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Abstrakt:

Bakalarskd  prace  se  zabyva  optimalizaci  provozu  DANZER
BOHEMIA - DYHARNA. Priace je rozdélena do tii kapitol — literarni reerse,
pfedstaveni podniku a optimalizace podniku. V reSerSni ¢asti byl konkrétné popsany
proces vyroby dyh a operaci s tim spojenych od skladovani kulatiny, pfed plastifikaci az
k samotné vyrob¢ a naslednému skladovani produktu. V druhé ¢asti byl ¢tenai seznamen
s filozofii a vyvojem firmy, jejim fungovani a strategii. Déale bylo podrobn¢ rozebrano
zamé&feni firmy. Tteti ¢ast, obsahujici optimalizaci, byla rozdélena do dalSich dvou ¢asti.
Prvni ¢asti optimalizace popisuje rozSifeni haly s varnymi jamami, jejich nakup a
propocet nakladl spojenych s rozsitenim. Druha ¢ast optimalizace je zaméfena na nakup
Stépkovace, diky kterému bude mozné financné zhodnotit vedlejsi produkty vyroby.

Kli¢ova slova: dyha, mechanizace, optimalizace, vyroba, vyfez

Abstract:

The bachelor thesis focuses on the optimization of working in the DANZER
BOHEMIA-VENEER ROOM operation. The thesis is divided into three
chapters — literary research, introduction of the enterprise and optimization of the
enterprise. In the research part, the process of veneer production and related operations
(such as the storage of stems, the plasticization, the production itself and the subsequent
storage of the product) was specifically described. In the second part, the reader was
introduced to the philosophy and development of the company, its operation and strategy.
Further, the focus of the company was discussed in detail. The third part, containing
optimization, was divided into two more parts. The first part of the optimization describes
the expansion of the hall with boiling pits, their purchase and calculation of the costs
associated with the expansion. The second part of the optimization is focused at
purchasing a chipper, which it will be possible to financially evaluate the by-products of

production.

Keywords: veneer, mechanization, optimalization, production, log
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Seznam pouzitych zkratek a symboli

DBD — DANZER BOHEMIA — DYHARNA
v¢ — fezna rychlost

f, — posuv na zub

vf—posuvna rychlost

t,— rozestup zubii

D — primér pésnice

n — frekvence otacéeni



1 Uvod
Dievo jako material je lidmi vyuZzivano od nepaméti a postupné se rozsifilo do
kazdodenniho zivota. I pies fakt, Ze je dfevo obnovitelnym materidlem, je nutné o n¢j

pecovat, pouzivat s rozvahou a ekonomicky a zbyte¢nymi chybami s nim neplytvat.

Pii dobré konstruk¢ni ochrané a péci je dievo dobrym a trvanlivym stavebnim
materidlem. Bohuzel ve stavebnictvi neni tolik vyuzivano jako v severskych zemich, coz
je dle mého nézoru velkd Skoda. Zpracovani dieva si proslo jistou evoluci a pfi rychlosti
vyvoje technologii neni jisté, jak dlouho bude setrvavat dievozpracujici primysl v dnes

znamé podobé¢. Pti snaze automatizace podnikiit mozna brzy bude vypadat zcela jinak.

Téma pro bakalarskou praci jsem si zvolil, diky mému z4jmu zdokonalovat zab¢hlé
procesy a hledat nejoptimalnéj$i teSeni zpohledu logistiky. Téma optimalizace
konkrétniho provozu pro mé byla vyzvou, jelikoz bych se chtél logistikou a optimalizaci

v budoucnu zabyvat.

Pti hledani podnikti v blizkosti mého bydlisté¢, mé velice zaujal provoz DANZER
BOHEMIA — DYHARNA. Firma klade diraz na pééi o Zivotni prostiedi, pééi o
zaméstnance a pusobi na m¢ velice ptatelsky. Vedeni podniku ke mné bylo taktéz velice

vstficné a ihned jsme se dohodli na spolupraci.
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2 Cil prace

Hlavnim cilem této bakalafské prace je navrhnout optimalizaci provozu podniku
DANZER BOHEMIA-DYHARNA. Navrzena optimalizace ma uéeln& pomoci firmé ke
zvyseni produktivity prace, minimalizace rizik vyroby, pfipadné zvySeni ptijma firmy, a

to modernizaci stavajicich procesi ¢i nakupem novych technologii.

Pro dosaZeni hlavniho cile optimalizace provozu bylo nutné rozd¢lit praci na dil¢i

cile. Dil¢ich cilit bylo mozné dosahnout pfi jejich chronologickém plnéni.
Dil¢i cile:
- seznameni se s fungovanim podniku,
- konzultace s vedoucimi pracovniky,
- analyza slabych mist podniku.

Pomoci splnéni téchto dil€ich cili bylo mozné vyhotovit navrh optimalizace a

provézt kalkulaci ndklada spojenych s ni.
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3 Metodika

V prvni fazi bylo nutné navazat kontakt s vedenim firmy a naplanovat terminy a

formy navstév podniku.

V druhé fazi probéhlo seznameni se s podnikem, vyrobnimi procesy, tokem
suroviny a pochopeni problematiky vyroby dyh. Nésledovalo konzultovani s vedoucimi

pracovniky odpovédnymi za vyrobu a pochopeni jejich pohledu na problematiku.

Nasledn¢ doslo k shromazdéni potifebné literatury a zdroji, které danou

problematiku zahrnuji. Vhodné informace byly postupné sepsany do literarni reserse.

Na zéklad¢ obdrzenych informaci probéhla analyza moznych tprav, optimalizace
¢i nakupu nového zafizeni. Tyto navrhy byly znovu konzultovany s odbornymi

pracovniky.

Pti schvaleni navrhii vedoucimi pracovniky byla vyhotovena kalkulace nakladi

spojenych s optimalizaci podniku navrzenou v této praci.
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4 Literarni reSerse

Dievo je obnovitelny a ekologicky material budoucnosti. Je vyuzivany lidmi uz od
pradavna, diky jednoduchému opracovani pomoci feznych nastrojli a nenarocnému
spojovani materialu. Mimo jiné¢ ma velice pékny dekorativni vzhled. Jedny z mala vyhod
difeva jsou jeho nizk4d hmotnost a nizka cena v porovndni s ostatnimi materialy.
V soucasnosti je dievo vyuzivano ve stavebnictvi, primyslu chemického zpracovani
dfeva, nabytkarstvi, vyrob¢ materiald na bazi dieva, sportovnich potfeb ¢i hudebnich

nastroji (Kvietkova, 2015).

Dievozpracujici primysl v ¢eskych zemich mé lepsi zdzemi oproti ostatnim
odvétvim ekonomiky, diky zpracovani domaciho obnovitelného zdroje, ktery ma vétsi

tézebni potencidl nezZ mnozstvi vytézeného materialu (Bartunék, 2000).

Dyha je tenky list dieva, ktery je vyroben loupanim, krdjenim nebo fezanim, pficemz
dfevo musi byt zmé&k&eno vodou. Pouziti dyh jiz ovladali Etruskové a Egyptané. Na
nasem uzemi se objevuji od 16. stoleti, kdy sestrojil Jiti Renner z Rezna stroj na fezani
dyh. Tyto dyhy jsou nejkvalitnéjsi, avSak nejsou tak ekonomicky vyhodné oproti dalSim
druhiim vyroby dyh — krjeni a loupani. Tyto druhy vznikaji beztfiskovym obrabénim

dreva, tudiz dokazeme vyuzit mnohem vice materidlu (Patticny, 2017).

Okrasné dievo bylo velice drah¢ a vyrobeni dyhy ¢i okrasnych prkének na nabytek
byl velice pracny a ¢asoveé naro¢ny proces, ktery si mohly dovolit pouze nejvyssi vrstvy

spolecnosti (Sarvasova Kvietkova, 2019).

V 16. stoleti se také stalo velice oblibenym vyuziti dyhovani ndbytku ve Francii, kde
se zacal vyrabét nabytek z levného dfeva, pouzivaného na korpus, ktery se podyhoval a
mohl se prodavat jako drahy nabytek. Tento fakt ovSem znamenal vyuziti velkého
mnozstvi dyhy, ktera se musela zacit vyrabét ve velkém mnoZzstvi, coz znamenalo nutnost
zdokonaleni a pfevedeni celé vyroby na primyslovou. Prvni primyslové vyrabéné dyhy
se fezaly na horizontalni ramové pile, coZ mélo za nasledek malou vytéznost dievin (Kral

a Hrazsky, 1999).

Cenéna a draha vstupni surovina, kterou dfevo bylo, se musela patiicné vyuzit. Posun
k dyhovani oproti vyrobé ndbytku z masivniho materidlu toto splnoval. Efektivnim
vyuzitim vstupni suroviny v podobé dyh bylo mozné ziskat z jednoho m? dfevni suroviny

materidl pro vyrobu az 17 loznici. Diky tomuto faktu se vyrobky stavaly vice dostupnymi

14



pro béznou populaci. Hlavni vyhodou byla ekonomicka stranka vyuziti dyh (Josten a kol.,

2010).

Diky vysokému vyuziti materialu pii vyrobé dyh toto odvétvi vyroby také zacalo
pfispivat k udrzitelnosti suroviny v lesich coz je velice dillezitym aspektem (Thibodeau,

2018).

V nésledujich ¢astech literarni reSerSe byl pfiblizen vyrobni proces spojeny
s vyrobou dyh. Clenéni literarni reserse koresponduje s chronologickym tokem suroviny

jednotlivymi uzly. Prvnim pospanym uzlem podniku byl sklad suroviny.

