody:

e Rychlost a spolehlivost vyroby: Stroje spolecnosti Paul jsou ve srovnani s
konkurenci povazovany za pomalej§i a potencidlné méné spolehlivé, coz by

mohlo ovlivnit celkovou efektivitu vyroby.
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Cena: 115 000 EUR bez instalace, 120 000 EUR s instalaci. Dodaci lhita: 18 mésica

Tabulka 2 - Soucasny stav pfirezovny

Osobni naklady Spr:)g::a Naklady/zména | Naklady/mésic | Naklady/rok
Orezavaci pila 2 150,4 € 3008,0€ 36 096,0 €
TOS 4 300,8 € 6016,0€ 72192,0 €
Srovnavani 4 300,8 € 6016,0€ 72192,0 €
Opti cut (stary) 4 300,8 € 6016,0 € 72192,0 €
Celkem 14 1052,8 € 21 056,0 € 252 672,0 €

Tabulka 3 - Stav prirezovny po investicich

(vlastni zpracovani)

Osobni naklady sP:;,F::a Naklady/zména | Naklady/mésic| Naklady/rok
TOS 1 75,2 € 1504,0€ 18 048,0 €
Opti cut 4 300,8 € 6 016,0 € 72192,0€
Srovndvani 2 150,4 € 3008,0 € 36 096,0 €
Opti cut (stary) 2 150,4 € 3008,0 € 36 096,0 €
Celkem 9 676,8 € 13536,0 € 162432,0€
(vlastni zpracovdni)
Tabulka 4 - Uspory osobnich nikladi v p¥ifezovné za rok
Investice Cena U§etFen’V Uspory/rok
personal
Automatizace pily 355 000,00 € 5 90 240,00 €
OptiCut 125 000,00 € 5 -
Rekonstrukce haly 180 000,00 € - -
Podptirné prvky 50 000,00 € - -

5.2.3 Vytvoreni skladu suchého reziva

(vlastni zpracovani)

Vytvoreni skladu feziva suSeného na vzduchu ptedstavuje kliCovou soucast

snahy o optimalizaci vyrobniho procesu v dievozpracujicim podniku DesignWood.




Soucasny zpusob umélého suseni feziva, ktery trva 5 az 7 tydnd, vede k nezadoucim
trhlinam a deformacim. Tyto problémy nejenze snizuji vytéznost materialu, ale také

vytvareji nadmérnou praci a manipulaci s dievem.

Problém a jeho dusledky

Rychlé suseni dfeva v umélych suSarnach zpisobuje vysoké vnitini pnuti v
materialu, které vede k prasklinam a deformacim. Kromé toho si tento zplsob suseni
vynucuje zvétSeni nadmérného fezu o 5 mm, aby se vyrovnaly ztraty, coz v kone¢ném
disledku snizuje celkovou vytéznost dieva o 3,75 %. Tento problém ma vyznamny
finan¢ni dopad, protoze snizuje naklady na material o 13 % a potencidlné umoziuje

ro¢ni usporu 64 500 EUR (viz Tab. 8).
ReSeni: Di‘evo suSené na vzduchu

Refenim je vytvofeni venkovniho skladu pro dievo susené na vzduchu.
Pomalejsi suseni feziva na vzduchu minimalizuje deformace a praskani, protoze dievo
ztraci vlhkost rovnomérnéji a omezuje se vznik vnitinich pnuti. Tento pfistup nejenze
zlepsi kvalitu suSeného dieva, ale také umozni zkraceni doby suSeni v suSarnach na 3

tydny u dfeva susen¢ho na vzduchu.
Provadéni

Kapacita uloziste: Pro efektivni suSeni na vzduchu treba sklad o kapacité alesponi

1000 m3, coz odpovida mnozstvi materialu potfebnému pro 3 mésice vyroby.

Infrastruktura: Vystavba infrastruktury zahrnuje vystavbu podpér pro stabilitu

dreva, piikryvek na ochranu pfed sluncem a rozsiteni koleji pro dievo.

Alternativy surovin: Misto mokrého feziva se bude na rozmetaci pile
zpracovavat fezivo z Bosny, coz pfedstavuje nakladové efektivni alternativu k vyrobé

feziva ve vlastni rezii.

