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1 Uvod

Firmy zabyvajici se zakazkovou vyrobou nabytku maji na starosti spoustu
tikolu, aby zajistili bezproblémovy chod vyroby. Resi se problematika vyrobni,
zasobovani, investi¢ni, personalni, obchodni a finan¢ni. VSechny tyto ¢innosti jsou na
sobé navzajem zavislé a fidici organy je musi umét skloubit a zaroven k nim ptistupovat

jednotlive.

Cilem dnesnich firem zabyvajici se vyrobou nabytku je vyrabét nabytek s tzv.:
pasivni ochranou — ochranou proti ekologickym rizikiim a nartstu Skodlivych latek
V interiéru. Evropané trdvi v priméru 4/5 casu v interiéru, jenz dnes jiz neplni svou
puvodni funkci, pro niz byl difive budovan, tedy pro ochranu a regeneraci sil ¢lovéka.
Znalosti nelze zuzovat na technické a technologické problémy vyrobkil a vyroby, ale
naopak musime zvazit dnesni uroven spolecenského zivota odehravajici se v interiéru.
Proto, abychom obstadli mezi téZzkou konkurenci a vyrabé€li kvalitnéjsi, hez¢i a
ekologicky nezdvadnéjs$i nabytek nez konkurence musime mit velmi kvalitni ptipravu

vyroby a pfedevsim samotnou vyrobu nabytku.

V naSem piipad¢ se zaméfime na problematiku jak zajistit v prostorech, kde
momentalné probiha zakazkova vyroba nabytku, vyrobu malosériovou a to na tfech
vybranych reprezentantech, typickych pro tuto vyrobu. Abychom toho docilili,
zhodnotime stavajici stav a stavajici vyrobu na zdkladé sledovani doporuc¢ime ndkup

novych stroji, jejich vybér a nové dispozi¢ni rozsiteni.

Provedeme vypocty spotieby €asu jednotlivych operaci se starym a navrzenym
strojovym parkem a porovname je, abychom zjistili, kolik ndm nakup novych stroji
uSetii ¢asu. Provedeme rovnéz finan¢ni analyzu, abychom zjistili, jak dlouho bude trvat

navratnost investice.



2 Cil prace

Hlavnim cilem prace je analyzovat stavajici stav a navrhnout vhodné doplnéni
stroji a jejich rozmisténi pro novy vyrobni sortiment. Zpracovat finan¢ni zhodnoceni
investice a zjistit zda se nakup novych stroji finan¢n¢ vyplati a pokud ano za jak

dlouhou dobu.

Pozadavky se odviji od nového vyrobniho sortimentu a musime zjistit, kolik
stoji vyroba za stavajicich podminek, kolik je potieba casu k provedeni vsech
potiebnych operaci. Spotfeba Casu u nové navrzenych stroji se porovna se spotfebou
Casu stavajicich stroji a néasledné se porovnaji celkové financni ndklady za stavajicich
podminek s finanénimi naklady s nove pofizenymi stroji. Jestli se vyplati tak ndkladna

investice.

Na nov¢ navrzeny strojovy park se zpracuji tii varianty dispozi¢niho rozmisténi
a provede se vybér nejvhodnéjsi z nich. Pti vybéru nejvhodnéjsi varianty se musi brat
ohled na vSechny vyrobni faktory — pfedevs§im tok vyroby, aby byl plynuly, skladovaci
prostory, aby byli dostatecné a vhodné umisténé a v neposledni fadé¢ komunikaéni

prostory musi byt dostatec¢né velké pro pohodlny transport dilcti.



3 Rozbor konkurence

Stavajici vyroba se zaméiuje na zakdzkovou vyrobu nabytku s orientaci na
kuchynské linky, vestavéné skiin€, koupelny, loZnice a podobné. Navic v tomto oboru
pisobi spousta daldich velkoobchodnich fetdzcti a prodejci. V CR se zakazkovou
vyrobou nabytku zabyva pfiblizné 1500 registrovanych firem, dalSich pfiblizné¢ 2500
truhlait, ktefi jsou platci DPH a obchodnim firem zabyvajicich se prodejem nébytku je
vice nez 5000. Firem zabyvajicich se sériovou vyrobou se uvadi mén¢ nez 500. Pro

sériovou vyrobu je potieba vice investovat do kapitalu a ndkupu novych stroja.

V dnes$ni vysoké konkurenci vyrobcli zakazkového nabytku jsou investice do
movitého majetku okolo 2mil. JelikoZ neni potieba tolik investovat je spousta vyrobct,
kteti si nakup dovoli a miizou konkurovat zakazkovym vyrobciim nabytku. Investice do
movitého majetku v ptipadé malosériové vyroby se pohybuje okolo 10mil a vyse, proto
je v této vyrobé mensi konkurence. Pfi malosériové vyrobé nabytku neni jediny problém
zvySena pocatecni investice do strojového parku, ale také naroky na odbyt nébytku.
V CR neni trh dostateéné velky pro malosériovou vyrobu nabytku a proto je potieba
exportovat vyrobky do zahraniéi a spolupracovat s prodejci nabytku mimo CR. Cilovy
trh pro navrhovany sortiment jsou zemé EU. VSechen vyrabény nébytek je vyrabény
z materialli na bazi dfeva a jeho preprava namoini dopravou nese vzdy zvySené riziko

poniceni vlhkosti, proto se zamétime pouze na zemé& dostupné kamionovou dopravou.

Pted exportem nabytku je potfeba udélat prizkum zahrani¢niho trhu a ujistit se, ze
vyrobku najdou odbyt a nebudou se hromadit pouze na skladé. CR je znama kvalitnim
zpracovanim a proto vyrabény nabytek, nebude konkurenéni pro nabytek ze zemi jako
je Polsko a Cina, ale zaméfi se na vyssi kvalitativni tfidu. Navrzeny sortiment neni
luxusniho charakteru, ale zaméfuje se na rozumnou kvalitu za pfijatelnou cenu. Proto

budeme hledat odbyt spiSe v zemich zapadnich Evropy.

Produkce tuzemskych nabytkarskych firem vroce 2014 stoupla na 40 miliard
korun, coz bylo o tfi miliardy vice neZ v roce 2013. Na export jde jiZ pétina tuzemské

produkce nabytku. Letos by vyroba méla stoupnout na 41,5 miliardy korun. Vyplyva to
10



z udajii Asociace &eskych nabytkait, spole¢nosti Apicon a Ceského statistického tifadu.
Exportni vykonnost Ceskych nabytkait v poslednich letech roste, celkem se loni
vyvezlo téméf 20 procent nabytku vyrobeného v CR. V roce 2009 to bylo 6,3 procenta.
Nabytek vyrobeny v Cesku mifi nejéastéji do Némecka, na Slovensko a do Francie.

Nejcastéji se vyvazi ¢asti nabytku, kovovy a lékaisky nabytek. [1]
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Obrazek 1 . Vyroba nabytku v Cesku
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4 Metodika prace

Rizeni vyroby zahrnuje v podniku vSechny fidici procesy a funkce souvisejici s
fizenim vyrobnich systému a procesu. Zpravidla je tésn¢ provazano s fizenim ostatnich
oblasti podniku, zejména vSak s oblasti marketingu, technické pfipravy vyroby, s
materidlné technickym zabezpeCenim, fizenim jakosti, fizenim lidskych zdroji a
vnitropodnikovou ekonomikou. Stejné jako v ostatnich oblastech fizeni lze i u fizeni
vyroby rozlisit: strategickou, taktickou a operativni uroven fizeni vyroby. Kazda z
téchto urovni zahrnuje vSechny ze zékladnich fidicich funkci, tj. planovani,

organizovani, vedeni lidi a kontrolu.

- Strategické fizeni vyroby, zejména pak formulace vyrobni strategie, by mélo byt
uskute¢novano vrcholovym vedenim firmy (pfedstavenstvem akciové spolecnosti,

generalnim feditelem, vyrobnim feditelem, vedoucimi divizi, resp. provozl).

- Taktické ftizeni vyroby byva svéfeno utvaru s celopodnikovou plisobnosti,
zodpovédnému zejména za sttednédobé planovani vyroby v souladu s pfijatou vyrobni

strategii a za koordinaci ¢innosti organt operativniho fizeni vyroby v ramci podniku.

- Operativni fizeni vyroby byva zajiStovano specialnimi Utvary, vétSinou plsobicimi
jako soucast vedeni vyrobnich provozi, a dale pracovniky odpovédnymi za planovani a
fizeni vyroby na dilnach - mistry a dilenskymi planovaci, pracovniky ve skladech a v

nékterych dalSich Gtvarech souvisejicich s vyrobou. [7]

Konkurence, jejiz rast je vice nez umérny rozvoji spolecenskych pozadavku, si
vzajemné klade fadu vyzev ekonomickych, technologickych i1 ekologickych. To se
odrazi v novych manaZerskych pfistupech pro firmu jako celek, stejné tak jako pro

vlastni fizeni vyroby a nakupu:

- ruast kupni sily a diferenciace pozadavkl vedou ke zméné€ od orientace firmy na
masy kupujicich k cilové sledovanym skupindm, ptipadné k individualnim

potfebam

12



- vznikaji a prohlubuji se nové typy smluvnich, instituciondlnich a transak¢nich
vztahll, je-jichz vysledkem je sitové propojeni trznich subjekti a rozvoj
vertikalniho propojeni vyroby a obchodu, resp. zprostfedkovateltt obchodu,

- struktura cilii se posiluje smérem k bezprostfednim formam fidiciho procesu, tj.
ke kratkodobému operativnimu planovani a fizeni, aniz by tim bylo doteno
fizeni strategické a taktické

- problematika vyroby je stale vice vazéna na tvorbu dodate¢né¢ho uzitku pro
poptéavajiciho

- vyznamnou konkuren¢ni vyhodou je posilovani a hledani novych forem sluzeb
spojenych s produktem tak, ze vyrobni podnik se stavd v tomto smyslu

,tovarnou na sluzby*“ [15]

4.1 Strategické rizeni a vyrobni strategie

Vrcholna troven firemniho fizeni v oblasti strategie, jejimz tézistém je predevsim
rust firmy a sladéni vSech dil€ich procesti na niz§ich stupnich fizeni se tyka programu
vyroby, fizeni lidskych zdroji, komunika¢niho systému firmy, marketingu, stejn¢ jako

vyroby samotné.

V  zahrani¢nich zdrojich je pro jednotlivé komponenty strategického
managementu uzivan pojem "functional" ve smyslu funkéniho fizeni strategickych

opattent.