4.1 Skladovani suroviny
Skladem suroviny se rozumi prostor, kde je vstupni surovina uskladnéna a

pripravuje se na nasledné operace v ramci podniku (Patti¢ny, 2019).

Podle Krale a Hrazského (1999) jsou dvé hlavni funkce skladovani surovin. Prvni,
zajisténi potiebné zasoby pro nepietrzité fungovani podniku v piipadé vypadku dodavky.
Druhou funkci je ochranéni suroviny pied dievokaznymi Sktidci, dievokaznymi a
dfevozbarvujicimi houbami. Pfi skladovani dieva je nutné dodrzovat vysoké naroky na
spravné skladovani. Pfi Spatném skladovani vstupniho materidlu je velice
pravdépodobné, ze se surovina znehodnoti pro nase potieby natolik, ze nebude déle
vhodna pro zpracovani. Castou vadou v disledku $patného skladovani jsou vysu$né
trhliny. Trhliny jsou nej€astéji tvofeny na Celech kulatiny, kde dievo nejrychleji vysycha.
Tento jev miize byt zpisobeny i nepatficnou manipulaci s kulatinou, kdy je naptiklad
kulatina naloZena na vagénech a chybou logistiky v dopravé musi ¢ekat na odstavnych

kolejich v neadekvatnich podminkach (slunecni zafeni, mraz).

Friess a kol. (2008) uvadi dalsi druhy vysusnych trhlin (obr. 1). Prevenci proti

vysusnym trhlinam ve difevinach na né nachylnych je vyuziti zimni tézby.
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vnitrni drefiové obvodové

Obrazek 1 - Druhy vysusnych trhlin (Friess a kol. 2008)

Jak jiz bylo zminéno vyse, pfi Spatném uskladnéni mlize byt vstupni surovina
napadena dievokaznymi $ktidci nebo dievokaznymi ¢i difevozbarvujicimi houbami. Dle
Reinprechta a Panka (2016) nenapadaji dievozbarvujici houby lignin ani celuléza, tudiz
nejsou snizené mechanické vlastnosti dieva. Diky témto poznatki, lze usoudit, Ze
napadeni dfevozbarvujicimi houbami neni problém z pohledu dalSiho vyuziti napiiklad
v pilaiském zpracovani dieva. V dyhafském provozu ovSem barva dfeva hraje velkou
roli, tudiz je dilezité zpracovavat pouze zdravou kulatinu. Nejjednodussi ochranu pred
houbami je udrZet vlhkost dieva pod 20 %, cozZ je vlhkost, kterou potfebuji houby ke
svému rustu. Pfi napadeni dfevokaznymi houbami se hmotnost dfeva snizuje a také se

snizuji jeho mechanické vlastnosti. Dfevokazné houby lze délit podle dvou hledisek a to:

1. zhlediska vyskytu:
a) skladové,
b) domové,
2. z hlediska rozkladu dfeva:
a) houby zptsobujici bilou hnilobu,
b) houby zptsobujici hnédou hnilobu,

c) houby zpisobujici mékkou hnilobu.
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Pro uskladnéni suroviny se pouZzivaji dva rozdilné druhy ochrany. Suché a mokré

uskladnéni suroviny.

Suché technologie uskladnéni vyZaduje ulozeni kulatiny do vysky 25 cm. Podminkou
tohoto uloZeni je suchd zem pod skladkou. Na zeminé se &asto vyuziva $kvara. Cela
kulatiny se na suchych skladkach ¢asto natiraji, je to z diivodu prevence proti jejich
rozpraskani (Kral a Hrazsky, 2005). Podle Detvaje (2003) se timto zptisobem uskladnéni
suroviny minimalizuji optimalni podminky pro rozvoj a rst hub. Dale uvadi, Zze suchou
technologii se skladuje pfevazné jehli¢nata kulatina. Dal§im dtilezitym aspektem je podle
Jandka a Krale (2003) odkornéni kulatiny a ponechani co nejvétSiho mnozstvi lyka.

Kulatina se musi ukladat s mezerami a s pouzitim prokladi pro dobrou cirkulaci vzduchu.

Podle Janaka (2008) je cilem mokrého skladu suroviny udrzeni vlhkosti suroviny nad
80 %, toho lze dosdhnout dvéma zplsoby — prvni zplsob je udrzeni vlastni vlhkosti
dfevni suroviny. Kulatina je uklddana na vétsi skladky bez prokladii, coz ma za nésledek
Spatny pfistup vzduchu a nedochazi tim padem k tak rychlému vysouseni suroviny. Tento
druh skladovani mé jednu velkou nevyhodu, lze skladovat pouze na kratkou dobu av
zévislosti na ro¢nim obdobi. Druhy zpiisob je dodavka vody. Prvnim typem tohoto
zpusobu je tzv. bazénovani, kdy je kulatina ulozena ve velkych bazénech. Tento druh se
pouziva velice zfidka z divodu velké spotieby vody a jeji kontaminace. Druhym typem
je postiik vodou, jeho vyhodou je nendro¢nost a lehka drzba zatizeni. Posttik se pouziva
pro citlivé dieviny, praveé v dyhdrenskych provozech. Tfetim typem je mlzeni. Tento typ
je naro¢ny na servis a kvalitu vody, jeho vyhodou je nizka spotfeba vody. Skladovani
kulatiny s dodavkou vody je limitovano nékolika faktory, jako naptiklad nutnost
zpevnéné skladovaci plochy, piistup k vodnimu zdroji a nutnost €isticky vody.
Ve vybraném provozu DANZER BOHEMIA — DYHARNA s.r.0. (dale jen DBD)
vyuzivaji mokry sklad za pouziti posttiku.
Diky skladovani jsou dostupné zasoby suroviny, ktera je nasledné ze skladu

odebrana a ptepravena do prostoru zkracovani.
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4.2 Zkracovani kulatiny

Zkracovani je zakladni proces pticného déleni kulatiny, kterym je urCovana jakost
vytezi. U kulatiny s vadami je mozné procesem zkracovani vady eliminovat a
vymanipulovat je (obr. 2). Pfi tomto procesu eliminace vad je pozadovana vysoka
odbornost personalu pro nutnost vyhodnoceni rozsahu vady. Zkracovéani se provadi
v malych podnicich motorovymi pilami se spalovacim motorem, ve vétSich provozech je

vyuzivano zkracovacich stanic s kotou¢ovymi ¢i fetézovymi pilami (Janak a Kral, 2003).

[

i 1

—— i

kulatina bez vad

N

kulatina s vadami

Obrazek 2 - Polohy ezt pri zkracovani a moZnost vymanipulovani vady (Janak a kral, 2003)

Po procesu zkracovani jsou vyfezy pozadovan¢ délky prepraveny

k odkornovacimu zafizeni.

4.3 Odkornéni suroviny

Kiira je venkovni ¢ast kmene, kterd ma vodivou, izola¢ni a ochrannou funkci. Pfi
odkornéni dochazi k odstranéni kiiry od kmene. Proces odkornéni je nejjednodussi pii
dostate¢né vlhkosti. Odkornénim kulatiny odstranime necistoty, které se v klife nachazi,
coz mé za vyhodu zvySeni produktivity pilatské vyroby az o 8 %. Navic se znatelné
sniZzuje opotiebeni pilovych listl nebo past az o 25 %. Pii koupi kulatiny za klru

neplatime, tudiz ji dostaneme vlastn¢ zdarma, a je na nas, jak ji dale vyuzijeme. Lze ji
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vyuzivat jako pfimés do izola¢nich desek nebo prodavat dale naptiklad pro zahradkare na

upravu zahoni (Kvietkova, 2015).
Podle Janaka (2008) jsou ¢tyfi druhy odkorfiovacii:

a) rotorové,
b) frézovaci,
c) hydraulické,

d) odiraci.
Ve sledovaném podniku DBD byl vyuzivan frézovaci odkoriiova¢ Hiwa.

Proces odkornéni zacina dopravou vyiezu po dopravnikovém systému pod
frézovaci hlavu, kde je vyfez uloZen na ozubena kola, ktera jsou pod urovni dopravniku.
Frézovaci hlava se nachdzi na sklopném rameni, diky kterému se ptitlaci na vytez. Cely
odkoriiovac se pohybuje po kolejové draze. Ozubend kola zajistuji pohyb vytezu kolem
své osy. Princip frézovaciho odkoriiovace je zndzornén na obr. 3. Odkorniovac se sklada
celkem z 5 celkli — stojanu, frézovaci hlavy, pohonu, nastroje a podavani. Stojan je
vytvoien z oceli a plechu, slouzi k upevnéni do betonu a upnuti dalSich ¢asti odkoriiovace.
Frézovaci hlava je uloZena na kyvné hlavici na sklopném rameni, diky tomu je mozné
kopirovat nepravidelny povrch vytezii a také odkornit Siroké spektrum priméru mezi
20 cm az 2 m. Pohon zajistuje elektromotor. Pohon Ize rozd¢lit do tii kategorii podle
ucelu: pohon odkornovaci hlavy, pohon pro otaceni vyfezu ozubenymi koly a posledni
pohon posuvu, ten je zabezpeCen celym odkorfiovaem nebo, v menSim procentu
provedeni, pohybem samotného vytezu. Nastroj je slozen z 30-50 kratkych nozii na
povrchu frézovaci hlavy. Poddvani zajistuje otaCeni vytezi kolem své osy, pokud se
odkoriiova¢ pohybuje podél vyiezu. V druhém piipade, kdy se odkoriiova¢ nepohybuje,

zajiStuje podavani posuv i otaceni (Kral a Hrazsky, 2005).
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1- pojizdny sloup,

2 — frézovact hlava,

3 — femenovy pohon,
4 — elektromotor,

5 — sklopnd ramena,

6 — pneumaticky
vdlec,

7 — kolejovy vozik,

8 — otdacecr kola

Obrazek 3 - Princip frézovaciho odkoriiovace (Kral a Hrazsky, 2005)

Odkornéné vytezy jsou dopravovany pomoci dopravnikového systému do pilnice,

kde jsou dale zpracovavany.