51



Optimalizace procesu: Nedokoncena vyroba z ramové pily bude presmérovana

ptimo do nového skladu feziva, ¢imz se zefektivni celkovy proces zpracovani.
Doba trvani a umisténi

Celkova doba realizace investice se odhaduje na 90 dni v zavislosti na pocasi.
Umisténi zavodu v udoli, kde je staly vitr, je idealni pro suSeni dfeva na vzduchu, coz
zajisti uCinné a rovnomeérné suseni materialu. Tato prace predstavuje vyznamny krok ke
zlepseni kvality suSenc¢ho feziva, snizeni nakladii na material a zvySeni celkového
vynosu. Vytvoreni skladu feziva su§eného na vzduchu otevira cestu k efektivnéjSimu a
udrziteln€jSimu vyrobnimu procesu. Investice do skladu feziva je zadsadnim krokem ke
zlepSeni efektivity a kvality suSeni feziva v dfevozpracujicim podniku. Tento sklad musi
byt navrzen s dirazem na optimalizaci podminek pro suseni feziva na vzduchu a musi
zohledniovat nékolik kliCovych aspektt, aby byl proces suSeni co nejefektivnéjsi a

nejbezpecnéjsi.
Prostorové pozadavky

Vzhledem k nutnosti umoznit volné proudéni vzduchu mezi fadami feziva je
nutné u kazdé rady vlozit dievéné pieklady. Tyto preklady zajistuji nejen dostateCnou
cirkulaci vzduchu pro rovnomeérné suseni, ale také pfispivaji ke stabilité naskladanych
balikd feziva. Vzhledem k témto pozadavkiim a potiebé uskladnit 500 Ctyfmetrovych

baliki feziva je ziejmé, ze sklad bude prostorové narocny.
Reseni stability baliku reziva

Béhem procesu suSeni se objem dieva vyrazné zmensi, coz muaze zpusobit
nestabilitu naskladanych balikii. Aby se zabranilo této mozné nestabilit€, je nutné
kazdou tadu balikt vyztuzit alespor na jedné stran€, v idealnim pfipadé by mély byt
vyztuzeny obé strany. Toto opatfeni zajisti, ze baliky zistanou stabilni a bezpecné

naskladané i pfes zmenSeni objemu dreva béhem suSeni.
Pozadavky na material

Kromé prostoru pro baliky feziva je nutné zajistit také dostatené mnozstvi

drevénych prekladd, konkrétné 25 000 kusl, coz predstavuje priblizné 10 m®> mekké
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kulatiny. Tyto preklady jsou nezbytné pro spravné rozlozeni hmotnosti a zajiSténi

pottebné cirkulace vzduchu mezi fadami feziva.

Tabulka 5 - Naklady na skladovani feziva

Za’s°mbé ::z;:’)a V| Objem (m3) Cena r?a,s;:;“"l Pimé néklady
3 1000 113 000,00 € | €33786,67 | €146 786,67
4 1333 150666,67 € | €45048,89 | €195 715,56
6 2000 226000,00€ | €67573,33 | €293573,33
(vlastni zpracovdni)
Stav Gulatina Lumber Rizky pi:;gfy Vyte:
Soucasnée 400 280 140 105 26,25%
Suché fezivo 400 280 160 120 30,00%
Tabulka 6 - Aktualni cena nllateri;ilu l
(vlastni zpracovdni)
Tabulka 7 - Cena materiilu s piredsuSenim
(vlastni zpracovdni)
Tabulka 8 - Srovnini zmén vynosu
Predsusené drevo Zména Mésicni Rok
Cena materialu 1883,33 € 37 666,67 € 452 000,00 €
UloZeno 269,05 € 5380,95 € 64 571,43 €

(vlastni zpracovani)

Cilem této Casti prace bylo zefektivnit proces suSeni dieva, coz by vedlo nejen

ke zkraceni doby potiebné k suseni, ale také k vyraznému sniZeni nakladi spojenych se

suSenim a zaroven ke zvySeni celkové kapacity suSarny. Klicovym piinosem by bylo

umoznit suseni dreva pfimo v fezivu a jeho nasledné déleni v suchém stavu. Takovy

pfistup by umoznil snizit fezny rozmeér o 7 %, coz by vedlo ke zvySeni vyteze o 3,75 %.

Tato inovace by snizila celkové naklady na material o 13 %, coz by pii soucasné cené

113 EUR za metr krychlovy bukové kulatiny pfedstavovalo ro¢ni usporu 64 571 EUR.
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Tento pfistup pfinese nejen okamzité financni Uspory, ale také zlepsi provozni efektivitu

a poskytne spolecnosti vétsi flexibilitu a konkurenceschopnost na trhu (viz. Tab 7 a Tab

).