Hlavnim smyslem tohoto institutu je zajisténi harmonického souladu ristu
jednotlivych c¢innosti firmy s celkovou firemni strategii. Zakladni poslani fizeni

strategie spociva v:

- Docileni pottebné harmonie mezi strategii firmy a samotnou vyrobou

- VytyCeni a uskute¢néni strategie vyroby

Typické rysy strategického fizeni rozpozname v nasledujicich charakteristikach:

13



Obecné zacileni, vSeobecné formulované cile a postupy k jejich dosazeni, 2 az 3 lety
¢asovy horizont odpovidajici dlouhodobému firemnimu planovani, nizkd mira stability -

nejistota dosaZeni.

Rizeni strategie vyroby se opira pfedevsim o vysoce kvalifikované znalosti a informace

z mimo firemnich zdroji, pfedevsim z volného trhu a externich analyz.

Z vyse uvedeného plynou nejfrekventovanéj$i rozhodnuti, kterd je nezbytné¢ v ramci

strategie fizeni uskutecnit:

oblast programu vyroby s ohledem na vytyceni jeho sméru vyvoje stejné jako

odpovédnost za rozhodovéni o klicovych zakazkach

- objem investi¢nich zdroju, fizeni financ¢nich prostfedkli a ohledem na vyrobni
kapacity

- management vyrobniho procesu a jeho propojenost s komunika¢nim systémem
firmy

- kvalita vyroby, zplsob zajisténi a udrzeni kvality v rdmci evropskych standarda
ISO a kompatibility

- fizeni objemu vyrobnich vstupi z pohledu dodavatelti a efektivity zasobovani

- Tfizeni lidskych zdrojt ze vSech aspektli moderni personalistiky, vnitfni motivace

zamé&stnance, soulad jeho ambici s ambicemi a strategii firmy, optimalizace

organiza¢niho schéma firmy

- vnitrofiremni fizeni ekonomiky, budovani vztaht jak s odbérateli i dodavateli

V néavaznosti na vrcholové strategické fizeni, jehoz ukolem je fizeni a
koordinace strategického rozvoje firmy ve vSech dilezitych oblastech jako celku, by
méla existovat na hierarchicky niz§i tGrovni dil¢i strategicka fizeni jednotlivych
specifickych oblasti, naptiklad rozvoje vyrobniho programu, marketingu, lidskych
zdrojii, informacnich systémt atd. a samoziejmé i1 vyroby. V anglické literatuie byvaji
tato dil¢i strategickd fizeni oznaCovéna jako functional, tj. funkéni strategicka fizeni.

Jejich role spociva v zajiStovani strategického rozvoje dilezitych specifickych oblasti

14



¢innosti firmy v souladu s jejim celkovym strategickym rozvojem. Za zakladni ukoly

strategického fizeni vyroby Ize v tomto smyslu oznacit:

- zajiStovani potiebného souladu strategického fizeni vyroby s celkovou strategii
firmy

- formulaci a realizaci vyrobni strategie firmy

Charakteristickymi rysy strategického fizeni vyroby jsou: Siroky zabér, obecné
vyjadiené cile a plany, dlouhy casovy horizont (vice nez jeden rok), vysoky stupen
nejistoty, neurcCitosti a rizika. Strategické fizeni vyroby je zaloZeno predev§im na
expertnich znalostech a externich zdrojich informaci. Typicka rozhodovani

uskuteCnovana ve strategickém fizeni vyroby jsou:

- vyrobni program - ucast na rozhodovani o zasadnich smérech rozvoje

vyrobniho programu. Rozhodovani o zakazkach velkého objemu.

- kapacity a zafizeni - zasadni sméry rozvoje a racionalizace, rekonstrukce,

objem a dislokace zdroju (investic)

- planovani a fizeni vyroby - koncepce a metody planovani a fizeni vyroby,

koncepce vyuZiti informacnich technologii v fizeni vyroby

- fizeni jakosti - koncepce fizeni jakosti vyroby (napiiklad rozhodnuti o

akreditaci dle ISO), dlouhodobé trendy vyvoje a opatieni v oblasti jakosti vyroby

- fizeni zdsob - zplsob zajiStovani, rozhodovani o kliC¢ovych dodavatelich,

objem a dislokace, racionalizace

- pracovni sila - zvySovani kvalifikace, motivace, mzdova politika, vztahy s
odbory, organizace, organizacni struktura, centralizace a decentralizace fizeni, typ

organizace vyroby

- integrace - systém vnitiniho ekonomického ftizeni, vztahy se zékazniky,
dodavateli atd.
15



Strategie vyroby je schéma postupu jednotlivych krokti optimalizovanych z
hlediska trhu, vyrobnich kapacit a lidskych zdrojt, které zapada do celkové strategie
firmy. Odpovédnost za vytyCeni a aplikaci této strategie nese vzdy vrcholové vedeni

firmy.

Vyrobni strategie je vzdy zavisla na obchodni strategii, ktera neptimo formuluje
ukoly pro vyrobu. Top Management firmy zodpovida rovnéz za to, zZe vyrobni strategie
je kompatibilni se vSemi dil¢imi strategiemi firmy, jako je naptiklad strategie vyrobku,

marketingu, obchodu atd.

Je-1i navrh strategie zformulovan, pak by mél byt pted definitivnim schvalenim

vrcholovym vedenim posouzen zejména z nasledujicich tii hledisek (kritérii):

- vhodnosti (suitability) — strategie musi byt konzistentni se strategii firmy a
nesmi jit za hranice redlné¢ho

- pfijatelnosti  (acceptability) — jde pfedevSim o wuspokojeni vSech
zainteresovanych stran

- uskutecnitelnosti (feasibility) — zde se musi brat v potaz posouzeni vyrobnich

faktori (kapital, finance, technologie, pracovni sily atd.)

Pti realizaci kazdé¢ strategie musi probihat jeji implementace a kontrola realizace.
Musi byt vytvofeny organiza¢ni podminky. Manazeti vSech urovni i fadovi pracovnici
musi byt o tkolech vyplyvajicich pro né€ z pfijaté strategie a navazujicich strategickych
plant nalezit¢ informovani. Je potfeba, aby byl Cas od c¢asu kontrolovan prubéh
realizace strategie a aby byla v piipadé potieby strategie a na ni navazujici plany

upiesiiovany a revidovany.

4.1.1 Vyrobni strategie v priibéhu zivotniho cyklu vyrobku

Jak obchodni, tak navazujici vyrobni strategie by mély byt pribézné
ptfizplisobovany vSem vyznamné¢j$Sim zménam prostiedi, v némz firma podnika. Mezi
nejvyznamnéj$i faktory, které tuto potiebu pribéZznych korekci strategii vyvolavaji,

vétSinou patii tzv. faze zivotniho cyklu vyrobku, resp. jeho trhu. Typické charakteristiky
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vyrobni strategie v

nasledujici tabulky:

jednotlivych fazich Zivotniho cyklu vyrobku jsou patrny z

FAZE ZIVOTNIHO CYKLU VYROBKU

VSTUP RUST ZRALOST ODCHOD
Vyrobek je Vyznamné jsou dobré | Vice standardizace Velmi mala
rozhodujici piedpovédi prodeje diferenciace

vyrobku
Musi byt dostatek | Spolehlivost vyrobku | Méné vyrobkovych Minimalizace
kapacit a dodavek zmén nakladu
Kratké vyrobni Zvysovani Optimalizace Nadbyteéné
Casy a malé davky | konkurenceschopnosti kapacit kapacity vyuzivany
vyrobku 1 jinym zplisobem
Kvalifikovana ZvétSovani Vysoka stabilita
pracovni sila kapacit vyrobniho
procesu
Vyssi naklady jsou Rizeni vyrobniho Méng
akceptovatelné procesu postupné kvalifikovana
zaméfovano na pracovni sila
vyrobek
Limitovany poc¢et | Dtraz na zlepSovani ZvétSovani (resp.
typu vyrobku distribuce optimalizace)

vyrobnich davek

Rizeni zaméfeno na
vyrobni proces

Diuraz na snizovani
nakladu

Vysoky duraz na
kvalitu

Tabulka 1 Faze Zivotniho cyklu vyrobku [7]
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4.2 Taktické rizeni vyroby

Na strategické ftizeni vyroby by mélo bezprostiedné navazovat taktické
(stfednédobé) fizeni vyroby. Jeho charakteristickymi vlastnostmi ve srovnani se
strategickym fizenim vyroby jsou: uzsi zabér (predevSim alokace a vyuziti zdroja),
krat§i Casovy horizont (maximalné rok), mensi stupeii nejistoty a neurCitosti nez u
strategického fizeni, vysSi stupenn podrobnosti. Taktické fizeni vyroby je zpravidla
uskute¢niovano na urovni nizSich organizacnich jednotek (zavody, provozy). Zdroje
informaci pro taktické fizeni vyroby jsou pfedevsim interni. Typické tlohy taktického

fizeni vyroby jsou:

- pfijimani zakdzek mensiho a stfedniho objemu

- vybér dodavateli a dlouhodobé spolupréce s nimi
- obnova a modernizace strojniho vybaveni

- sttednédobé plany vyroby (tzv. lhlitové planovani)

- planovani pracovni sily

[11]

4.3 Operativni rizeni vyroby
Ridime-li vyrobu operativnim zptisobem, pak vyuzivame baterii nastroji fizent,
jejichz znakem je schopnost zachovat kontinuélni tok vyroby dle planu za efektivniho

vyuziti v§ech dostupnych zdroja.
Maximalizace efektivity zde hraje klic¢ovou roli.

Pokud bychom na operativni ¢innosti fizeni vyroby nahlédli z perspektivy
timemanagementu, pak se pohybujeme v jednotkach od minut do mésice. Hovotime tak

o planu s vysokou specifikaci detailnich ¢innosti.
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Cinnosti s vysokou mirou konkretizace zajiSt'uji pracovnici na nejnizs§i trovni

organiza¢niho schéma firmy.

Pokud jde o lokalizaci téchto Cinnosti, tak jejich faktickd realizace probiha u

stroju, pasu, skladu, zkuseben atd.

Neoddélitelnou soucasti téchto Cinnosti je podrobnd registrace v informacnim

systému vyroby, protoze je soucasné referenci pro prislusné tidici pracovniky.