4.4 Pilnice

Pilnici se rozumi technologicky uzel zajist'ujici vyrobu feziva. Je to vyrobni hala,
kde jsou umisténé pilaiské stroje zajistujici fungovani pilnice. Operace v pilnici navazuji
na piipravu suroviny na skladu kulatiny. Pro vyrobu dyh je nutné vytezy podéln¢ délit,
¢im vytvofime dvé plochy alespon o Sifce 10 cm. Tato vytvotena plocha slouzi k upnuti
vytezu ke stolu kréjeciho stroje. Proces podélného déleni je velice diilezitou operaci, ktera
rozhoduje o kvalité vyrabénych dyh a efektivnosti vyuziti suroviny. Nej¢astéji se podélné
dé€leni orientuje tak, aby pii procesu krajeni bylo déleni pievazné v radidlnim sméru, coz

zajistuje pknou texturu na vyrabénych dyhéach (Janak a Kral, 2003).

V dyhatském provozu je pilnice stejné dulezita jako v pilatfské vyrobe, taktéz urcuje
kapacitni podminky pro celkovou vyrobni kapacitu podniku. Dalsi vyrobni uzly musi byt

ovsem spravné kapacitn€ nastaveny pro zajisténi kontinudlni vyroby celého podniku.
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Podle Kvietkové a Bomby (2013) jsou v pilnici umisténé hlavni pilatské stroje,

kterymi je zaji$tén potez vytezl na fezivo. Hlavni pilafské stroje mohou byt v pilnici:

a) ramové pily,
b) kmenové pasové pily,
¢) kmenové kotoucové pily,

d) agregatni linky.

Optimalni zvoleni typu hlavniho pilatského stroje je uréovano po diikladném zvéazeni
veskerych pozadavkl na kone¢ny vyrobek. Rozhodnuti o urceni typu strojniho zatizeni

ovliviiuji ti1 skupiny podminek:

1. mnozstvi a druh zpracovavané suroviny, rozmerové a kvalitativni zastoupeni,
2. cenoveé relace, ve kterych se zpracovavana surovina nachdzi, zastoupeni lidské
prace a mzdové naklady s tim spojeng,

3. jakost opracovani, dovolené rozmérové tolerance.

V pilnici jsou dale také vedlejsi pilaiské stroje, ty maji za tikol Gpravy Casti feziva,
¢imz dopliuji hlavni stroje. Mezi tyto stroje jsou zafazeny zkracovaci pily, omitaci pily,

rozmitaci pily €i stroje na upravu odpadu.

Pti pofezu jsou oddélovany krajiny, coz jsou bocni, sbihavé ¢ast vytezu. Pokud je
vnéjsi plocha dotéena pilou, ¢i je po celé délce fezana, mluvime o krajinovém prkné.
BéZné neni krajina dale vyuzivana a jedna se o kusovy odpad, ktery lze dale financné

zhodnotit (Janak a Kral, 2003).

Pti obrabéni je nastroj vlivem tfeni zahfivan, coZ ma za néasledek méknuti btitu a
snizuje se tim jeho schopnost obrdbéni. Na zahtfivani néstroje ma vliv dost riznych
faktort. Mezi nejzakladnéj$i pozadavky na pilovy pas je nutnost udrzovat jej
v perfektnim stavu. M¢l by se pravidelné brousit a zuby by se mély rozvadét ¢i péchovat
(sniZeni tfeni nastroje o obrobek). Brouseni pilovych pasu mizeme svéfit specializované
firmé nebo si zakoupime brusku na tento ndstroj a mizeme brouSeni vykonavat sami.
Vliv urcujici teplotu néstroje maji i fezné podminky. V dasledku tfeni se pfeménuje
mechanické energie na teplo. Z mista vzniku teplo pfechazi do nastroje, obrobku, tfisky
a také do okoli. Nejvétsi cast tepla odvadéji piliny, poté nastroj. Do okoli odchazi pouze
minimalni teplo. Pii zvySené fezné rychlosti se zvysi teplo pfenesené tfiskou na nastroj a

snizi se mnozstvi tepla, které nastroj preda obrobku (Kvietkova, 2015).
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Podle vyse uvedenych informaci byla ve firm¢ DBD zvolena kmenova pasova pila.

Pravé z toho diivodu se nasledujici kapitola vénuje pasovym pilam.

4.4.1 Kmenova pasova pila jako hlavni pilarsky stroj
Pasova pila je oproti rdmové pile vyrazné mladsi, jeji zkonstruovani a patent je

datovan do roku 1808 (Janak a kol. 2007).

Princip fezani pasovymi pilami (obr. 4) je obéh nekonecného pasu okolo dvou
pasnic, pticemz spodni pasnice je hnaci, pohdnénd elektromotorem a druha hnana a
napinaci (Lisi¢an, 1988). Pilovy pas prochdzi pfes voditka, kterd zvySuji stabilitu fezu.
Spodni voditko je pod trovni dopravniku a je nepohyblivé, horni voditko je stavitelné
podle priméru fezané kulatiny, pfiCemz je nastaveno na co nejuzsi rozméry mezi obéma

voditky (Janak a Kral, 2003).

Obrazek 4 - Kmenova pasova pila (Janovsky, 2012)

Ptednostmi pasovych pil je oproti ostatnim vysoka a konstantni fezna rychlost
pochybujici se v rozmezi 40-45 m.s™!, velka vyska fezu, pilovy pas je uzsi nez pilovy list
vyssi vytéznost stroje. Velikou vyhodou je, Ze neni nutné tfidéni kulatin do tloustkovych
tfid, ¢im se vyrazné uSetfi naroky na skladovaci plochy. Nedostatky pasovych pil jsou
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vysokd pofizovaci cena a velice naro¢na udrzba stroje. Jelikoz se jedna o individudlni
potez, neni produktivita prace nijak pfevratna (Detvaj, 2003). Bird (1999) dale uvadi, ze
pii fezani pasovou pilou je dostacujici mensi vykon stroje oproti kotouCovym pilam

z diivodu mensiho odbéru materialu.
Kvietkova (2015) uvadi dilezité vzorecky pro fezani pasovymi pilami.

Rezna rychlost v, vyjadiuje okamzitou rychlost nastroje vii¢i obrobku:

Ve = g (757 (1
Kde:
D — primér pasnice (mm),
n — frekvence otaéeni (min™).
Posuv na zub f: :
fy = &= (mm) (2)
Kde:
vy — rychlost posuvu (m.min '),
t- — rozestup zubl (mm),
Ve — fezna rychlost (m.s™).
Posuvna rychlost vy
vf=60-vc-{—i (m-min™1) (3)

Kde:
f, — posuv na zub (mm),
t, — rozestup zubll (mm),

Ve — fezna rychlost (m.s™).

Rezivo je nasledné transportovano dopravnikovym systémem do nasledujiciho uzlu

varnych jam, kde je fezivo plastifikovano.
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4.5 Plastifikace dieva

Podle Krale a Hrazského (2005) je zmékcovani dfeva nedilnou soucasti vyroby dyh.
Kvalitni hydrotermicka tprava je tedy zédkladem pro dobré pfipraveni vyfezii na krajeni
¢i loupéni. Tepelnou upravu je nutno provadét pouze piesné stanoveny Cas a za optimalni
teploty pro jednotlivé dieviny. Obr. 5 znézoriiuje rezim hydrotermické upravy bukového
dfeva. Obecné lze fict, Ze u tvrdych listnatych dfevin je nutno dosahnout teploty okolo
90 °C aujehli¢natych dievin ptiblizné 70 °C. U citlivych dfevin, jako jsou naptiklad dub,
buk a jasan, je nutné brat v tvahu nutnost zpracovani suroviny pouze s nizkym rozdilem
teplot mezi vafenim a samotnym zpracovanim. Tento rozdil by se m¢l pohybovat
v rozmezi 10-30 °C. Pro dodrzeni téchto teplot je nutné vyndavat pouze vytezy, které
jsme schopni zpracovat maximaln¢ béhem nésledujicich dvou hodin. Hlavni cile

plastifikace jsou:

a) zvySeni deformovatelnosti dieva (az o 30 %),

b) snizeni poctu trhlin zpGisobenych nozem pfi krajeni ¢i loupani,
c) dosazeni vysoké hladkosti povrchu,

d) dosaZeni rovhomérného zbarveni dyh,

e) dosazeni rovnomérné tloustky dyh,

f) sterilizace dfeva.

teplota

100 ve dfevé
90 | _ #

Ej
o teplota
2 / prostiedi
Q
A
i
0 T T T T 1 T T |
0 10 20 30 40 50 60 70 80

—> doba pafeni [h]

Obrazek 5 - Rezim hydrotermické upravy bukové kulatiny pafenim (Kral a Hrazsky, 2005)
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Janak a Kral (2003) poukazuji na to, jak hodné zalezi na teploté prostiedi, ve kterém
se dfevo nachazi. Pro spravnou plastifikaci je nutné dosahnout teploty 80-90 °C. Pokud
bychom prostiedi nezahfali na tuto teplotu, nedokazali bychom difevo plastifikovat
spravné, ani v piipad¢ prodluzovani hydrotermické tpravy. Spotieba energie by se

naopak jesté navysila.
Dale uvadi zptsoby tepelné upravy:

1) pafeni,
a) primé,
b) nepifimé,

2) vafeni.