5.2.4 Kmenova pasova pila

Zavedeni nové pasové pily na fezani kulatiny by mohlo pfedstavovat
vyznamnou modernizaci a zefektivnéni vyrobniho procesu ve spolecnosti. Ackoli ma
soucasna ramova pila dostatecnou kapacitu a je spolehliva, jeji efektivita z hlediska
vyuziti lidskych zdroja a toku materialu neni optimalni. Vysoké naroky na lidskou praci
pii manipulaci kulatiny a pouzivani fetézového dopravniku spolu s dlouhymi vélci pro
vyvoz feziva piedstavuji zbyteéné pracné a neefektivni Gasti vyrobniho procesu. Casté
poruchy dopravnich systémt vedou k prostojum pfi fezani, coz opozduje cely vyrobni
proces, a problémy s dostupnosti nahradnich dild a servisu zvySuji vyrobni rizika.
Zavedeni nové pasové pily doplnéné o ucinngjsi systém manipulace s materidlem
(manipulace s kulatinou) by pfekonalo omezeni souc¢asného systému. Zjednoduseni toku
materialu a zvySeni celkové kapacity by byly pfirozenymi disledky této inovace.
Jednou z hlavnich vyhod pasové pily je mensi fezny rozmér, ktery umoziiuje presnéjsi a
efektivnéjsi vyuziti suroviny jiz od prvnich krokd zpracovani. Tim se nejen zjednodussi
proces, ale také se zlepsi kvalita konecného vyrobku a minimalizuje odpad. Dal§im
neméné dulezitym aspektem je zvySeni vytéznosti z kulatiny na fezivo minimalné o 5
%. Tato tGspora materialu by meéla nejen pozitivni dopad na efektivitu naklada, ale
znamenala by také lepsi vyuziti lesnich zdrojt, coz je dulezité z hlediska udrzitelnosti a

odpovédnosti k zivotnimu prostiedi.
Provadéni

Zavedeni pasové pily do vyrobniho procesu piedstavuje strategicky krok k
optimalizaci a zefektivnéni vyroby. Navrhované umisténi nové pasové pily na misté
stavajici uhlové pily je idealni vzhledem ke stejnym rozmérovym pozadavkim a
stavajicim logistickym podminkam, véetné dostupnosti skladovacich prostor pro kmeny
ptimo ze silnice. Pasova pila se svymi kompaktn€jsSimi rozméry ve srovnani s pilou
ramovou nabizi vyhodu efektivnéjSiho vyuziti prostoru a flexibility za vSech provoznich
podminek. Pfechod na technologii pasovych pil bude vyzadovat Skoleni obsluhy a

pracovnika udrzby, zejména v oblasti obsluhy nové technologie a brouseni pilovych
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kotouct. Toto Skoleni je klicové pro zajisténi hladkého prechodu a maximalizaci

produktivity a efektivity nového zafizeni.

Moznosti

Jsou na vybér tii varianty pasovych pil, z nichz kazdd ma kapacitu ptesahujici

souCasnou vyrobu, coz naznaCuje potencial pro zvySeni objemu zpracovavaného

materialu. Konkrétni moznosti zahrnuji modely spolecnosti Mebor, Wravor a

WoodMizer, z nichz kazdy nabizi jiné funkce a kapacity, pfizplisobené rliznym

potiebam a ocekavanim. Finan¢ni aspekty praci zahrnuji investici do pasové pily v

rozmezi 100 000 az 150 000 EUR a dalsi investici ve vysi 50 000 EUR do podparnych

systému a infrastruktury. Ackoli piimé tspory na personalu nejsou v této fazi praci

vycisleny, ocCekavanad roCni uspora materidlu ve vysi 30 133 EUR predstavuje

vyznamnou finan¢ni vyhodu (viz. Tab 9). Je dilezité zdiraznit, ze tato Cisla neberou v

uvahu potencialni zvyseni efektivity a kapacity, které mize piinést zavedeni pasové pily

do vyrobniho procesu.

Tabulka 9 - Investi¢ni naklady/Gspora materiilu pasova pila

Investice Cena Usetren’y Uspora materialu/rok
personal
Pasova pila 150 000,00 € - 30 133,00 €
Podplrné investice 50 000,00 € - -
Pasova pila 100 000,00 € - -
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6 Diskuse

V nasledujici kapitole bakalarska prace se analyzuji a porovnavaji zjisténé vysledky
v kontextu souCasnych poznatkii v oblasti produktivity prace v dievozpracujicim
prumyslu. Zaméfuje se na tii klicové oblasti, které jsou neoddélitelné spjaty s cilem
zvysit efektivitu a konkurenceschopnost podniku: technologické inovace, zlepSovani

procesu a udrzitelnost.