4.4 Kalkula¢ni vzorec

Kalkulaéni vzorec jako pojem je v tuzemskych podminkach ¢asto spojovan s tzv.
typovym kalkulacnim vzorcem. Tento typ kalkulaéniho vzorce ptedstavoval uréitou
standardizovanou variantu kalkulace, kterd byla pfed rokem 1990 podnikiim nafizena
vyhlaSkou ministerstva hospodarstvi. S cilem zajistit centradlni dohled nadfizenych
organu nad tvorbou kalkulaci a cen v tehdejSim pramyslu. Tento typovy kalkula¢ni
vzorec se velmi Casto postupnym vyvojem stal zakladem pro kalkulacni vzorce
pouzivané v tuzemské podnikové praxi. V zdsad¢ plati, Ze kalkulaéni vzorce maji v
praxi velmi €asto pevnou strukturu a neumoziuji jejich variantni vyuZiti a ptizpiisobeni
riznym rozhodovacim tuloham. S vystupem kalkulace tak casto nakladdme jako s
pevnou konstantou, bez znalosti souvislosti a struktury ndkladd v takové kalkulaci

shrnutych. [18]

Cela tada organizaci, pisobicich hlavné na velmi konkurenc¢nich trzich oddéluje
kalkulaci nékladt a kalkulaci ceny vykont. V praxi tak dochéazi k tomu, Ze cena vykonu
neni tvofena pouze jako pfirazka k celkovym nakladim, ale je ovliviiovana
konkurenénim prostfedi. Podnik je nucen trzni cenu vykonu akceptovat a tato cena se
stava jakymsi vychodiskem pro stanoveni nakladl tohoto vykonu. V téchto situacich
jsou néklady vykonu charakterizovany a kalkulovany jako rozdil mezi cenou vykonu a
ocekavanym ziskem. Takovouto kalkulaci oznacujeme jako rozdilovou nebo také
retrogradni kalkulaci. V podnikové praxi samoziejmé mizeme nalézt celou fadu variant

kalkulaéniho vzorce, které obecné reflektuji jak potieby uzivatelti kalkulaci, tak také
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charakter vykonu organizace. O nékterych pfistupech se zminime v dalsi Casti

publikace. [18]

Vseobecny kalkulacni vzorec:
1. pfimy material

2. piimé mzdy

3. ostatni pfimé naklady

4. vyrobni (provozni) rezie

Vlastni naklady vyroby — polozky 1 az 4
5. spravni rezie

6. zasobovaci rezie

Vlastni naklady vykonu — polozky 1 az 6
7. odbytové naklady

Uplné vlastni naklady vykonu — polozky 1 az 7
8. zisk (ztrata)

Cena vykonu

/e

4.5 Primé rizeni vyroby

Ptimé fizeni vyroby vychazi z vybilancovanych kratkodobych pland, které nejsou
dovedeny do takovych podrobnosti, aby bylo mozno vyrobu fidit pouze podle rozdili a
odchylek. Tento plan, pfedavany niZ§im vyrobnim jednotkdm, nemé charakter ptesného
ptedpisu pribéhu vyrobniho procesu, a proto fidici systém musi nahradit chybé&jici po-
drobnost soustavnym rozpracovavanim sledu zadavané vyroby, udrZzovanim fronty
prace, vcetné soustavného zajiStovani chodu obsluznych ¢innosti, bez kterych by
nemohl vyrobni proces fungovat. Vlastni fizeni spociva v centralizované Cinnosti fidici
slozky daného useku (pracovisté, skupin pracovist), kterd provadi volbu zadavané
prace, zajistuje obsluhu vyrobniho procesu a pomoci prostfedkil informacni techniky,

které zajiStuji spojeni s jednotlivymi dil¢imi pracovisti fizené jednotky a vlastnimi
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pomocnymi a obsluznymi pracovisti, vytvaii obraz o stavu rozpracovanosti a

dohotoveni vyroby. Zakladni ¢innosti fidici slozky 1ze charakterizovat takto:

- rozvrhovani prace na pracovisté podle pfedem zvoleného algoritmu (ovlivnéného ze-
jména podrobnosti a kvalitou operativniho planu vyroby, primérnou dobou trvani

operaci, ¢etnosti zadavanych operaci apod.)

- fizeni pomocnych a obsluznych procesi (zejména manipulace s materidlem, ptipravy

materialu, ptipravkil, méfici techniky, specidlniho néaradi, kontroly jakosti atp.)
- simulace vyrobniho procesu a registrace zmén v jeho standardnim priubéhu [16]

Jednim z klicovych faktorti (value drivers) vykonnosti firmy a nasledné tvorby
hodnoty je konkurenceschopnost firmy a konkuren¢ni vyhoda. Podle Portera firma,
kterd dosahuje v ramci daného odvétvi nadprimérné rentability, disponuje konkurenéni
vyhodou. Z toho vyplyva, ze firma disponuje konkuren¢ni vyhodou tehdy, kdyz ji jeji
prevaha nad konkurenty zajist'uje dostatecné mnozstvi zakaznikl a chrani ji pied silnou

konkurenci. [17]

5 Materialy pouzivané pro vyrobu

5.1 Drevotriskové desky (DTD)

Prvni svétové zkuSenosti s vyrobou dievotiiskovych desek sahaji do padesatych
let. Byla jim pravé nase zemé¢, kde se zrodila prvni provozni linka, kterou opoustéli
prvni bukové desky, znamé jako DTD. Prvni vyrobni kroky provézela cela fada
vyzkumu a testovacich postupti, ktera o 10 let pozdéji vyustila v razantni narist kvality.
Tyto vyzkumy byly zaméfeny na problematiku nehomogenniho povrchu, hustoty
materiali a nezanedbatelnému rozptylu tloustky samotného materidlu. Pravé v dalsi
dekad¢ byly vyvinuty a do provozu nasazeny mnohem piesnéjsi technologie, které
zacilili na vSechny vySe uvedené problémy. Pfispéli k tomu jak nové zplisoby spojovani

konstrukci, tak 1 technologie kovani.
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V celosvétovém meétitku se staly DTD velmi zddanym sortimentem u vsSech

truhlarskych a nabytkatrskych firem na vSech svétovych trzich.

Obor vyroby DTD je velmi naro¢ny na prostory a to jak na stran¢ vstupu, tak na
stran¢ vystupni. Pii primérném objemu 1,55 m kubickych na 1m3 findlniho vyrobku,
musi firma pocitat se znaénym skladovacim prostorem pro odbytové sklady, stejn¢ jako
pro ptipravné sklady. Spolu se specializovanym vyrobnim zafizenim se jednd o
znacnou finan¢ni investici, kterou si v letech 1970 az 1980 dovolilo jen n€kolik firem na

SVEte.

Dnes jsou tyto firmy klicovymi dodavateli celé fady podniki, jejichz tézistém

vyroby je aglomerace.

Samotni vyrobci materidli z lisovanych z dievnich komponent maximalizuje
efektivitu vyroby predevSim na strané¢ nédkladi na vyrobni vstupy. Spoluprice s
dfevarskymi firmami, pilami a paralelnim difevnim priimyslem vibec zajistuje vSechny
dfevni komponenty pilami pocinaje a odfezky dieva konce. Nelze opomenout ani

tyCovinu nebo prosté dievo, které jiz bylo pouZito.
K nakupu je vhodna kazda dfevina snizujici vstupni cenu do vyroby.

Nejbéznéjsi deska z drevotiisky obsahuje 3 vrstvy, kde krajni 2 obsahuji
povrchové jemngjsi struktury tfisek, zajist'ujici rovny hladsi na dotyk bezpecny povrch.
Zatimco stfedni vrstva Citd hrubSi pevnéjsi tfisky, diky nimz dosahuje deska vétsi

mechanické pevnosti.
Vyrobni faze DTD:

- Pro vyrobu DTD je moZzno zpracovat rizné formy zbytkového dieva napf.:
dfevo z tézebnich zbytkli, z profezavek a probirek, tyCovinu, rovnané
pramyslové dievo, hnédé stépky, pilaiské odiezky a krajiny a tfisky z obrabéni
dieva. Také je mozno vyuzivat jiz pouzité dievo, napt. palety, staré krovy, obaly
1 vyfazeny nabytek. Ve vétSin¢ ptipadl nevadi ani pfitomnost kiry v tiiskach.
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Diky vyrobé téchto desek se v dievairském pramyslu téméi nevyskytuje pojem
nevyuzitelny odpad.

- Vstupni surovina se nechava zpravidla na venkovnich hromadach ptirozené
ptredsusit.

- Dale se ptedsusend surovina zpracovava na tiisky bud’ jednostupniové (vyroba
ttisek pomoci rozttiskovactu pfimo ze vstupniho materialu), nebo dvoustupiiové
(nejprve vyroba Stépek ze kterych se poté vyrabi tiisky) - podle typu vstupniho
materialu.

- Dal8im surovinovym zdrojem mohou byt i nakoupené piliny. Jejich nevyhodou
jsou malé rozmeéry, které snizuji vzajemnou vazbu tiisek v hotové desce. Protoze
jich je k dispozici velké mnozstvi a jsou pomérné levné, pouzivaji se v praxi asi
do 30 % celkového mnoZzstvi.

- Trtisky a piliny jsou vyrobeny z mokrého dfeva a je nutno je z technologickych
divodu ususit na vlhkost 3 %. SuSeni se provadi ve vznosu ve velkokapacitnich
bubnovych susarnach, tiisky jsou ususeny béhem nékolika sekund.

- Suché tiisky se dale tfidi na vibracnich sitovych tfidi¢ich. Pii tomto tfidéni je
také oddélena velmi jemnd a velmi hruba frakce.

- Ze zésobnikl jsou tfisky pfivadény do nandSeCek lepidla, kde je na tfisky
nanaseno lepidlo s hydrofobizacnimi ptisadami.

- Na dopravni pas se postupné vrstvi tii vrstvy tfisek (jemné povrchové a hrubé
stiedové tfisky). Navrstveny koberec se dale nékolik minut lisuje ve vyhiivaném
viceetazovém nebo kontinudlnim lisu.

- Hotové desky se dale formatuji a brousi na piesnou tloust’ku. [11]

Veskeré¢ stroje a zatizeni tvori vyrobni linku s logickou névaznosti. Samotné desky
se k prodeji pfedavaji v neopracovaném stavu, s tim, Ze je na finalnim zpracovateli, aby

zajistil dyhovani, laminovani pomoci félie z papiru nebo plastu.

Desky se vétsinou vyrabéji ve dvou normalizovanych formatech - 1 830 x 2 750 mm

a2 070 x 2800 mm. [11]
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Mechanické vlastnosti dievottiskovych desek nelze srovnavat se surovym
difevem. Niz8i pevnost stejné jako pevnost v tahu nez u dieva je logicka. O kolik jsou
tyto vlastnosti horsi, je dano druhem pouzitych tfisek, zpisobem lepeni i samotnym

druhem lepidla. Ve vétSin€ piipadu je aplikovano lepidlo na bazi UF.

Mnozstvi formaldehydu, ktery unika pti vyrobé¢, je ptisné kontrolovano institucemi,

které sleduji kompatibilitu s pohledu mezinarodnich predpisii a bezpecnosti.
Vyhody DTD desek:

- Fakt, ze pro vyrobu obdobnych desek mohou byt pouzity i dalsi druhy
lignocelulosovych materialt, napt. Inéné a konopné pazdeti, bambus, papyrus,
stonky bavlniku, zbytky cukrové titiny apod.