Principem pateni je zmékcéeni dieva parou, ktera je ptivedena do paticich jam. Pii
piimém pafeni je vedena odpadové para do téchto jam, pficemz para nemuize smérovat
pfimo na vyiezy. Vyhodou piimého pafeni je tGspora nakladl na vyhfivaci systém.
Druhym typem je nepiimé pateni, pii kterém vznika para z vody na dn¢ pafici jamy, ktera
sahd do Urovné¢ zhruba 50 cm. Voda je ohfivana vyhiivacim systémem. Vyhodou
nepfimého pafeni je rovnomérnéjs$i ohiev vytezii. Dal§i moZznosti tepelné upravy je
vafeni. Pfi tomto zpiisobu jsou vyiezy plné ponofeny do vody. Pfi vafeni dfeva nesmi
voda presahnout bod varu. Vareni se pouziva pro hodnotnéjsi a cennéjsi dieviny, tudiz se
Casto pouziva v dyharnach. Z hlediska plastifikace neni vyrazny rozdil mezi vafenim a
pafenim dieva. Podnik DANZER BOHEMIA — DYHARNA neni vyjimkou a taktéZ pro

plastifikaci pouZziva technologii vafeni.

Po kvalitni plastifikaci dieva je material piesunut do nésledujicich vyrobnich uzla.
V provozu DBD jsou dyhy vyrabény loupanim a krajenim. Tyto Cinnosti jsou dale

rozvedeny niZze.

4.6 Loupani dyh

Loupani je proces déleni dieva s cilem ziskat tiisku, tedy dyhovy pas. Loupani je
zajisténo pohybem vyfezu upnutym na celnich plochéach kolem vlastni osy. Loupaci niiz
je nastaven ve sméru rovnobézném s osou vyiezu. Plynulym pfisouvanim noze se
odloupava nekonecny pas dyhy (obr. 6). Otacejici se vyiez vykonava hlavni pohyb,

zatimco piisun noze je pohybem vedlejsim. Reznd rychlost se pohybuje
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vrozmezi 3 -3,3 m.s!. Pro dosaZeni konstantni tloustky dyhy b&hem loupani je
stanovena rychlost posuvu V¢ (m.min™') tak, aby se pfemisténi suportu s nozem rovnalo

tloust'ce odloupnuté dyhy (Kral a Hrazsky, 1999).

‘i'- zarizeni pro
’ podelny zarez

pfitlaéna hsta /—“.._ osa upinani

\ VYIGLU
eofl {g__ﬁ_..
linie fezu

' nuz I '

-

smer pohybu

vyiez

Obrazek 6 - Centrické loupani dyhy (Josten a kol., 2010)

Loupaci nastroj je slozen z tla¢né listy a plochého loupaciho noze vyrobeného
z nastrojové oceli. Rezny thel (rozdil mezi tangentou ke spirdle a nozem) by mél byt co
nejmensi, aby se zmenSilo rozruSeni dyhy vlivem ohybani odiezavané vrstvy nozem.
Nejcastéji byva tento uhel v rozmezi 18-25°. Tlacna lista slouzi k stlacovani dieva
k nozi, ktery timto vlivem dokaze kvalitn¢ prefezavat dfevni vlakna a dyhu vyrabét
hladkou bez drsnosti. LiSta by méla byt v takové urovni, aby se jeji tlak pfechazel presné
nad hrot noze. Pii nizkém ¢i vysokém ulozeni sice liSta vykonava svou ¢innost, ovSem
bez patfi€ného vysledku. Pfi Spatné manipulaci a prostojich pfi vyrob¢ plastifikované
dfevo chladne, coz ma za nasledek vyrobu méné kvalitnich dyh a zvySovani potfebného

vykonu strojti (Sarvasova Kvietkova, 2019)

Podle Jostena a kol. (2010) jsou dva zikladni typy loupdni — centrické a
excentrické. Centrické loupani je popsano vyse, kdy je vyfez upnut ve stiedu Cel a je tedy
zajisténo rovnomerné odlupovani dyhy ve formé nekonec¢ného pasu. Tento typ loupani je
tedy vyuzivan pro vyrobu pieklizek. Excentrické loupani je upnuti vyfezu zajisSténo mimo
stited kmene, pficemz vysledkem loupéani jsou pouze listy dyh, nikoliv nekone¢ny pas
dyhy. Timto zpGsobem loupéani dyh je zajiSténa zajimavé§jsi textura, a tudiz se vyuziva

pievazné pro loupani cennych dievin. Techniky loupani dyh jsou uvedeny na obr. 7.
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Obrizek 7 - Techniky loupani (Firemni podklady podniku DANZER BOHEMIA — DYHARNA)

Pti zacatku loupéani je vytvafen nejprve odpad v podobé dyh se Spatnymi
rozmery — nestejnymi tloustkami a neodpovidajicimi rozméry. Tento odpad je odklizen
bud’ ru¢né nebo padéa na dopravnikovy systém. V podniku DBD je vyuzivan v koteln€ na
vyrobu tepla potiebného pro fungovani podniku. V dalsi fazi pti procesu loupani jsou
vyrabény tzv. nalupy, coz je nesouvisly dyhovy pés, ten vznika pfi zpracovani nerovného
kmene. Po odstranéni nalup zacne vychazet z loupaciho stroje nekonecny dyhovy pas. Na
konci loupéani zbude upnuty zbytkovy valecek, ten miize byt dale vyuzit (Janak a
Kral, 2003). V provozu DBD je tento valeéek skladovan a vradmci benefiti pro

zameéstnance je mozné odkupovat jej za zvyhodnénou cenu jako palivové diivi.

Druhou moznosti vyroby dyh je krajeni.

4.7 Krajeni dyh

Krajeni dyh se rozsitilo na pocatku 19. stoleti vynalezenim krajecich strojti, na
kterych byl ptid€lany krajeci niz misto pilového listu. V druhé poloviné 20. stoleti se
vyroba dyh rozsiftila natolik, Ze vzniklo celé priimyslové odvétvi, které nakonec nahradilo

ruéni vyrobu (Timofeev, 2009)
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Krajeni dyh je proces beztiiskového déleni dieva, pfi¢emz se stejn¢ jako u loupani
vyuziva noze spolecn¢ s tlatnou liStou. Nastroj ¢i obrobek vykonava pfimocary vratny
pohyb. Existuji dva druhy krajecich stroji — horizontélni a vertikalni. Horizontalni kréjeci
stroje jsou mén¢ vyuzivanou variantou, jelikoz je stroj pomalejsi a dokaze odd¢lit cca 50
listd dyh za minutu. Vertikalni krajeci stroje jsou tedy Castéji vyuzivané diky dvojnasobné

rychlosti déleni vyteza. Rychlost déleni je az 100 listt dyh za minutu (Josten a kol. 2010).

Vertikalni krajeci stroje (obr. 8) jsou vyrabény pro krajeni bloki od 3300 mm do
5200 mm a maximalni tloustku dyhy 3,3 mm, pficemz kraji 20-105 listi dyh za minutu.
Vertikalni stroje jsou oproti horizontalnim strojim vykonnéjs$i, neni nutnd masivnost

zakladi jako u horizontalnich krajecich stroju (Kral a Hrazsky, 2005).

2

Obrazek 8 — Princip vertikalniho krajeni (Sarvasova Kvietkova, 2019)

Posledni moZznosti vyroby dyh je fezani, timto zptisobem nejsou dyhy v provozu

DBD vyrabény, ale je dobré si tento zplisob pfiblizit pro komplexni ptehled problematiky.

4.8 Rezini dyh

Je velice malo vyuzivanym procesem pii vyrobé dyh. Nékteré dieviny nelze

plastifikovat, a tudiz je nelze efektivné krajet ¢i loupat. V tomto ptipad¢ se vyuzije fezani
dyh. Existuji specialni fezaci stroje na dyhy, které vyrabi dyhu o tloustce 1, 1,5 a 2 mm.
Tento typ dyh se obCas vyzaduje na vyrobu prvotiidniho nabytku. Jejich nevyhodou je

nizsi vytéznost, kviili déleni materidlu fezanim a tim padem vznikly odpadni produkt ve
formé pilin (Koufil a Buben, 2020).
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Podle Jostena a kol. (2010) je v dne$ni dobé vyuziti fezadni dyh neekonomické
(ztrata dieva je az 50 %), proto se vyuziva pouze pro restaurovany nabytek a pro vyrobu
hudebnich nastrojii (v odvétvi vyroby hudebnich nastroju se nejcastéji vyuziva javor).
Dyhy se vyrabi na specialni dyhové ramové pile, ktera dokaze vyrobit dyhy o tloust'ce 1—
4 mm. Takto vyrobené dyhy jsou bez poSkozeni a trhlin, coz z nich déla velice drahy

sortiment. Proces je ale velice ¢asove narocny.

Dyhy jsou v této fazi jiz vyrobené, ale je potieba je vysusit a tim zajistit rozmérovou

stalost a ochranit dievo pred biotickymi skudci.

4.9 SuSeni dyh

Existuji dva druhy suSeni, a to umé¢lé suseni v susarndch nebo pfirozené susSeni.
V provozu DBD se vyuzivalo dva druhy umélého suSeni: pasové susarny od firmy
Babcock na bézn¢ pouzivané dyhy a komorové susarny od firmy Miihlbock vyuzivané na

suSeni silnych dyh na podlahoviny (tzv. flooring).