6.1 Technologické inovace

Zavedeni modernich technologii, jako jsou automatizované vyrobni linky a CNC
systémy, ma zasadni vliv na zvySeni efektivity vyrobnich procesi. Vyzkum
Landscheidta, Kansba a Winrothc (2018) poukazuje na pfilezitosti robotické
automatizace v dfevozpracujicim prumyslu a potvrzuje zji§téni z analyzy. Tyto
technologie nejen zvysSuji produktivitu, ale pfispivaji také k presnosti a konzistenci

vyrobnich procest.

6.2 ZlepSeni procesu

Dal§im klicovym faktorem zvySovani produktivity prace je zavadéni metod
Stihlé vyroby a neustalé zlepSovani procesu. V souladu s vyzkumem Abu et al. (2021),
ktery analyzuje problémy spojené se zavadénim S§tihlé vyroby v dfevozpracujicim a
nabytkarském pramyslu, zjiSténi potvrzuji, ze pfijeti zasad Stihlé vyroby vyznamné

snizuje vyrobni naklady a zvySuje efektivitu.

6.3 Udrzitelnost

Duraz na udrzitelné vyrobni postupy a ekologické zasady je stale dulezitéjsi.
Vyzkum Schuberta, Panzarase a Burgerta (2022) poukazuje na novy pohled na
udrzitelnost vyrobki ze dfeva a zdUraziuje potiebu pfizpasobit se pfirozené
rozmanitosti dfeva. Zjisténi tento pohled podporuji a ukazuji vyznam recyklace a
vyuzivani obnovitelnych zdroji jako klicovych faktorti pro snizeni dopadu na zivotni

prostiedi a zlepSeni image podniku u vefejnosti.
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6.4 Prinos pro védu a praxi

Ptinos pro védu

Rozvoj analytickych metod: Bakalarska prace "Analyza produktivity prace v
dfevozpracujicim  podniku DesignWood" pfinadsi novy pohled na vyuziti
kombinovanych kvantitativnich a kvalitativnich metod pro analyzu produktivity prace v
prumyslu. Zpusob, jakym byly integrovany klicové ukazatele vykonnosti (KPI) a
procesni mapovani, poskytuje robustni zakladnu pro dal§i vyzkum a rozvoj v oblasti
prumyslové efektivity. Tento pfistup obohacuje metodologickou zasobarnu védecké
komunity a nabizi nové moznosti pro komplexni pochopeni vyrobnich procest (Ototo a
Vlosky, 2023; Svajlenka a Posivakova, 2023). Vyzkum faktord ovliviiujicich
produktivitu: Prace podava dilezité poznatky o faktorech, které vyznamneé pfispivaji k
produktivité v dfevozpracujicim prumyslu, vCetné€ technologickych inovaci, kvalifikace
pracovnika a efektivity organizacnich postupt. Tyto zjisténi oteviraji nové cesty pro
veédecky vyzkum, zejména ve svétle zjisténi, ze geograficka poloha a organizacni
kultura maji kliCovy vliv na inovacni aktivity podnikd (Kropivsek et al., 2019).
Publikace a sdileni poznatkt: Prace predstavuje cenny piinos k odborné literatuie v
oblasti prumyslové efektivity a produktivity prace. Publikace vysledk a metodologie v
recenzovanych casopisech a na odbornych konferencich umoziuje sdileni nové
ziskanych poznatkl s védeckou komunitou, coz piispiva k dalSimu rozvoji teoretickych

a praktickych znalosti v oboru.
Ptinos pro praxi

Optimalizace pracovnich procesi podniku: Analyza a navrhy prezentované v
praci nabizi podniku DesignWood a dal§im firmam v odvétvi konkrétni strategie pro
zefektivnéni pracovnich procest. Pristupy k automatizaci, robotizaci a vylepSeni
organizace prace mohou vést k vyznamnym zlepsenim v produktivité a efektivité (Ototo
a Vlosky, 2023). Lepsi vyuziti lidskych zdroji: Prace zdiraziiuje vyznam investic do
rozvoje dovednosti zaméstnancu a vytvareni podnétného inovacniho prostiedi. ZlepSeni
kvalifikace pracovniki a podpora jejich zapojeni do inovacnich procesi mohou
podnikim pomoci lépe vyuzit lidské zdroje a zvysit jejich konkurenceschopnost
(Svajlenka a Pogivakova, 2023). Snizeni nakladi a zvySovani ziskovosti: Efektivngjsi