- DalSimi pfednostmi DTD je plosna izotropnost vlastnosti, velkoploSnost,
moznost vyroby desek s riznou hustotou a mechanickymi vlastnostmi bez
jakychkoliv vad. Desky umoziiuji riznou povrchovou upravu ploch a boki. Ve
vetSing piipadl je mozné vyrobky po skonceni Zivotnosti recyklovat nebo vyuzit

energeticky. [11]
Nevyhodami DTD desek:

- Obvykle horSi mechanické vlastnosti, ty lze ale eliminovat vhodnym
dimenzovanim a konstrukénim feSenim vyrobku.

- Mala odolnost proti pisobeni dlouhodobé vlhkosti. Desky nejsou vhodné na
pouziti do exteriéru s pfimym plisobenim povétrnosti.

- Umély vzhled nepodobny dievu. Pro zvySeni odolnosti povrchu a zejména pro
vyrazné zlepSeni estetického vzhledu se tyto materialy ve vétSin€ ptipadia dyhuyi,
laminuji nebo polepuji papirovymi anebo plastovymi foliemi.

- Pomérn¢ hrubd vnitini struktura, kterd neumoznuje €isté a hladké profilovani
boki a reliéfovani ploch desek. Pro tyto ucely je potieba vyuzivat drazsi

devovlaknité desky (MDF). [11]
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Pouziti DTD je velmi Siroké, dle pozadavki na vlastnosti cilového vyrobku, se méni
i technologie vyroby. Dominuje vSak nabytek, v prostfedi, kde vlhkost vzduchu
dosahuje vyssich hodnot, se uzije k lepeni lepidlo na bazi FF. Dalsi alternativou pro

vlhké prostiedi jsou OSB desky.

Nabytek, u kterého klient nepozaduje vysokou turoven kvality, je ¢asto osazovan

deskami, jejichz povrch tvofi platova nebo papirova folie.

Nébytek do koupelen, kuchyniskych linek, obyvacich prostor, stejné jako firemnich
prostor vyzaduje laminované desky, protoze je zde pfitomen pozadavek na odolnost
povrchu a samoziejmé estetickou hodnotu. U bézného nabytku si obvykle vysta¢ime s

dyhovanyma deskami.

DTD jsou vyuzivany pro vyrobu podlah, at’ uz jako zakladni vrstva uréena k piimé
absorpci hmotnosti, nebo pouze jako material pro podklad. Pokud jde o slozeni
drevottiskové desky, jedna se o stlacenou a tepelné zpracovanou smés materialil, jako

jsou hobliny, piliny, tfisky ze dfeva.

Dfievotiiskova deska je deskovy material vyrobeny z dfevénych castic (dfevénych

ttisek, hoblin, pilin, apod.), spojenych organickym pojivem pomoci tepla a tlaku.
Druhy dievottiskovych desek (CSN EN 312):

P1 - Desky pro vSeobecné ucely pro pouziti v suchém prostiedi

P2 - Desky pro vnitini vybaveni (v€etné nabytku) pro pouZiti v suchém prostiedi
P3 - Nenosné desky pro pouziti ve vlhkém prostredi

P4 - Nosné desky pro pouziti v suchém prostiedi

P5 - Nosné desky pro pouziti ve vlhkém prostiedi
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P6 - Zvlast zatiziteIné nosné desky pro pouziti v suchém prostiedi
P7 - Zvlast zatiziteIné nosné desky pro pouziti ve vlhkém prostiedi

Drtevottiskové desky se vyrabéji v raznych provedenich. Podle zpiisobu lisovani

je mozno je zjednodusené d¢lit na:

- Plosné lisované - nejcastéjsi typ
- Lisované valcovym lisem - pro vyrobu tenkych desek (3 - 5 mm)
- Vytlatn€ lisované - umoziuji vyrobit silné desky s vylehcujicimi vnitinimi

otvory
Podle zptisobu upravy povrchu:

- Surové

- Nebrousené
- Brousené

- Dyhované

- Laminované

- Kasirované papirovou nebo plastovou folii
Podle poctu vrstev:

- Jednovrstvé
- Ttivrstvé
- Pétivrstvé

- Prubézné vrstvené [11]

5.2 Dievovlaknité desky (DVD)

Dtevovlaknité¢ desky se vyrabéji v celé Skale tvrdosti a tlouSték s rozdilnymi
upravami povrchu. Vyroba téchto desek castecné vyuziva poznatkt ziskanych pii
vyrobé celuldzy a papiru. Dievo bez kiiry je zpracovano na mezistupiiovy polotovar -

Stépky, které jsou po hydrotermické ipravé ndsledné rozvlaknény na drobné vlaknité
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Castice - vlakna. Vlakna jsou dale vrstvena a lisovéna rozdilnym tlakem, a to bud’ za
pouziti lepidla, nebo bez jeho ptidavku. Vznikaji desky s jemnou strukturou, které
mohou byt podle stupné slisovani vlaknitych ¢astic (hustoty) bud’” mekké, polotvrdé
nebo tvrdé. Hustota desek zdsadné ovliviiuje fyzikdlni a mechanické vlastnosti

jednotlivych druhu desek. [11]

Specifikem drevovlaknitych desek nejsou piliny, nybrz bila stépka s primérmym
rozmérem 25x45 mm. Zdrojovym dfevem jsou pievazné jehlicnany zcela zbavené

kotenové Casti. Musi byt pouzita vysoce jakostni bila stépka.

1. fazi vyroby dievovlaknité desky, je separace o kterou se postaraji plo§né sitové
tiidi¢e s vibracni technologii. Jejich tkolem je odstranéni nevyhovujicich struktur jak

jemnych tak pfili§ hrubych.

Magnetickou technologii jsou oddé¢leny vsechny kovové piimési, je vSak nutné
tento proces nékolikastupiiov€é opakovat. Specializované pracky zajiStuji odstranéni

riznych drobnych necistot, které nejsou feromagnetického charakteru.

V dalsi fazi vyrobniho cyklu je nutné ziskat jednotlivd vladkna nebo skupiny
vladken. Jakmile dojde ke zmékceni Stépky vlivem predehievu, je nutné tuto Stépku
postoupit k dalSi operaci, ktera se provadi v "mleci komote". Zde dochazi k tplnému
uvolnéni jednotlivych vldken Stépky za paralelniho vzniku kapalné suspenze.
NejznaméjSim zatfizenim provadéjici rozvldknovani je Defibrator. Vedlejsim projevem

pii samotném rozvlakiovani je uvolnéni latky zvané lignin.

V tuto chvili mame k dispozici dievni vldkno, naneseme na néj lepidlo a dalsi
pomocné latky. Po odpafeni negméne 90% vody je ptipraveno piedlisovani a nasledné
lisovani. Tento energeticky efektivni zplsob vyroby je umoznén diky kvalitni
dehydrataci, kterou moderni suSarny zvladnou stejné jako zpiisobu nanéseni lepidla. Po
lisovani obratem zahajime brouseni desky. Smyslem je jiz dosahnout pozadovanych

rozméru.
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Dftive byl postup dosahovan mokrou cestou, ktera byla financné neefektivni z
diavodu vysokych energetickych nakladt. Bylo tfeba pridavat chemické latky a zajistit
utvareni - formu suspenze vlaken. Po postupném odvodnéni nasledovalo lisovani a

zajisténi vytvrzeni.

Dnes se mokrou cestou zajiStuje vyroba meékkych dfevovlaknitych desek.
Nejcastéjsim piidavkem hydrofobizaci je parafin. Valcové lisy zde zajistuji potiebny
tlak minimalni Grovné. Sucha metoda vyroby se aplikuje na stfedni hustotu
drevovlaknitych desek, jez nazyvame polotvrdé se zkratkou MDF. Pokud jejich
nasazeni neohrozuje voda nebo nadmérna vlhkost, ¢i jiné vlivy venkovniho prostredi
pak se aplikuje UF lepidlo. Pokud se ovSem jedna o exteriérové prostfedi, nevyjimaje
ani skleniky bazény a kuchyné aplikujeme lepidlo na bazi FF nebo MF. Dievovlaknité
desky, které oznacujeme, jako tvrdé pochazely vyhradné z "mokré vyroby" Parafin a
lepidlo se uzivalo pouze v malé mife. Findlni odstranéni vody probihalo pii procesu
lisovani. V pribchu lisovani se koberec umisti na sito, ¢imZ je zajiStén odvod vody 1

jejich par.

Stopa po tomto situ je trvale zaznamenana na jednu ze stran desky, kterou

povaZujeme za rub.

Druha strana desky, ta neodvracend urCena k vizudlnimu styku s okolim, je

hladka. Poslednich 30 let umime tyto desky vyrabét 1 suchou cestou.
Mékké drevovlaknité desky.

O mekkych dfevovladknitych deskach hovofime tehdy, kdyZ jejich hustota
neptesahuje 400K g na metr kubicky. Diky niz§i hustoté je nemizeme pouzivat k Zadné
nosné funkci nebo ke zpeviiovani jinych celki ¢i konstrukci. NiZzsi hustota a tedy vyssi
podil vzduchu proptijcuje t€émto deskdm tepeln€ izolac¢ni schopnosti. Niz§i hmotnost
dava moznost vyuziti jako vypli u nosnych konstrukénich ¢asti. Z tohoto diivodu §lo o

velmi zddany material u vSech druhil dfevostaveb.
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Mohutny vyvoj jinych druhli izolacnich materidli v pribéhu poslednich 50 let
zpusobil odklon od vyuzivani mékkych dievovlaknitych desek. Az v poslednim
desetileti byly "znovuobjeveny" nesporné vyhody. Za vSechny jmenujme vysokou

izola¢ni schopnost pii nezadrzovani vihkosti.
Drevovlaknité desky se stiedni hustotou (MDF)

Polotvrdé drevovlaknité desky, obvykle oznacované jako MDF desky (Medium
Density Fiberboard), maji hustotu od 400 do 900 kg/m3. [11]

Klicovou vlastnosti desek odborna literatura popisuje jako Medium Density
Fiberboard - MDF je rovnomérna hustota materialu. Homogenni material umoznuje
snadné zpracovani at’ uz jde o reliéfy ¢i utvateni profili na stranach desek. Tyto desky
nachazeji uplatnéni predevsim v nabytkaiském sektoru. Mechanicka odolnost v tahu i
tlaku ptedurcuje tyto desky pro konstrukeni roli pii zachovani estetické urovné, protoze
vys$§i homogenita umoznuje lep$i opracovani. Vyroba ndbytku vyzaduje desky s
hustotou v rozsahu 600 az 700kg/m. Nejcastéji je nachazime u kuchynského nabytku.
Bo¢ni strany desek, jez byly profilovany, disponuji 1 lakem. Maji dostate¢nou odolnost

vuci vlhkosti. Jsou-li laminovany nebo dyhovany, uplatiuji se i jako desky pro stoly.