Cilem procesu suseni je odstranit vodu ze dieva a tim zvysit rozmérovou stalost,
zlepsit fyzikalni a mechanické vlastnosti a ochranit dievo pted biotickymi Skidci. Pfi
teplotach nad 60 °C jsou znieny vSechny zarodky plisni, hmyzu a hub a tim se dfevo
sterilizuje. Na obr. 9 lze vidét jev zvany borceni dieva, tato vada miize nastat pii ptilis

rychlém suseni dfeva (Jandk a Kral, 2003).

Obrazek 9 - Borceni di‘eva pri vysychani (Janak a Kral, 2003)
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Podle Jostena a kol. (2010) jsou dyhové listy vysouSené na 6-8 % prevenci proti

zméne barvy a napadeni plisni. UsuSené listy se skladaji dle svého poradi do svazkd.

Velice dilezité je spravné pracovat se vSemi faktory ovliviiujici suseni, kterymi
jsou teplota, relativni vlhkost vzduchu, vlhkost dieva a proudéni vzduchu. Relativni
vihkost vzduchu je schopnost vzduchu ptijmout dalsi vodni paru. Vysoka relativni vlhkost
vzduchu ma za nésledek zpomaleni procesu suseni. Vihkost dieva uddva mnozstvi vody
obsazené ve dievé. Cim niZ§i je vihkost dieva, tim se rychlost procesu suseni zpomaluje.
Proudeni vzduchu je taktéz velice dulezitym faktorem ovliviiujici proces suSeni.
Proudénim vzduchu je zajistén odvod vlhkosti v blizkosti suseného povrchu a je dodano

teplo potfebné pro samotny proces (Janak a kol, 2007).
Umélé suseni dyh je mozné délit podle presunu tepla na:

1. kontaktni,
-suSeni v dyhovacich lisech,
2. konvencni,
-véleCkové susarny,
a) podéln¢ proudéni vzduchu,
b) pficné proudéni vzduchu,
¢) impaktni proudéni vzduchu,
-pasové susarny,

3. kombinované.

V prvni varianté je teplo prenaSeno na listy dyh pfimym dotykem horkych desek.
Druhd varianta, tedy konvencni, obstardva suSeni pomoci pienosu tepla vzduchem.
Posledni variantou je kombinace obou piedchozich moznosti. Principem valeckovych
suSaren je kontinualni pohyb s umélou cirkulaci vzduchu. Pohyb je zajistén valeCkovymi
dopravniky situovanymi nad sebou — v etazich. Tyto suSarny se d€li do tii skupin podle
cirkulace vzduchu. Prvni skupinou jsou susarny s podélnym proudenim vzduchu, ktery
proudi po nebo proti sméru pohybu dyhy susarnou. Rychlost proudéni vzduchu je obvykle
1 m.s'. Druhou skupinou jsou susdrny s pricnym proudénim vzduchu. V tomto typu
susaren vzduch proudi kolmo k pohybu dyh, nejéastéji rychlosti 2 m.s™. Ofukovani dyh
je rovnomeérngéjsi a tento typ susaren je efektivnéjsi az o 20 % oproti prvné zminovanému

typu. Poslednim typem jsou susarny s impaktnim proudénim vzduchu. Zde vzduch proudi
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z obou stran dyhy ptes uzké dyzy (uzké trysky) kolmo na povrch. Rychlost proudéni je
oproti pfedchozim typtim nékolikanasobna, pohybuje se v rozmezi 6-25 m.s™'. Intenzita
suSeni je dvojnasobna oproti susarnam s pficnym proudénim. Pasové susarny se ptilis
nelisi od valeckovych. Jedna se o konvencni suSarny s impaktnim ohfevem. Pohyb dyhy
suSarnou je zajistén dvojici nekonecnych pasi, které jsou pozinkované nebo z nerezu.
Specifické jsou tim, ze dyhové listy mohou vykondvat vice nez jednu otacku. Pasovou

suSarnu lze vidét na obr. 10 (Kral a Hrazsky, 2005).

Obrazek 10 - Pasova suSarna (Kral a Hrazsky, 2005)

Komorova susarna je nejcastéjSim typem teplovzduSnych susaren. Proces suseni
probiha pfi teplotach pohybujicich se v rozmezi 50-90 °C, vlhkosti vzduchu 40-90 % a
za konstantniho proudéni vzduchu rychlosti 1,5-2,5 m.s™' (Klement a Panek, 2018).
V dnesni dobé jsou témét veskeré komorové susarny vyrdbéné celokovové, diive se
vyrabély zdéné. Komorové susarny jsou vyrabéné v Siroké Skale velikosti pohybujicich
se od 6 do 18 metrti délky. Objemy komorovych suSaren maji jesté vetsi rozptyl, nejmensi
susarny jsou vyrabény s objemem 5 m’. Nejvétsi komorové susarny jsou schopny
pojmout az 400 m> materialu. Princip komorovych susaren je uveden na obr. 11. Vzduch
je do komory nasavan ventilatorem, ¢imz je zajiSténo proudéni vzduchu, ktery je ohfivan
vytapécim registrem na pozadovanou teplotu. Dodani vlhkosti vzduchu zajist'uji vlh¢ici
trubky. Pti dosazeni pfili§ vysoké vlhkosti vzduchu je pomoci vétracich klapek tento
vzduch odveden mimo komoru a je doddn venkovni sussi vzduch. Cely slozity proces

suSeni je obvykle fizen pocitacem (Janak a kol., 2007)
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Obrazek 11 - Princip fungovani komorové susarny (Janik a kol., 2007)

Komorové susarny jsou v provozu DBD vyuzivany pouze pro suseni tlusté dyhy na

podlahoviny.

Pti zacatcich vyroby podlahovin v provozu DBD se zjistoval optimdlni cyklus
suSeni dyh. Na tplném zacatku probihalo suseni dvéma cykli pasovou susarnou Babcock.
Tento proces byl nevyhovujici a piidal se jeste jeden cyklus v komorové susarné. Ani
tento model suSeni nebyl vyhovujici a ustélilo se jednou suSeni v pasovych suSarnach,
jako u ostatnich dyh a poté dosuseni v komorovych susarnach. Tento model suseni se zda

zatim jako nejoptimalnéjsi.

Vysusené dyhy na pozadovanou vlhkost je potiebné formatovat na potiebné

rozméry. Touto problematikou se zabyva nasledujici kapitola.

4.10 Strihani dyh

Stiihani dyh je mozné provadeét jak v suchém, tak v mokrém stavu. Stiithani dyh se
provadi za Gcelem vymanipulovani vad a formatovani na pozadované rozméry. Existuji
pneumatické ntizky, které mohou byt bud’ s obsluhou ¢i pln€ automatické linky na stfihani
dyh, které sami vyhodnoti nejoptimalnéjsi misto pro prestithnuti dyhy a dokazi

automaticky vymanipulovat vady na dyze (Kral a Hrazsky, 2005).

Po stiihani dyh je nutné finalni svazky dyh skladovat. PoZzadavky na skladovani dyh

jsou popsany nize.
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4.11 Skladovani dyh

Skladovani dyh musi byt provadéno v prostfedi s teplotou a relativni vlhkosti
vzduchu zajiStujici stanovenou vlhkost dyhy. Svazky dyh se uskladiiuji v regalech
minimaln¢ 10 cm nad zemi, ¢imZ jsou chranény od vlhkosti. Sklady dyh také musi
zajistovat ochranu pied nepfiznivymi povétrnostnimi podminkami (Kral a Hrazsky,

2000)

Skladovaci prostory jsou roz¢lenény tak, aby bylo mozné skladovat dyhy podle

jakosti vyrobené dyhy. Jakost dyh je rozvedena v nasledujici kapitole.

4.12 Jakost dyh

Jakost dyh se odviji od poctu a hloubky trhlin, kterou ovliviiuji rtizné faktory. Mezi
tyto faktory fadime smér letokruhi, teplotu, vlhkost a kvalitu hydrotermické upravy.
Podle vyzkumil je nejoptimalnéjsi teplota pro krajen dieva 100 °C. Pti této teploté je
nejmensi tvorba trhlin. Z tohoto faktu vyplyva dalezitost hydrotermické upravy spole¢né
s rychlym zpracovanim suroviny po vafeni. MiZzeme podniknout kroky, kterymi
piedejdeme vzniku trhlin. Jde o pouziti optimélniho fezného uhlu, spravného nastaveni

tlacné listy a perfektni hydrotermické upravy (SarvaSova Kvietkova, 2019).

Pti vyrobé vznikaji vedlejsi produkty vyroby, které je mozno nasledné vyuzivat.

Jaké produkty to jsou, je uvedeno dale.