vyuziti zdroji a optimalizace vyrobnich procesu, jak je navrzeno v bakalarské praci,
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pfinasi podnikiim nejen snizeni provoznich nakladu, ale také zvysuje jejich ziskovost.
Komparativni hodnoceni operativni efektivity a aplikace inovaci na zakladé analyzy
obalky dat (DEA) a Malmquistova indexu produktivity ukazuji cestu k dosazeni téchto
cila (Kropivsek et al., 2019). Tato bakalaiska prace tedy pfinasi vyznamné piinosy jak
pro védeckou komunitu, tak pro praktickou aplikaci v dfevozpracujicim pramyslu, a

poskytuje cenny zaklad pro dalsi vyzkum a zlepSeni v praxi.

6.5 Shrnuti

Z porovnani zjiSténi s existujici literaturou je zfejmé, ze integrace
technologickych inovaci, zlepSovani procest a udrzitelnych postupl je nezbytna pro
zajisténi efektivni a konkurenceschopné vyroby v dievozpracujicim pramyslu. Budouci
vyzkum by mél prozkoumat synergie mezi témito oblastmi a ur€it nejucinnéjsi strategie

na podporu udrzitelného rastu.

58



7 Zavér

Tato bakalafska prace se zabyvala analyzou produktivity prace v
dfevozpracujicim podniku DesignWood, nové Ravensburger Wood Slovakia, se
zvlastnim zaméfenim na vliv automatizace na efektivitu a hospodarnost vyrobnich
procest. Prace poukazala na mozné uspory, které mohou vzniknout diky investicim do
modernich technologii a optimalizaci pracovnich procest. Na zakladé zjisténi lze
konstatovat, ze zavedeni automatizace v ruznych Castech vyrobniho procesu muze
vyrazné€ snizit personalni naklady, zvysit produktivitu a efektivitu prace a zaroven
minimalizovat materialové naklady. Hlavni investice do kolového nakladace,
automatizace pily a systému OptiCut predstavuji znacné kapitalové vydaje ve vysi 820
466 EUR, ale pfinesou ro¢ni uspory a zvyseni produktivity ve vysi 295 398 EUR. Tyto
vyznamné rocni uspory vedou k dob€ navratnosti piiblizné 2,78 roku, coz dokazuje
nakladovou efektivitu navrhovanych zlepSeni (viz. Tab. 10). Klicem k uspéchu jsou
nejen investice do novych technologii, ale také pfepracovani stavajicich procesu a
pristupti. Transformace v oblasti suSeni feziva a zavedeni pasové pily ukazaly, ze
zvySeni vytéznosti a kapacity vyznamné pfispiva ke snizeni vstupnich materiald a
zvySeni produktivity prace. Navzdory omezenim, jako je kapacita suSarny, zjiSténi
naznacuji, ze spoleCnost DesignWood ma znany potenciadl zlepSit svou
konkurenceschopnost na trhu prostrednictvim strategické automatizace a zefektivnéni
procesti. V dlouhodobém horizontu mize tyto investice rozsifit a dale zvySit svou
vyrobni kapacitu pii zachovani udrzitelného pfistupu k vyuzivani zdroji. Zavérem lze
fici, Ze zavedeni automatizace a optimalizace procesi ve spolecnosti DesignWood
predstavuje strategicky krok k dosazeni vyssi efektivity, udrzitelnosti a ekonomické

ziskovosti. Tyhle doporuceni by meéla slouzit jako vychodisko pro dalsi strategické

rozhodovani ve spoleCnosti, které zajisti jeji dlouhodoby rist a prosperitu.
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Tabulka 10 - Celkové uspory a niklady

USetreny

i J I

Investice Cena ] Uspory/rok ROI let
Manipulace 197 000,00 € 3 54 144,00 € 3,64
kulatiny
Zpevnéni plochy 127 000,00 € - - -
Kolovy nakladac 70 000,00 € 3 - -
Automatizace 355 000,00 € 5 90 240,00 € 3,93
pfifezovny
OptiCut 125 000,00 € 5 - -
Rekonstrukce 180 000,00 € - - -
Podpurné prvky 50 000,00 € - - -
Zasoba reziva (3m.) | 190 665,08 € - 64 571,00 € 0,68
Bosna cena reziva 43 878,42 € - - -
Cena pro 146 786,67 € - - -
DesignWood
Pasova pila 150 000,00 € 1 30133,33 € 4,98
Celkem 745 878,42 € 8 239 088,33 € 3,12
Upraveny celek 820 466,26 € 8 295 398,09 € 2,78
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