Tvrdé dievovlaknité desky

Svétové prvenstvi ve vyrobé tvrdych desek z dievovldkna drzi ¢eskd firma. V
roce 1949 zacala s vyrobou desek znamych jako Sololit. Slovni podobnost s nazvem
firmy Solo SuSice neni ndhodnd. V souladu s vysokou hustotou této dievovlaknité desky
ptesahujici hodnotu 900kg/m3 dostdvame i vysokou mechanickou pevnost, kterd v

mnohych ptipadech umi nahradit 1 preklizku.

Bohuzel dnes uz unikétni podnik ze SuSic neexistuje a nds$ prumysl je u téchto
typt desek zavisly na zahrani¢nich zdrojich. Existuji 2 pouzivané tloustky téchto desek,

jedna je 3mm a druhd Smm.
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Hlavni vyuziti tyto desky nachazeji jako dna Supliki nebo zadni stény skiini.
Povrch je vhodny pro laminovani dyhovani i aplikace folii. Jsou vhodné pro veskeré
obklady do wvnitfnich prostor - interiérii. Dostate¢na tvrdost umoziuje 1 konstrukéni
nasazeni. Setkdvame se s nimi i u stfeSnich krytin. Pokud aplikujeme natér s vysokou
odolnosti, mizeme nékteré druhy s nejvySsi hustotou pouzit jako dlazdice do

koupelnovych prostor.

Pokud 8mm druh téchto desek laminujeme, jsou zptisobilé pro plovouci podlahy.

5.3 Desky z plochych trisek (OSB)

Ideou vedouci ke vzniku téchto desek byla snaha o vyrobu velkoplosného
materialu, ktery by dosahoval podobnych vlastnosti jako pteklizka, ale ktery by byl
tvofen z drobnéjsich (levnéjSich) ¢astic. Pivodnim zdmérem bylo pouzit jako vychozi
surovinu pilafské krajiny a zbytkové valecky z loupani dyh. Soucasna technologie
vyroby, ale umoznila i pouziti takovych druhi materialii a dievin, které v pilaiské a

preklizkarenské vyrobé nemaji uplatnéni.

Desky vyrabéné lisovanim velkoplosnych dfevnich ¢asti byvaji v anglické
literatuie nazyvany ,waferboard a ,,oriented strand board (OSB)“. Protoze jejich
anglicky nazev by se do cestiny prekladal jako ,,desky z orientovanych plochych tfisek*,

je v dnesni dobg jiz zazité oznaceni OSB i v ¢eském jazyce. [11]

Kdyz jednotlivé ¢astice dreva slisujeme do 3 samostatnych vrstev, kde orientace
téchto ¢astic bude vzajemné kolma, ziskdme OSB desku. I zde je dlleZita piesna teplota

a tlak, které pfi lisovani pasobi. Vse je spojeno lepidlem s vysokou odolnosti proti vodé.

Kolmé postaveni tfisek mezi jednotlivymi deskami zna¢né zlepSuje mechanické
vlastnosti vysledného vyrobku. Pfedev§im pevnost v tahu a ohybu. 2 krajni vrstvy desky

maji stejnou orientaci tisek, jejich smér je kolma k tiiskam ve stfedni vrstvé.

Vysledkem je logicky vyss§i pevnost v ohybu v podélném sméru nez ve sméru

pticném. Tahle hodnota je zhruba dvounasobnd, coz odpovida 2x vétsSimu poctu podélne
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orientovanych tiisek z 2 krajnich vrstev OSB desky. Pii projektovani zatizeni je tedy

nutné vychdzet ze smérové orientace tfisek a tim 1épe vyuzit vlastnosti prislusné desky.

Zatimco v Ceské republice pouzivame k vyrobé desek dostupné dieviny,

pochazejici z jehli¢natych lest, ve svété se pouzivaji dieviny s vétsi dynamikou ristu.

Naptiklad v USA se vyuzivaji topoly nebo btizy. Vyjimkou neni ani bambusové dievo.

Primarni neni ani tak typ druh stromu, ze kterého dfevo pochazi jako jeho hustota, ktera

exaktné urcuje typ budouci desky. Dulezita je 1 velkost kulatiny, vyhovujici je pramér

piiblizné¢ 90mm. Nejvétsi prednosti OSB desky je schopnost participovat na velmi

hodnotném vyrobku vysoké kvality, pficemz vstupni surovina je velmi lacina.

Postup vyroby:

Diivi je na vstupni ¢asti oSetfeno tlakovym vodnim postiikem, po odkornéni je
kulatina dociSténa vélci na docist'ovaci lince.

Kulatina je dale posouvana do fezaciho prostoru roztiiskovace. Vyroba tiisek
pro OSB desky probihd tzv. tangencidlnim fezem. Jednotlivé tfisky jsou
ziskavany ve sméru rovnobéZzném s vldkny dieva (nejcastéji v prstencovych
nebo diskovych rozttiskovacich).

Nasleduje tfidéni, suseni a pfeprava tiisek do zasobnikii. Velikost typické ttisky
pro vyrobu OSB ma rozméry 0,4-0,8 X 6-25 X 75-130 mm. Nejdelsi tfisky, se
pouzivaji pro povrchové vrstvy OSB, mensi na stfedové vrstvy. Jemny podil
ttisek (pod 6 mm) byva obvykle vyuzit pro jin€ ucely (napt. v piidruzené vyrobé
ttiskovych desek). Odstranéni drobné dievéné frakce pted aplikaci lepidla je
jeden z hlavnich principt pii vyrobé OSB. Podil velmi drobnych dievnich ¢astic
se u OSB obvykle pohybuje mezi 3 - 10 %. Tento postup umoziuje uziti niz§iho
obsahu lepici smési v porovnani s ostatnimi aglomerovanymi materidly na bazi
dreva.

NanéSeni lepidla na tfisky probihda obvykle v bubnovych nanaseckach, kde se
lepici smés nanasi rozstfikem z rotujicich diski. Moderni tovarny pro vyrobu

OSB vétSinou pouzivaji fenol-formaldehydova (PF) lepidla (rozSifeno hlavné v
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Severni Americe), nebo kombinaci melamin-formaldehydovych (MF) lepidel na
tiisky pro povrchové vrstvy a izokyanatovych (MDI) lepidel na tiisky pro
sttedovou vrstvu. Lepidla pouzivana pro vyrobu OSB uvoliiuji jen velmi mélo
(nebo v ptipadé MDI lepidel zadné) emise formaldehydu.

Pro snizeni bobtnani a zvySeni odolnosti vii¢i vod¢ a vodni paie jsou pii aplikaci
lepidla pfidavany hydrofobizacni ptisady (nejcastéji latky na bazi parafinu).
Vrstveni a lisovani tfiskového koberce. Pro vrstveni se pouzivaji vzdy alespon
dvé vrstvici zafizeni. Jedna vrstvici stanice slouzi pro vrstveni spodni a vrchni
vrstvy s podélnou orientaci tiisek a druhd vrstvici stanice se pouziva pro vrstveni
ttisek sttedové vrstvy s pfi¢nou orientaci ke sméru pohybu unaseciho pasu.
Dokoncovaci operace. V této fazi vyroby desek dochazi nejprve k prvotnimu
formatovani nekone¢ného koberce na dil¢i sdruzené formaty. Tyto formaty jsou
poté egalizovany na jmenovitou tloustku desky o dovolené toleranci. Sdruzené
formaty jsou nasledné naformatovany na jednotlivé pozadované formaty OSB
desek. Dale nasleduje klimatizace v klimatizacnich turniketech a po této fazi
jsou jiz desky sklddany do blokl (hrani) a dopraveny do expedi¢nich skladii.
[11]

Kazdy faktor béhem samotného procesu vyroby se odrazi ve fyzikélnich

parametrech piislusné desky. Tyto faktory jsou dvojiho druhu:

Vstupni parametry samotnych surovin, mezi néZ patii naptiklad typ dfeviny a
pfirozeny obsah vlhkosti.

Technologické parametry, jako je mnastaveni lisovacich stroji, mnozstvi
pridavnych latek, stejné jako mnozstvi spojovaciho materialu - lepidla. Poméry

mnozstvi tiisek v jednotlivych vrstvach desek atd.

Nastavenim technologickych parametri do urcitych hodnot utvéaiime desku pro

konkrétni Gi¢el v praxi. Pokud potfebujeme desku s velkou pevnosti, pak je nutné zvolit

vysSi kompresi. Soucasné je nutné pocitat s tim, ze roztaznost vlivem vlhkosti bude

adekvatné stoupat.
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Pokud je planované zatizeni desky nerovnomérné, pak neni stejnosmérna orientace
ttisek zcela vyhovujici. OSB deska stale Castéji nahrazuje pieklizku. Vlastnosti jsou
velmi podobné a cena OSB desky az o ¢tvrtinu nizsi. Tuto pfednost ovSem vyvazuje
horsi snaseni vlhkosti. Zvysujici se vlhkost zplsobuje narist tloustky nékdy az o jednu
tfetinu a tim 1 pfiméfenou ztratu mechanickych vlastnosti. Piesto je stavebnictvi

hlavnim odbytistém pro OSB desky.

Diivodem je schopnost obstat jako nosny konstruk¢éni materidl u podlah, stén,
provizorni oploceni, palet a dokonce i nosnikii profilu I. Calounény nabytek obsahuje

OSB desky v nosnych konstrukénich prvcich.

OSB desky jsou nepostradatelnym materidlem u stavby zakladi domu, kde
vymezuji cesty tekutému betonu a tvoii jeho hraz a formu. Ve stejné mife vyuziva OSB
desky i automobilovy pramysl nejen pro piestavby uzitkovych vozu, ale predevs§im jako

zakladni lozn4 plocha nékladového prostoru.
Jsou klasifikovany &tyfi typy OSB desek (CSN EN 300):

. OSB/1 - Desky pro vseobecné ucely a desky pro vnitini vybaveni (véetné

nabytku) pro pouZiti v suchém prostfedi.

. OSB/2 - Nosné desky pro pouziti v suchém prostiedi.

. OSB/3 - Nosné desky pro pouziti ve vlhkém prostiedi.

. OSB/4 - Zvlast zatizitelné nosné desky pro pouziti ve vlhkém prostiedi.
5.4 Dyhy

Dyha je tenky list dfeva vyrobeny centrickym nebo excentrickym loupanim,
krajenim nebo fezanim. V soucasnosti se tloustky loupanych dyh pohybuji mezi 1-3
mm, a tloustky krajenych dyh okolo 1 mm. Krdjeni se pouziva zejména pro vyrobu
okrasnych dyh, kterymi se podyhovavaji jiné velkoplosné materidly (DTD, DVD,

latovky, sparovky). Pii krajeni 1ze dosdhnout nespocetného mnozstvi vzori a kreseb
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textury dfeva. Loupani se pouziva hlavné pro vyrobu konstruk¢nich dyh, ze kterych se

vytvari preklizky a latovky. [11]

Pokud k vyrob¢ dyhy pouzivame metodu krajeni, nevznika zadny odpad. Krajime
pas neuritych rozméri s velkou rozmérovou rezervou a teprve nasledné se

pfizpusobuje velikosti finalniho vyrobku.