4.13 Vedlejsi produkty vyroby

Vedlej$imi produkty se rozumi surovina vznikla pti zpracovani hlavnich produktt
vyroby. Jinymi slovy Ize vedlejsi produkty oznacit za odpad pii vyrobé¢, ktery je urceny
pro dalsi zpracovani. Do této kategorie zatazujeme kuru, piliny, odfezky a stépky. Prvni
skupinou je kiira, je to venkovni ¢ast kmene, kterd mé vodivou, izola¢ni a ochrannou
funkci. Pfi nakupu kulatiny za kiru neplatime, tudiz zdarma dostaneme material, ktery
1ze dale vyuzit a financné zhodnotit. Proces odkornéni, kterym klru ziskame, je popsan
v kapitole 4.3. Objem ziskané kiry zavisi na druhu dieviny, obecné vsak lze fict, ze se
pohybuje v rozmezi 8-15 %. Drcend kilira je vyuzivana v zahradkaistvi. Poptavka po
tomto sortimentu vyfadila klru jako palivo. Piliny vznikaji pii kazdém fezani a

v nejvetsim poctu pripadi jsou odsavany piimo od stroji do sbérnych sil. V malych
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truhlarskych firmach jsou piliny vyuZzivany ve formé briket nebo pelet pro vytapéni. VEtsi
firmy, které maji velké mnoZzstvi pilin je mohou prodéavat jako pfimés do velkoplosnych
desek. Kusové drevo se nejcastéji pouziva jako palivové diivi pro vytapéni domdacnosti,
diky jeho cenové dostupnosti. Stinnou strankou jsou vSak vysoké naroky na skladovani a
nutnost nejprve dievo susit, jelikoZ v Cerstvém stavu pii kdceni ma piiblizné 50 %
vlhkosti a pozadovana hodnota pro spalovani je pfiblizn€ 20 %. Na tuto hodnotu vlhkosti

dfevo dosdhne zhruba po roce skladovani (Janék a Kral, 2003).

Posledni skupinou jsou stépky. Stépku lze uplatnit v Siroké $kale odvétvi jako je
vyroba konstrukénich desek (dievotfiskové a dievovlaknité), celuldzy, papiru nebo

v zahradkarstvi. Pro priimyslové vyuziti je nutné vyrabét st€pku s urcitymi rozméry.
1) pro vateni celuldzy (4-6) x (10+15) x (20+30) mm
2) pro konstrukcni desky (2-20) x (2-30) x (10-30) mm

Pro vyrobu Stépky se vyuziva zbytkovy materidl z pilaiské vyroby, ¢i tenké kulatiny,
které¢ zbyly po loupani (Kvietkova a Bomba, 2013).

S timto tématem bude dale pracovano v kapitole 6.2 Nakup nového $tépkovaciho

zafizeni.

Dale si rozvedeme diileZitou operaci pro vyrobu kvalitnich dyh, a tim je brouSeni

nozll. Bez této operace by nebylo viibec mozné dyhu vyrabeét.

4.14 Brouseni nozi

Pro perfektni vyrobu dyh je nutné mit precizné pfipravené noze na krajeni ¢i
loupani. Brouseni nozli je mozné nechat provadét specializovanou firmou, pfipadné je
muze brousit podnik sam. Téméf vSichni vyrobci noza totiz vyrabi na své noze brusky.
Brouseni probihd za mokra. Brusky se vyrabi o maximalnich rozmérech 4 500 mm do
délky a 300 mm do Sitky, pfi¢emz zle nastavit uhel brouseni od - 10° do 90° (Kral a
Hrazsky, 2005).

Nasledujici kapitola je zaméfena na bezpecnost prace, na kterou je kladen diraz
v kazdém podniku. V provozu DBD na bezpecnost prace peciveé dohlizeji a staraji se o

zdravi svych zaméstnanct.
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4.15 Bezpecnost prace

Podle SarvaSové Kvietkové a Sedleckého (2019) byla bezpecnost prace definovana

urcitou formou jiZ pfi prvnich trazech pfi zpracovani dieva, nejméné tedy pied 1600 lety.

Stroje na zpracovani dieva se padesat let téméef neméni a jsou podobné tém dne$nim.

Ptedpisy v bezpecnosti prace se taktéz padesat let pouze poupravuji a dopliuji a té€zko

v nich

hledat néjaké mezery. Piedpisy jsou natolik dobfe vymyslené, Ze pii jejich

dodrZzovani je minimalni riziko trazu. Dokonce se objevuje nazor, ze bezpecnostni

ptredpisy jsou zbytecné piisné, bohuZzel se v n¢kterych firmach vzdy fadné nedodrzuji.

Velice diilezité je dodrzovani desatera pii obrabéni dieva.

10.

Je nutné dobfe znat stroj, ktery byl ptidélen k obsluze, peclivé precist navod pro
jeho obsluhu a dodrzovat doporuceni vyrobce prace.

Udrzovat svéfena zafizeni, nafradi, nastroje, pomucky a pracovisté v poradku a
Cistote.

Neodstraniovat ze stroje bezpecnostni zafizeni a pii praci pouzivat piedepsané
ochranné pracovni prostredky.

Pouzivat jen vhodné a neporusené nastroje se spravné naostienymi feznymi
castmi.

Zkontrolovat spravné upnuti a nastaveni ndstroje. Pfi vymeéné nastroje zajistit stroj
proti nezadoucimu spusténi.

Zpracovat material az poté, co nastroj dosdhl stanovené¢ fezné rychlosti.
Neptekracovat dovolené otacky, posuvy ani hloubku tiisky.

Nebrzdit dobéh pohybujiciho se nastroje rukou nebo pomoci jiného predmétu.
Nevzdalovat se od stroje, pokud neni vypnuty a pokud se nastroj pohybuje.
Pouzivat pro obrabéni materidlu vétSiho, nez je pracovni stil stroje opérné
stojanky. Pro obrabéni kratkého material pouzivat ptipravky s drzadly.
Zpracovavat pouze material bez kovovych nebo jinych ¢asti, které by mohly

poskodit néstroj.

Johnson (2010) apeluje na zachovéani Cistoty na pracovisti. Dievni prach je

karcinogenni a ma velice malé prachové castecky, které mtizeme vdechovat. Udrzenim

Cistoty na pracovisti minimalizujeme mnozstvi prachu a tim chranime své zdravi.

Po literarni reSerS$i pfejdeme na predstaveni provozu DANZER BOHEMIA -
DYHARNA.
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5 Predstaveni podniku

Pro svou bakalatskou praci jsem si vybral podnik nedaleko svého bydlist¢ DANZER
BOHEMIA-DYHARNA s.r.0. Nachazi v severnich Cechach v Usteckém kraji nedaleko
M¢lniku mezi obcemi Horni Po¢aply — Kftivenice a Dolni Befkovice (obr. 12). DBD je
dcefinou firmou holdingu Danzer AG, ktery ma po svété celkem 17 dievozpracujicich
zévodu (6 v severni Americe, 3 v Asii a 8 v Evrop¢). DBD se rozklada na plose zhruba
10 ha a disponuje skladem kulatiny na ploSe zhruba 2 ha. Co se tyka velikosti je DBD
velky podnik a také lokdlnim velkozaméstnavatelem, diky cca 550 pracovnim pozicim.
Rozdéleni velikosti podnikii podle poctu zaméstnanct je nejlépe meétitelny a také tedy
nejvice vyuzivanym rozdélenim (Friess, 2006). Kvili $patnému dopravnimu spojeni
zajistuje podnik dvé linky autobust. Jeden vyjizdi z Roudnice nad Labem a dale

pokraéuje pies Stéti az do DBD. Druha linka jede z MéIniku.

Obrazek 12 - Poloha DBD (Seznam a.s., © 2022, cit. 25.02.2022)

Provoz v Némecku byl zrusen a presunut do Ceské republiky, kde v roce 2002
vznikl na zelené louce novy podnik se zaméfenim na krajené dyhy. Pro DBD byl pocatek
pusobeni leh¢i, diky know-how, které si podnik, i s urcitou casti technologii, ptinesl
z Némecka. V roce 2004 byla rozsitena produktova Skala také o loupané dyhy. V roce
2008 byla zakomponovana do vyrobniho procesu Vinterio. Tento vyrobni uzel je

specializovany na vyrobu novych a inovativnich dfevénych povrchii. V roce 2012 byl
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podnik rozsiteny o vyrobu podlahovin. V roce 2016 byl zalozen dalsi podnik spole¢nosti
Danzer AG, firma Furniertechnik zamétujici se na produkci dyhovych sesazenek. Tato
pobocka se nachazi v Raspenavé nedaleko Liberce v severnich Cechach (Danzer
Bohemia-Dyharna s.r.o., © 2018). Této sesterské firmé se ovSem ve své bakalaiské praci

dale vénovat nebudu.

Cely provoz v Kfivenicich zaméstnava zhruba 550 zaméstnanct. V podniku je
pomérné velkd fluktuace zaméstnancii na nizsich pozicich. Dle mého ndzoru je tento fakt
ovlivnén skute€nosti, Ze pro nizsi pozice neni nutna vysoka odbornost. Na téchto pozicich
také Casto byvaji studenti na letnich brigddach, ktefi po skonceni letnich prazdnin

z podniku odchazeji.

Sledovany podnik funguje od pondéli do patku, pficemz o vikendech jsou
v provozu piitomné pouze pohotovostni sluzby, pro ptipad poruchy urcité technologie.
Vyrobni technologie v DBD tedy nejsou béhem vikendu v provozu, stejné tak o svatky.
V podniku je mimo nenadalych oprav v pribéhu roku také celozavodni odstavka, kterd
probihd zpravidla 14 dni na pfelomu cervence a srpna. Pfi této odstavce se kontroluji

veskeré stroje a provadi se potiebna planovana udrzba v podniku.

Provoz 1ze rozdélit do tii skupin z pohledu pracovnich uzli. Prvni skupinou je
provoz pily, odkornovani a zkracovani kulatiny, ktera funguje od pondéli do patku, vzdy
v 12hodinovych sménach. Do druhé skupiny spadaji pracovnici u varnych jam. V tomto
uzlu je pracovni doba taktéz 12 hodin, avSak kotelnici jsou pfitomni i béhem vikendu.
Do posledni, tieti skupiny, spadaji vyrobni uzly, loupani, krajeni, suSeni a konecné
formatovani. V téchto uzlech funguje tfisménny provoz, ktery zac¢ina vzdy v ned¢li nocni

sménou a konci v patek odpoledni smeénou.