Zdroje dyhy je potfeba chranit uz od pocatku jeji tézby. Vytézené dievo je
vystaveno vlivu vSech pfirodnich Ciniteld. At uz jsou to vlivy biologické, piisobeni
riznych parazitii, rozto¢l nebo vlivy fyzikalni, praskani na slunci atd. JiZ v pribéhu

péstovani dievin je vhodné vyuzivat posttiky.

Kulatina by méla byt v lese hned zastinéna a co nejdiive odvezena mimo les. |
dalsi skladovani vyzaduje udrzovani podminek, ve kterych nevznikaji trhliny, aplikace
natérii branici dalSimu vysuSovéani. Pokud jiz vznikaji trhliny, je mozné nasadit S-

plechy a samoziejmé kovové spony.

Jde tedy o komplexni ochranu od samotného péstovani, pii vytézeni, transportu i
skladovani na sklddce. Ne&které dfeviny se importuji z velmi vzdalenych
mezikontinentalnich oblasti a jsou tedy béhem transportu vystavena ruznym druhdm

podnebi, moiskému vzduchu i vod¢ na lodich.

Podle toho jakou kresbu hodlame pii vyrob& krajenych dyh docilit, zvolime
odpovidajici typ podélného rozkrajeni kulatiny. Roztezani kulatin se provadi pomoci
kmenové pasové pily. Toto zafizeni je schopno roziezat kmeny témét az do priméru

2m.

Aby nevznikaly trhliny, je technologie fezani od klasické odlisna v tom, Ze
nenamaha difevo tahem, ale pouze tlakem proti krajecimu nozi. Klasicka technologie
fezani dfevo souCasné "trha". Aby se zamezilo tvorbé dutin a trhlin uvnitf odfeza, tak se
nasledné hydrotermicky upravuji. Divodem vzniku trhlin je pnuti dfeviny. Zamezenim

vniku trhlin, umoZnujeme nasledné tvafeni. Hydrotermicka uprava, ktera se provadi v
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wewvr

hlediska prevence defektid v dieviné. Napiiklad Cerstva biiza, ktera obsahuje vysokou
vlastni vlhkost je zpracovatelna i bez hydrotermické tpravy. Samotné krajeci stroje jsou

bud’ svislé, nebo vodorovné. Lisi se od sebe technologicky i vykonove.

Vodorovny princip, pfi kterém se pohybuje niz spolu s tlakovnici, vyprodukuje
behem jedné minuty zhruba 50 listti dyhy. Svisly zptsob krajeni, kde je v pohybu vyiez
dosahuje vykonu az 80 téchto listli za stejny Casovy interval. Na zacatku samotného
krajeni je vyfez upevnén svorkami z kovu. V zavéru krijeni, kdy zlstava jen 0,7 az 2
cm tloustky, se o uchyceni staraji vzduchové ptisavky. Klicovou roli pti krajeni dyh
hraje tlakové zafizeni, které plsobi proti samotnému nozi, ¢imZ se eliminuje moznost
vzniku trhlin v disledku tahové namahy na dievo. Kdyz jsou dyhy nakrajené, zacina
proces dehydratace, uprava okraji a nakonec vyskladani do skupin po 16 kusech. Casto
se pouziva i 32 kusovy svazek listd. Nakonec nasleduje selekce dle typu dieviny,

velikosti a kvality.

Stavbou dieva a zpisobem krajeni je vytvarena textura dyh. Mezi nejCastéjsi

druhy textur dyh patfi:

- Nevyrazna

- radialni (pruhovana)

- tangencidlni (fladrova)
- vinita

- ockova

- svalovita

- pyramidova

- kotenice [11]

Existuji dva zplsoby jak vytvaret povrchovou kresbu dyhy. Jednim je technologie

vyroby - ptedevsim zplsob uchyceni vyfezu do kréajeciho stroje. Druhy zpiisob se da
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oznacit za péstitelsky. Spojeni ovocného stromku s ofeSdkem uskute¢nime roubovanim.

Pokud chceme docilit kotfenicovou dyhu, vyuzije se ke zpracovani ¢ast kmene nad zemi.

Loupané dyhy maji odlisny zptsob vyroby nez dyhy krajené. I zde je nutné provést
nejprve odkofenéni a termohydrataci. Pomoci specidlniho nastroje zvaného téz "unaseci
rozeta" provedeme uchyceni ve stroji pro loupani uprostfed priméru na jedné strané
kulatiny a druhd strana je upevnéna upinacim trnem. V prubéhu otaceni se vozik véetné
noze a tlakovnice postupné¢ dostdva do stiedu. Se ztracejici se hmotou je nutné
adekvatné ptizptisobovat dynamiku pohybu celého soustroji. Tyto korekce, jejichz
ukolem je zajistit stale stejnou tloustku dyhy, zajistuje vysoce sofistikované pievodové
zafizeni. Zbytkovym materidlem po ukonceni procesu loupani je kulatina o priméru

mezi osmdesati az sto dvaceti centimetry.

Dyhy se pouZivaji ptredevSim pro pieklizky a latovky. Samotny proces loupani
vyprodukuje pas neurcitych rozméri. Jelikoz vétSina cilovych vyrobkt bude mit rozmér
okolo 120x240cm, je vyhodné jesté pred procesem samotného loupani kulatinu zkratit
tak aby se s technologickou rezervou témto rozmérim jiz pfiblizovala. Rezerva navic
musi pocitat se zkracovani v disledku schnuti. V podélném sméru si obvykle vystaime

s rezervou 10cm a ve sméru pficném je to 7 cm.

Samotnym dyhovanim rozumime aplikaci dyhy lepenim na material niZsi hodnoty s
dostatecnou mechanickou odolnosti. Ziskame tak hodnotny vizualni efekt spliujici
pevnostni pozadavky s iluzi, Ze cely material s exotickou texturou je origindlni a drahy.

Nejbeéznéjsi model je pouziti latovky jako nosného materilu.

Pokud potiebujeme docilit vétSich nez vySe uvedenych rozmért, sesadi se dva listy
dyhy stranou na Sitku k sobé. Podle této operace, ve které se provede sesazeni, nesou
takto spojené listy dyhy odvozeny ndzev sesazenky. Technologie sesazeni k sobé ma

vliv na vyslednou texturu.
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6 Rozbor stavajiciho vyrobniho programu a efektivita jeho

vyroby

Nové vyrobky, které poskytuji urcitou hodnotu, pochdzeni z procesii, které
oznacujeme jako vyroba. Tato klicova €innost vyrobni firmy ma pevna pravidla pro
zachovani efektivity. Veskerd rozhodnuti se prizptisobuji podminkdm v daném misté a

Case a cely tento komplex ¢innosti nazyvame proces managementu vyroby.

Vyrobu mizeme popsat i jako transformaci vstupnich surovin do vysledného
vyrobku. Této transformace se ovSem ucastni, pracovni predméty, pomicky, stroje a
predevsim lidsky faktor. Vhodna technologie a specificky postup firmy zajistujici

optimalni ndklady a jedinecny efekt nazyvame firemni know how.

Vhodna technologie vyroby pifimo urcuje rychlost vyroby, jeji efektivitu. Je to
zpusob, jakym se méni vstupni suroviny na vysledny vyrobek. Technologie je v izkém
vztahu ke kvalité¢ vyroby, ne kazdy technologicky postup je vhodny pro udrzeni

pozadované kvality vyrobku.

Ekonomicky pohled na vyrobu sleduje vyhradné efektivitu vyroby. Tedy jak
nejefektivnéji z pohledu Casu a nékladi pfemeénit vstupni suroviny na finalni produkt.
Proto hlavnim poslanim vyroby je vedle této transformace maximalni efektivita

vyrobniho procesu.

Vyrobni ¢innost obsahuje fadu jako vzajemné propojenych vyrobnich ¢innosti,
které jsou nezbytné pii pfemeéné surovin ve vyrobek. Harmonizace neboli vzajemné

vyladéni téchto ¢innosti je podstatou teorie zabyvajici se fizenim vyroby.

Oblast vyrobkii a sluzeb 1épe popisuje kybernetické hledisko, protoze zde hovoiime
o pfeméné nejen materiali a surovin, ale pfedevS§im informaci v cilovy vyrobek nebo
sluzbu. V uvédomeéle tfizeném projektu preménujeme celou sadu vstupnich prvkid na
novou mnozinu vystupnich prvkl. Obor organizace a management vyroby se touto

problematikou zabyva podrobnéji.
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Vyrobu ve firmé probiha ve tfech paralelnich rovinach:

- Proces zpracovani materialii pro zhotoveni finalniho vyrobku.
- Proces obsluznych a servisnich ¢innosti

- Proces materidln¢ technického zabezpeceni.

Vyrobni proces probiha ve vyrobnich jednotkach, mize vznikat pouze tam, kde

jsou pfitomny zakladni prvky, kterymi jsou:

- pracovni sily, lidské zdroje
- pracovni pfedméty, material

- pracovni prostiedky, stroje a zafizeni

Pracovni prostiedky urcuji rozsah, strukturu i vysledky vyrobniho procesu.
Urcuji technologii vyroby a ovliviiuji organizaci a fizeni vyroby. Hlavnim ukolem
organizace a fizeni vyroby je v tomto sméru dosahnout toho, aby pracovni prostiedky

byly ve vyrobnim procesu co nejvice vyuzity. [8]

Veskery materidl, stejné¢ jako suroviny, povazujeme za pracovni piedmét
nalezejici do procesu prace. Organizovani vyroby se stard o dostatecnou jakost,
vhodnou technologii, persondlni zajisténi a kvalifikaci obsluhy. Do této oblasti patii i
fizeni zasobovani, jejimz ukolem je zajistit v€asnou dodavku vstupnich surovin v
potiebném mnozstvi a v &ase, ktery navazuje na bezprostiedni odbér do vyroby. Rizeni

skladt a jejich zasob se prekryva s logistickou ¢innosti.

Obecn¢ vzato je pracovni proces dil¢im aspektem celé vyroby. Jde o praci, kterou
vykonavaji bud lidé nebo stroje obsluhované lidmi nebo jen stroje. Na konci téchto
procest je vzdy vyrobek v mnozstvi, které¢ lze oznacit jako pracovni vykon. Pokud

hovotime o pracovni vykonnosti obecné, je zavisla na tfech faktorech:

- Tim prvnim jsou schopnosti pracovnika, které se skladaji z fyzické a duSevni

kondice, intelektu, vzdélani a nau¢enych dovednosti.
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- Schopnost fidicich slozek je vyuzit potencidl zaméstnance a spravné ho
motivovat a fidit

- Podnikova kultura je u¢inikem podnikové ekonomiky" jak popsal Ing Kopcaj v
Knize Kos$aténi bohatstvi. Za poslednich 50 let se prokazuje, Ze je naprosto
zéasadni sloZzkou pracovni vykonnosti s vétSim vlivem nez maji aspekty ve dvou
vyse uvedenych bodech. Rozhoduje o tom, zda zaméstnanec vlozi do

pracovniho procesu plny svilj potencial, jako tfeba doma na vlastni zahradce.

Nezanedbatelnym faktorem je pracovni prostiedi. To mize byt zdsadnim
limitujicim faktorem pracovni vykonnosti a sekundarné efektivity prace. Jde o souhrn
pracovnich podminek, do kterych fadime jak kvalitu nastroji hygienické podminky,
pfiméfend teplota, osvétleni a hluk na pracovisti, zajisténi bezpe€nosti prace, tak i

socialni prostiedi na pracovisti s naprosto zdsadnim vlivem na pracovni vykon.

Je nutné zminit i technologii vyroby. Ta popisuje vzajemné puisobeni pracovnich
prostfedkii a pracovnich predméti. Jde o zplusob pfemény vstupnich surovin
prostfednictvim pracovnich prostfedkil za soucasného plsobeni lidského faktoru sily a

myslenkovych procest.

Zajistit vysokou jakost vyrobnich procesti miiZzeme i obsluznymi procesy. Nekdy
je nazyvame téz netechnologické procesy. Zplisob zachazeni s materidlem stejné jako
kontrola Urovné kvality tfadime k obsluZznym procesim. Ty jsou zodpovédné za
vytvoreni idedlnich podminek pro vlastni UspéSny technologicky proces. Primarni jsou
tedy technologické procesy a ty netechnologické jsou v "jejich sluzbach". Jinak i velmi
pokrokova technologie vyroby bude jevit znamky neefektivity, kdyZ podplirné ¢innosti
selhavaji. Kdyz vysoce sofistikovanému stroji nedodame vcas surovinu, pak stoji. Kdyz
mu doddme nekvalitni surovinu, zt€zi z ni bude kvalitni vyrobek. Netechnologické

procesy musi byt krok napied a k dispozici tém technologickym.
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Jakmile selhava logistika a skladovaci prostory se zacinaji rozristat az do
produktivnich ploch vyroby, kde blokuji ¢ast nebo celou vyrobni linku, je nutné, aby

fizeni vyroby zvazilo dikladnou reorganizaci.

Primysl ve svété vniméd turoven fizeni vyroby pravé optikou zameétujici se
produktivitu prace a rostouci zisk. Nezanedbatelnym faktorem je zde délka vyrobni

periody, zvané jako vyrobni cyklus.

Pouze disledna analyza vyrobniho cyklu a minimalizaci spotteby ¢asu u kazdého

prvku muze pfinaset pozadovany vysledek. [8]
6.1 Stavajici vyrobni sortiment

6.1.1 Kuchynské linky
Pozadavky na bezpecnost, technické nalezitosti a nalezitosti vyrobkil vSeobecné

fesi CSN 91 0100 /2/; CSN 91 001 /3/; CSN 91 0102 /3/.

Kuchyné v soucasné dob€ plni funkci pfipravy stravy, stolovani, rodinné
komunikace, vychovy a socializace déti. Nabytek musi svymi uZitnymi vlastnostmi a
uzitnymi parametry plnit bezvadné ucel, pro n€jz byl zhotoven, obsahovat zékladni
pasivni prvky bezpecnosti a umoZznit tklid podlah. Kuchynsky nabytek je zpravidla
feSen jako vestavény. V piipad€ volného mobilidfe i vestavéné jednotky musi spliiovat
pozadavky na stabilitu dle CSN EN 17 749. Nébytek pro kuchyné je uréen nejen pro
bytové pouZiti, ale 1 pro oblast vefejnych sluzeb. Pozadavky na interiérové kuchynské

prvky stanovuji zvlastni hygienické a bezpecnostni piedpisy. [10]
Bezpecnost:

Vzhledem k tomu, ze na kuchynsky nabytek je zcela bézné provadéna
elektroinstalace silovych rozvodu elektrické energie s napétim 220V, je nutné dodrzovat

vSechny piislusné normy.
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Otvory pro zasuvky musi byt instalovany nejen v povolené vySce a vzdalenosti
od hoflavych komponent, nybrz musi umoznovat snadné odpojeni -elektrického
spotiebie. To znamend, ze elektrickd zasuvka musi byt v dostupném misté¢ a

pfipadnému pozadavku na odpojeni nesmi branit Zadné ptekéazka.

Jelikoz kuchyiiské spotiebice patii do kategorie s vysSimi odbéru el. proudu, je
nutné zohlednit vysokou tepelnou ztratu. VSechny kuchyniské spotiebice méni
elektrickou energii na teplo, at’ se jedna o rychlovarnou konvici, mikrovinou troubu
nebo fritovaci hrnec. VSechny tyto spotiebiCe maji ptikon min 500W az nékolik az
2KW, pokud jsou pfipojeny na 1. fazi. coz ptedstavuje koncentrovany zdroj tepla
uvedeného vykonu v misté, kde jsou postaveny, ¢i nainstalovany. Takovy zdroj tepla
muze velmi negativné plsobit na materidl kuchynského nabytku v pomérné kratkém

case nebo zpusobit pozar.

U zabudovanych spotiebict napiiklad indukéni pece jsou tepelné ucinky i
nékolikandsobné z hlediska prikonu elektrické energie. Vyrobce proto musi pocitat s
dostatenymi rezervami pro odvod tepla. Kuchyiisky nabytek by mél byt opatfen

jasnymi pokyny vyrobce k instalaci elektrickych rozvodi a spotfebicii.

Nébytek musi byt konstruovan tak, aby odvod teplych par nebo piisobeni vody
neovliviioval povrch a zivotnost tohoto nabytku a zachoval fyzikdlni a chemickou
stalost. Celd konstrukce musi vyhovovat hygienickym ptedpistim a zddnou z moznych

vyse uvedenych interakci nesmi ohroZovat zivot a zdravi uzivatele.

Police tlozného nabytku musi byt zabezpeCeny proti vytazeni nebo pievraceni a
proti irazu vlivem padu uloZzenych predméti vice CSN EN 14749 a CSN EN 14073-2,

viz konstrukce.

Zasuvky musi byt zabezpeceny proti vytazeni a proti urazu vlivem padu

uloZenych piredmétii vice CSN EN 14749 a CSN EN 14073-2 viz konstrukce. [10]

41



Povinnosti vyrobce je rovnéz opatiit nabytek pokyny k ¢isténi. Kuchynsky
nabytek nesmi obsahovat na hrandch z4dné neopracované otiepky nebo vycnélky, které
by mohli byt zdrojem poranéni. Povrchy musi byt hladké, aby se nikde nemohly
zdrzovat shluky bakterii nebo jinych necistot. Proto je nutnd vzdy povrchova uprava ke
snadné Cistitelnosti se zdkladni chemickou odolnosti vici kuchynskym Cisticim

prostiedktim.

Nabytek urceny do koupelen nesmi také obsahovat zadné neopracované ani
konstrukéni vyénélky, protoze je zde pravdépodobnéjs§i moznost urazu z divodu

kluzkého povrchu.
Material:

Materialy pro vyrobky do veskerych sanitarnich prostor musi byt koncipovany
tak aby odolaly béznym provoznim podminkam v téchto prostorach. K takovym
podminkam patii zvySena vlhkost, které je nabytek v koupeln¢ vystaven prakticky

nepftetrzité v riznych intenzitach.

DalSich zdrojem ohrozeni spolecného pro oba typy prostor je teplota.
Prostfednictvim horkych par je jeji pisobeni jest¢ ucinnéjsi. Horké pary nesmi byt
schopny zpusobit naruseni materialii nebo jejich spoji ani pii dlouhodobém uzivani. U
nabytku musi byt pouZito biologicky konzistentni dfevo bez naruSeni a defektii. Dievo
by mélo byt vysouSené teplotou 60-70 stupiili aby se zbavilo potencionélnich sktdci.

Muze byt zvolena i jind forma ochrany pted skudci.

Veskeré plochy, na kterych se pfipravuji potraviny, by méli byt chemicky a
biologicky netecné ke vSem druhiim potravin aby nedochazelo k zadné interakci, ktera
by zpusobila kontaminaci pokrmil nebo jejich ptipravkii. U vSech kovovych ¢asti musi

byt zajiSténa ochrana proti korozi.
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Provedeni:

Celkova realizace nabytku musi odpovidat prezentatnim materidlim a
samoziejm¢ vzorkiim, které jsou ptilozeny. Je dulezité dodrzet jednotny barevny vzhled
predevs§im u Celnich ploch. Tento jednotny vizudlni styl se tyka i textur a plati jak pro

dyhy, folie i laminované materialy.

Parametry vnéj$iho vzhledu se u nas zabyva norma CSN 91 0001, ktera i
vymezuje toleranci povrchovych vad, pokud nebylo s odbératelem zvlastni smlouvou

dohodnuto jinak.

Vsechny plochy at’ uz jde o ¢elni nebo vnitini, opracovavame tak aby nedoslo
vlivem povrchovych nerovnosti nebo vy¢nélki, otfepkt ke zranéni. Souc¢asné musi tyto
plochy snaset bézné sanitarni prostiedky urcené k ¢isténi, aniz by to snizovalo Zivotnost

vyrobku.
Plat

Odolnost tpravy povrchu se fidi normou CSN 910102. Misto spoje jednotlivych
desek je nutné projektovat tak, aby se tyto spojovaci mista nenachdzeli v prostoru
uréenému mysi nebo vareni. Nadmérna vlhkost spolu s teplotou by se mohla v téchto

hrani¢nich mistech dostat do desek.

Pokud to jinak nevychazi je nutné spoje udélat na bazi dalsi ochrany, ke které se
pouziva nerezovy materidl ¢i kamen, ktery je vicéi vlhkosti netecny a je soucasné
dostate¢nou zabranou. Samoziejmé& musi vyhovét 1 béznému c¢isténi a myti. Samotna
plocha ur¢ena k praci musi byt oproSténa jakéhokoliv porézniho materidlu, ktery

umoziuje snadné Cisténi téchto ploch.
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Skiiiky

Sktinky, které jsou umistény ve spodni Casti, jsou mechanickym zakladem pro

aplikaci platu.