DBD ma velice sofistikované vymyslené odpocinkové pauzy, které na sebe
vzajemné navazuji po pil hodinach, ¢imz je dosaZeno nepftetrzité vyroby a neni potieba
zastavovat cely podnik, jelikoz piedchozi uzly predzasobily néasledujici uzly. Prvni maji
pauzu vyrobni uzly kraceni, odkornéni, pilnice a jefabnici u varnych jam, nasleduje pauza

u loupani a krajeni a posledni maji pauzu obsluha susaren a formatovani dyh.

Sledovany podnik je co nejvice Setrny k Zivotnimu prostfedi a svému okoli. Jedny
z mnoha ptikladl jsou vyuzivani zbytkové vody pro mokré sklady kulatiny nebo vysazeni

zelené v okolo podniku, kviili snizeni hluku v okoli. DANZER BOHEMIA se také snazi
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vyuzivat veskery material, jelikoz prodavaji veskery zbytkovy material riznym firmam,

ptipadné je nabizi za zvyhodnéné ceny svym zaméstnanctm.

Pro lepsi ptedstavu, jak provoz vypada, je v nasledujici kapitole ptiblizeno zazemi

podniku.

5.1 Zazemi podniku

DBD disponuje dvéma velkymi vyrobnimi halami spojenych do jedné. Veskeré
vyrobni technologie jsou tedy uvnitf. Mimo budovu vyrobnich hal jsou pouze sklad
kulatiny, kraceni kulatiny, odkoriiova¢ a komorové suSarny. Situa¢ni schéma je mozné

vidét na obr. 13.

T 2 1 - Sklad kulatiny
2 - Zkracovani kulatiny
17 L [3] 1.1 3 - Odkorfiovad
4 4 - Pilnice
| 5 - Varné jamy
D 6 6 - Krajeni dyh

‘I’ 7 - Loupani dyh
f | 8 - Susarny Babcock
g2 M5 18 8.1 10 9- Ko.mon.)vé susarny
10 - Vinterio
11 - Forméatovani dyh
11.2 (16 12 - Sklad a tfidéni dyh
111 13 - Automaticka linka na

flooring
14.2 13 14 - Sklad flooring
12 15 - Brusirna noZd

4.1 16 - Kancelafe
17 - Sklad zbytka
18 - Kotelna

Obrazek 13 - Situa¢ni schéma DBD

Velice specifickou a zajimavou véci je, ze provoz DBD vyvinul vlastni kréjeci
stroje Danzer SV4000. Jeho technické parametry jsou samoziejm¢ obchodnim
tajemstvim firmy. Dle mého ndzoru firma udélala tento krok jako nutnost pro moznost

zafazeni podlahovin o tloustce 4 mm do svého sortimentu.

Produkty vyrabéné provozem DBD jsou piiblizeny v nésledujici kapitole.
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5.2 Zaméreni podniku

Jak jiz ndzev napovida, podnik se zaméfuje na vyrobu krajenych a loupanych dyh.
Dale dyh urc¢enych pro podlahoviny (tzv. flooring). DBD vyrabi pfevazn¢ krajené
dyhy, které tvoii 80 % vyroby, zbylych 20 % zastupuji dyhy loupané. Dale je v podniku
specificky uzel Vinterio, ktery se zaméfuje na vyrobu novych a inovativnich povrchl
vyrabénych dyh. Celkovy objem zpracované suroviny za rok je 60 000 m* pii¢emz
zpracovana surovina v jednotlivych kvartalech je pfiblizné stejnd (tedy 15000 m?

v kazdém ctvrtleti).

Pies 80 % zpracovavané suroviny zastupuji dub, jasan, bfiza a nejméné vyuzivany
buk. Pouziva se velice kvalitni vstupni surovina, ktera spadd do tfidy kvality A, B.
Vyuzita tfida trvanlivosti zalezi na kone¢ném produktu (tfida B se naptiklad vyuziva na

tzv. sukaty dub). Rozméry zpracovavanych kulatin se pohybuji v rozmezi 1,8 — 4 m.

Velice zajimavou a specifickou moznosti je tzv. custom cutting. Tento styl vyroby
predstavuje moznost dovézt vlastni surovinu zdkaznikem. Firma mu ji zpracuje. Tato
specificka mozZnost zpravidla tvofi pfiblizné 20 % celkového objemu rocni kapacity.
Béhem pandemie COVID-19 bylo toto procento nepatrné vyssi. Pandemie podnik nijak

vyrazné nepostihla.

Veskeré informace byly ziskané konzultacemi s odbornymi pracovniky firmy DANZER

BOHEMIA-DYHARNA.

Nasledujici kapitola je zamétena na vysledky, tedy optimalizaci popsaného provozu.
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6 Vysledky — optimalizace

Po seznameni se s provozem podniku a konzultacich s vedoucimi pracovniky bylo
zjevné, ze podnik je téméf na hranici svych moznosti z pohledu objemu vyroby. Témé&f
veSkeré vyrobni uzly na sebe navazuji a zvySenim vyrobni kapacity jednoho uzlu by
nastal pfebytek suroviny v nasledujicim uzlu, jelikoZz by strojni zafizeni kapacitné
nestacilo. Pro optimalizaci byly brany v tivahu navrhy jako ndkup nového odkornovace,
zlepSeni situaniho schéma firmy pro optimalnéj$i pohyb suroviny v rdmci provozu,
nakup manipulacni linky pfed odkornénim, avSak tento navrh nebyl akceptovan.
Vyhodou pro podnik, pfi ponechani stavajici technologie pro manipulaci na skladé bez
automatické linky je zachovani poctu pracovnich pozic, a tim 1 zachovani statusu jednoho

z nejvétSich zaméstnavateld v okoli.

Finalni navrZeni optimalizace je rozdéleno do dvou ¢asti. V prvni ¢ast byla navrzena
optimalizace vyrobniho uzlu varnych jam pro plastifikaci, kterd méla za el eliminovat
riziko nedostate¢nych vyrobnich kapacit. Varné jamy funguji na hran¢ svych kapacitnich
moznosti a t¢éméf nestihaji dodavat plastifikované dievo do nasledujicich vyrobnich uzlt.
Na zacatku pracovniho tydne je nutné piipraveni adekvatniho mnozstvi suroviny,
z divodu moznosti nejpozdéji v pondéli v poledne surovinu zacit vafit, ¢im zajistime
plastifikované fezivo na konec tydne. Bez tohoto kroku by nebyla koncem tydne vyroba
mozna. Jakakoliv porucha jedné z varnych jam by mohla mit za nasledek omezeni

provozu.

6.1 RozSifeni varnych jam

Jediny stavajici vyrobni uzel potfebujici optimalizaci bez navySeni celkového
objemu zpracovaného materidlu a nutnosti rozsifovani celého podniku byl vyhodnocen
uzel varnych jam. Ve stavajici budové byl maximalni pocet varnych jam, tudiz nebylo
mozné pouze piikoupit nové varné jamy, ale stavajici halu by bylo nutné rozsitit. Dalsi
komplikaci pfi pofizovani varnych jam, by byla nutnost zakédzkové vyroby. Pro kalkulaci
proto pouzivam ceny poskytnuté pracovniky DBD, pfi minulém nakupu. Na obr. 14 je
mozné vidét teoretické rozsifeni budovy varnych jam. Rozsifeni haly bylo kalkulovano
s cenovymi nabidkami od riznych firem, coz jsem uvedl do tab. 1. Cenové nabidky
jednotlivych firem jsou aktudlni k 28. 3. 2022. Pro ndkup osmi varnych jam je nutné halu
rozsifit o 15 metrti do délky. Rozsiteni haly by provedla firma HalyComp.cz, kterd by
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zajistila vesker¢ stavebni prace spojené s postavenim haly. Déle je potiebné zajistit vykop
prostoru pro varné jamy o rozmérech 15 x 8 x 1,5 m a tento prostor po stranach

vybetonovat.

T2 1 - Sklad kulatiny

2 - Zkracovani kulatiny
17 12 [31 11 3 - Odkorfiovas
4 4 - Pilnice

I 5 - Vame jamy
5 6 6 - Krajeni dyh

III 7 - Loupani dyh
7 | 8 - Susamy Babcock

' 18 8.1 10 9 - Komorove susamy
82 19 10 - Vinterio
11 - Formatovani dyh
112 18 12 - Sklad a tfidéni dyh

111 13 - Automaticka linka na

flooring

142 13 14 - SKlad flooring

I 12 15 - Brusirna nozl
16 - Kancelare

17 - Sklad zbytkd

18 - Kotelna

=
h
i

Obrazek 14 - Rozsiifeni budovy varnych jam

Druha cast optimalizace byla zaméfena na zpracovani vedlejsiho produktu vyroby
ve formé¢ krajin. Byla navrzena mozna strategie vyuziti tohoto zbytkového materidlu za

ucelem finanéniho zhodnoceni.

6.2 Nakup nového Stépkovaciho zarizeni

Pti potezu jsou odfezavany krajiny, coz je vedlejsi produkt vyroby. Provoz DBD
tento material prodava levné jako palivové diivi, coz neni tolik ekonomicky vyhodné jako
jiné formy vyuziti tohoto materidlu. Proto jsem se po konzultacich s vedoucimi
pracovniky rozhodl navrhnout nakup nového §tépkovaciho stroje, pro moznost vétSiho
finan¢niho zhodnoceni pii prodeji krajin. Krajiny budou stépkovany a prodavany ve
formé Stépky. Prvni kritérium pro vybér Stépkovaciho stroje byl benzinovy ¢i elektricky
pohon. Stépkovace s nahonem na traktor nepiipadaly v Givahu, kvili absenci traktoru ve
firmé¢. Druhym kritériem byla moZnost Stépkovat alespoit 12cm pramér vétvi, z diivodu
bezpecného stépkovani krajin. DBD vyprodukuje tii palety krajin denné¢ s rozméry 3.5 x

1,4 x 1,5 m. Krajiny jsou skladany na sebe tudiz je mezi nimi minimalni prostor, proto je
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mozno podéitat, e je vyprodukovano zhruba 22 m* denn&. Na obr. 15 je vidét umisténi

Stépkovace v podniku. Prostor pro skladovani $tépky jsem stanovil 30 x 30 m.

- Sklad kulatiny

- Zkracovani kulatiny
- Odkorfiovaé

- Pilnice

- Varné jamy

- Krajeni dyh

- Loupani dyh

- Sudarny Babcock

- Komorové susarny
10 - Vinterio

11 - Formatovani dyh
11.2 (1§ 12 - Sklad a tfidéni dyh
11.1 13 - Automaticka linka na

flooring
14.2 13 14 - Sklad flooring
iz 15 - Brusirna nozd

141 16 - Kancelare
17 - Sklad zbytkd
18 - Kotelna

19 - Stépkovad

©O~NOUO A~ WN =

Obrazek 15 - Umisténi Stépkovace

Naklady spojené s navrzenou optimalizaci byly pfiblizeny v nasledujici kapitole.

6.3 Cenové zhodnoceni optimalizace

Po obdrzeni cenovych nabidek od stavebnich firem jsem se rozhodl pocitat s firmou
HalyComp.cz. Tato firma dokézala udélat nejlepsi cenovou nabidku i pies to, ze v cené

ma zapocitané stavebni prace oproti ostatnim (tab. 1).

Tabulka 1 - Cenové porovnani jednotlivych firem

Firma Cena bez DPH (K<)
HalyComp.cz 3190222
prumyslovehaly.cz 4292 475
Gametall.cz 3 785 600

Tab. 2 znazornuje ndklady spojené s optimalizaci varnych jam. Jelikoz je instalace
varnych jam velice individudlni neni mozné dohledat cenik, proto jsem uvedl nutnost
nakladu, avSak neni v tuto chvili mozné zjistit v jaké vysi. To samé plati pro prodlouzeni

kolejové drahy.
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Tabulka 2 - Naklady spojené s optimalizaci uzlu varnych jam

Polozka Cena za jednotku (K¢) Pocet Celkem (K<)
Montovana hala 3190 222 3190 222
Varné jamy-30 m? 1421 559 8 11372472
Prodlouzeni kolejové drahy XX 1 XX
Instalace varnych jam XX 8 XX
Vykopové prace 450 180 81000
Betonovani 3000 6 18000
Celkem 14 562 694 K¢

Po porovnani jednotlivych stépkovach odpovidajicim podminkam byl vyhodnocen
Mobilni stépkova¢ STILER RM 50 jako nejlepsi moznost (obr. 16). Cena Stépkovace
je 139 300 K¢ bez DPH. Technické parametry jsou nasledujici:

velikost rozdrceného materialu: pramér 15 cm,
pohonny systém: spalovaci motor kohler ch73,
vykon a objem motoru: 23,5 hp, 725 cm’,
palivova nadrz: 15 1,

vlastni pohon: ano,

rychlost jizdy: pfiblizné 7 km / h,

hydraulické brzdy: ano,

dosah pfi plném nabiti: 80 km,

otvor zaci komory: 50 cm x 15 cm,

pocet nozl: 4 fezné Cepele + 1,

typ noze: kalena nastrojova ocel,

rozmery stroje: 203 x 86 x 198 cm,

nastaveni vyhazovaciho kominu: ano, 360 °.
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Obrazek 16 - Mobilni §tépkova¢ STILER RM 50 (MANTECH, © 2022)

Vyhazovaci komin Stépkovace je pIné€ otocny, tudiz bude skladovani Stépky

jednodussi.

P#i vyprodukovani 22 m? denné mizeme poditat s produkci 110 m® tydné coz je
440 m® mési¢né. Pii cené 250—640 K&/m? je mozné si zajistit vynos 110 000-281 600 K¢&
prodejem Stépky.

Po vyhodnoceni moznosti pro zlepSeni efektivity daného podniku byl vyhotoven
navrh pro optimalizaci podniku s cilem zlepSeni plynulosti vyroby a finan¢niho
zhodnoceni odpadnich produktii. Navrh obsahuje rozSiteni vyrobni haly, kde jsou
umisténé varné jdmy pro plastifikaci dfeva a nakup osmi varnych jam. Druhym navrhem
byl nakup Stépkovace STILER RM 50 pro vyrobu §tépky z vedlejSich produktli vyroby.
Tyto dva névrhy byly vy¢isleny na minimalni cenu 14 701 994 K¢, piicemzZ je nutné
pripocist cenu instalace varnych jam a prodlouzeni kolejové drahy. Pivodni kolejova
draha byla dodédna firmou Bajler Zembrod s rozméry koleji 6 x 4 cm a roztec¢i 240 cm.
Nova kolejova dradha musi odpovidat stejnym parametrim jako jiz pouzivand kolejova

draha v podniku. Tim bude zajisténa provozuschopnost stavajiciho vybaveni firmy.
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7 Diskuse

Optimalizace konkrétniho podniku je velice individudlni prace. NavrZeni
optimalizace je vzdy zaméfeno na konkrétni podnik, tudiz se vzdy odliSuje od vysledkl
autorti zamétujici se taktéz na optimalizaci, jelikoz kazdy podnik ma individudlni
nedostatky, které je optimalizaci nutno eliminovat. Vetejn¢ dostupné prace zamétujici se
na optimalizaci podniku DANZER BOHEMIA — DYHARNA nejsou dostupné.
Porovnani vysledkl pro optimalizaci mnou vybraného podniku tedy neni mozny, jelikoz

se vetfejn¢ optimalizaci nikdo nevénoval.

Prace Pelikdna (2010) na téma Analyza pficin vzniku transparentnosti SM
konstrukénich dyh v zdvodé DYAS.EU se stejn¢ jako mé prace zabyva podnikem a
vyrobu dyh. Byl detailné popsan proces plastifikace dieva pted loupanim ¢i krajenim.
Autor mimo jiné zminoval opatfeni pro zlepSeni kvality dyh. Jednim z téchto opatieni
bylo vyndavani adekvétniho objemu kulatiny z varnych jam, tento objem by nem¢l
piekrocit kapacitu, kterou neni mozné zpracovat do dvou hodin od vyndani z varnych
jam. Pti piekroceni tohoto objemu by surovina moc vychladla a nasledné zpracovani by
nebylo tolik kvalitni. Toto pravidlo se vzdy i v provozu DANZER BOHEMIA -
DYHARNA dodrzuje, jelikoZ si na kvalité svych vyrobkt zakladaji.
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8 Zavér

Provoz DANZER BOHEMIA — DYHARNA je velky podnik s vybornou logistikou
vyroby. Vyroba kapacita je na hrané svych moznosti. Pro zvySeni objemu vyroby by se
podnik musel cely rozsifit, coz by byla obrovska investice. Podnik se navic nachézi
v prostorovém omezeni, jelikoZ nema moc moznosti kam rist, nachazi se mezi dvéma
vesnicemi, silnici a fekou Labe. Jedind, malo pravdépodobna, moznost rozsiteni je do
délky, kde jsou vyuzivana pole. Témé&f veskeré vyrobni uzly na sebe navazuji a zvySenim

objemu vyroby by nestihal nasledujici vyrobni uzel.

Pro navrzeni optimalizace provozu bylo pracovano s riznymi navrhy nového
strojniho zafizeni jako naptiklad ndkup nového odkornovace ¢i manipulaéni linku pro
kraceni kulatiny. Tyto navrhy byly vyhodnoceny jako nevyhovujici. V tivahu bylo takeé
brano zlepSeni situa¢niho schéma firmy, avSak nové schéma firmy by se neobeslo bez
vétsich stavebnich Uprav, tudiz po konzultacich s odpovédnymi pracovniky bylo
vyhodnoceno, Ze tento navrh nebudeme aplikovat jako odpovidajici optimalizaci

provozu.

Pro samotnou optimalizaci byl vybran vyrobni uzel varnych jam. Timto krokem byla
zajiSténa kontinualnost vyroby a dal§i moznosti pro variabilnéjsi nakladani se surovinou
a moznost vice vyhovét zakaznikim pfi custom cuttingu (popsano v kapitole 5.2

Zamg¢ieni podniku), diky vétSim kapacitam varnych jam.

Dals§im navrhem, jak alespoii né¢jakym dilem zvysit vynosy, byl ndkup Stépkovaciho
zafizeni. Dobré nakladani s vedlejSimi produkty vyroby ve formé st€pkovani krajin, by

bylo dle mého nazoru dobrym krokem.

Zavedenim navrzené optimalizace bude eliminovani rizika omezeni vyroby, kvili
vypadku moznosti plastifikovani vyiezl, pii poskozeni nékterych z varnych jam. Dale

bude Iépe finanéné zhodnocen vedlejsi produkt vyroby ve formé krajin.

V této chvili je jiz na podniku, zda své finan¢ni zdroje bude investovat do n¢jakého

navrhu nebo zda ponecha stavajici provoz bez tprav.

Prostorem pro zlepSeni firmy by bylo zavedeni alesponi ¢asteCné automatizace

provozu. Timto tématem by se nasledn¢ mohl zabyvat v diplomové praci.
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