Soucasti kazdé takové skiinky jsou komponenty pro montaz, které umoziuji
pfimontovani ke stén¢ s dostateCnym odstupem zajist'ujicim pfirozenou ventilaci
vzduchu. Dal§im pozadavkem na tyto skiiné je zajisténi prostupu pro instalaci vodnich,
¢i plynovych trubek. Veskeré kovové cCasti vCetné podnozi, které jsou vystaveny
pusobeni vodnich par, musi byt protikorozné oSetfeny. Protikorozni ochrana musi
vzdorovat korozni expozici na trovni C3.S ohledem na mozné popraskani laku na
hranach, je dana mira zaobleni téchto hran na primér vétsi nez 3mim aby byla zajisténa

dobra piilnavost ochranného laku.
Sokl

Slouzi k oddéleni sktinlky od zemé. Je-li odnimatelny, mél by tento ukon byt
snadny kvili dostupnosti ¢iSténi podlahy. Pokud je pouzity dfevény material, pak musi

byt antikorozné zajistén.
Povrchova uprava:

Odolnost pracovni plochy, poZadovana je tvrdost, odolnost proti odéru,
pfilnavost, pfidrZznost povrchu odtahem, odolnost proti suchému a vlhkému teplu, dale

svétlostalost a odolnost proti chemickym latkam. [10]

U kuchyni odolnost proti suchému teplu 180 C° (CSN EN 12722) a vlhkému
teplu 100 C° (CSN EN 12721), stupen 4 - piipustné jsou jen nepatrné zmény lesku a
barvy. [10]

Pozadavky na vzhled lakovanych dilci. Neklidny povrch, pomeran¢ova kura,
trhlinky, vady porQ, bublinky, necistoty a poskozeni, nerovnomérnost lesku, stopy po

brouseni, kopirovani podkladu. [10]
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Dokumentace:

Opakovana vyroba kuchynského a koupelnového nabytku nebo interiérovych

celkd smi byt realizovana dle CSN 91 0100 jen na zakladé projektové dokumentace.
[10]

V ptipad¢ privatni bytové zakdzky je vyzadovan nejméné kresebny navrh, z
n¢hoz jsou ziejmé hlavni charakteristiky vyrobku: rozméry, provedeni a popis

ptislusenstvi. [10]

Pokud je kuchynska linka projektovana na miru, pak je nutné i schéma urcujici
instalacni vstupy pro rozvody energii a vody. Slouzi jako podklad pro odborné firmy,

které tyto instalace provadéji.

Pokud se jednd o vétsi zakazku, naptiklad sérii kuchyniskych linek do
panelového domu, pak je zadkladem dalSich instalacnich praci projekt, ktefi se fidi
piislugnou CSN normou. Diraz je zde kladen na bezproblémové umisténi vyrobku do
vymezeného prostoru z hlediska vodorovnosti a piesné sklony okolnich ploch. Aktudlni
predpisy vyZaduji, aby technicka dokumentace byla k dispozici minimalné pét let poté,

co vyroba byla ukoncena.
Vybaveni

Instalace vestavného spotiebice do nabytku je vzdy fizena piiloZenym navodem
a pokyny vyrobce tohoto spotiebiCe. Samoziejmé lze instalovat jen spotfebi¢ k tomu
ucelu vyrobeny. Veskerd elektricka instalace se napojuje na stavajici elektroinstalaci
mistnosti, jeZ je soucasti instalace celého domu, ¢i budovy. Pfesné provedeni fesi norma
CSN 33 2000 -7-713. Plynové piipojky, rozvody a spotfebi¢e mohou aplikovat firmy a

osoby odborn¢ zpiisobilé s platnou periodickou zkouSkou.

Zamezeni absorpci vody a vlhkosti do konstrukce musi byt zajiSténo
vodotésnym provedenim. Veskeré svody vody, odkapavani apod. musi byt smérovano

do umyvadla. Samoziejmosti je schopnost odolavat piili§ kyselym nebo zasaditym
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latkam, jez pii vyssi teploté zvySuji svou ucinnost. Soucasné respektujeme minimalni
bezpec¢nou vzdalenost digestoie od Varnych ploch. Zde rozlisSujeme, zdali zdrojem tepla
pro vareni je otevieny ohenl nebo elektrickd varna deska. Otevieny ohenl vyzaduje min
od 10 cm veétsi vzdalenost ke kraji digestofe nez elektrickd ploténka. Objemova

schopnost digestofe a odvadét teplo musi odpovidat vykonu instalovaného spotiebice.
Rozméry

Velikostni parametry ndbytku musi vyhovovat béZnym Zivotnim standardim.
Nesmi omezovat dostupnost, komunikaci, volny pohyb, manipulaéni stroje a prostfedky

a pfedevsim bezpecnost.

Kazdy nabytek by mél byt adekvatni k velkosti stavby, do které je instalovan.
Ma byt v souladu i s fyzickym vzristem, ¢loveka, ktery jej uziva. Zde je na misté zminit
normu CSN EN 1116, kterd upravuje jednotnost a standardizaci rozméri z pohledu
bezpeénosti a vieobecné kompatibility. Resi predeviim vzdalenost pracovni plochy od

zeme.

Zameétuje se také na ucelovou funkcnost téchto rozmérd, stejné jako na objemy

prostort pro odkladani véci. Resi rozmezi rozmérti pro nejbéznéji pouzivané spotiebice.
Rozméry pracovni plochy

Vzdalenost pracovni plochy od podlahy je uréena normou CSN EN 1116 v
rozmezi 85 az 95 cm. Existuji varianty s niz§i vyskou, kdy bylo nutné ptihlédnout k
somatickym specifikiim uZivatele ¢i zdravotn€ postizenych uzivateld. S ohledem na
bezpecnost jsou vSechny pracovni plochy linky uspotfddané do jedné vysky. Nehrozi tak
zachyceni uzivatele o hranu, ¢i roh vyvySené plochy, kterou by mohl piehlédnout diky

veétsimu nadobi, které prenasi a snizuje mu tak vyhled.

V takovém ptipad¢ hrozi rozliti naptiklad vafici vody, coz mize ohrozit zdravi
uZzivatele, ostatnich nebo poskodit dalsi véci. Ze stejného diivodu nesmi vyt pfitomny
zadné vycnélky, ¢i jiné vystupky schopné zachytit volné obleceni, rukav, protoze by
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mohlo dojit ke stejné situaci. Bezpecnostni diivody rovnéz urcuji hloubku samotného
pracovniho prostoru - plochy na vice nez 60 cm. Platy nesmi pfesahovat rozmér 3 cm.
Dostate¢né osvétleni nad pracovni plochou musi zajistovat nebodovy zdroj svétla, tedy
rovnomérné rozptylené svétlo. Platy pracovni plochy musi mit zcela vodorovné v
podélné ose linky, V ose hloubky pracovni plochy linky je tolerovan urcity mirny spad,

tak, aby voda neztékala dozadu.
Rozméry soklu:

Vzdélenost soklu o pfedni linie nabytku byla z bezpe€nostniho divodu
stanovena na vetsi nez 5 cm. Méla by feSit moznost zachyceni nohy a nésledné

klopytnuti s diisledkem opateni.

I zde plati to co vySe, ze i samotny sokl musi byt hladky, bez vyénélki pro
zamezeni rizika zahaknuti nohou. Pokud jde o nozky, pak je tato vzdalenost

prodlouZena od ptedni strany nozky k ¢elni stran¢ ndbytku na 10 cm

Sokl stejné jako vySe uvedené komponenty nabytku musi byt zplsobily k

sanitarni 0drzb¢é a umoziovat udrzbu zespoda té€chto skiini.
Rozméry skrinky:

Rozmér ur¢eny k hloubce skiinky je stanoven na maximum 40 cm. Ve vétSiné
ptipadd se pouziva rozmér o néco mensi. Zavésné skiiiky se uchycuji zpravidla do vyse
2m. Jde o rozmér doporuceny. Ale s ohledem na realn¢ho uzivatele, naptiklad starSi
lid¢, se tato vyska pfiméfené sniZzuje. Mezi dnem zavésné skiinky a pracovni plochou

linky je dano rozmérové rozpéti od 50 do 60 cm.

Pokud jde o spodni skiifiky pod pracovni plochou linky, tak ty maji stanoven
minimalni rozmér 50 cm a jsou vybaveny nastavitelnym mechanismem kompenzujicim

nerovnost podlahy.
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Montaz

Zéakladnim voditkem montaznich praci je projekt. Instalace nabytku musi byt
provedena tak, aby zadné obvykle vykondvané cinnosti nezménily jeho ucel a
trvanlivost. At uz byl ndbytek vestavén nebo zavéSen, je ud€lan tak aby funkéné a
opticky vyhovoval svému tcelu a stavbé do které byl pofizen. Zakon ptedepisuje u
kazdého nabytku pro obchodni ucely jasny montazni navod, ve kterém nechybi seznam

jednotlivych komponent pro snadny montazni postup.

Pokud se objevi vady, tak jejich naprava musi vyhovovat projektu nebo
Sablonou vyrobku. Schvélené jsou pouze standardni opravné nastroje v souladu s

dokumentaci vyrobku.

Technické predpisy:

Materidl:

CSN 91 0001 Dievény nabytek - Technické pozadavky

Povrchova tprava:

CSN 91 0102 Nébytek - Povrchova tiprava dfevéného nabytku - Technické pozadavky

Rozméry:

CSN EN 1116 (91 0115) Kuchyisky nébytek - Koordinované rozméry kuchytiského

nabytku a vybaveni

Bezpecnost:

CSN 91 0100 Néabytek - Bezpecnostni pozadavky CSN 01 3610 Vykresy ve

dfevozpracujicim primyslu
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ZkouSeni:

CSN EN 14749 (91 0240) Bytovy a kuchynsky Glozny nabytek a pracovni desky -

Bezpecnostni pozadavky a metody zkouseni

CSN EN 1153 (91 0241) Kuchyiisky nabytek- Bezpe¢nostni pozadavky a zkuiebni

metody pro upevnéné a volné stojici kuchynské skfinky a pracovni plochy. [10]

6.1.2 Vestavéné skiiné
Vestavné skiin€ musi byt koncipovany pro Siroky zamér uziti. MiZou v ni byt
prechovavany potraviny, kuchynské nastroje, stejné jako nadobi nebo knihy. Zrovna tak

v ném ¢asto lidé uchovavaji tieba I¢ky.

V kazdém piipadé musi vyhovovat standardnim sanitarnim tkoniim za ucelem

oCisty.

Nabytek musi spliiovat pozadavky stability (zasuvky, dvefe aj.) dle zkuSebnich
metodik CSN EN 14749, CSN EN 14073-2, CSN EN 14073-3. Police tilozného nabytku
musi byt zabezpeceny proti vytaZeni nebo pievraceni a proti Urazu vlivem padu

ulozenych predmétii viz CSN EN 14749 a CSN EN 14073-2. [10]
Dokumentace, material, provedeni a povrchova tuprava:

Nabytek by mél spliiovat stejné pozadavky na dokumentaci jako nabytek
kuchynsky. [10]

Rozméry:

Ulozny nabytek musi svymi rozméry zapadat do standardnich stavebnich atvari.
Témito tutvary jsou komunika¢ni zoény, chodby, schodist¢. Bé&zné manipulaéni
prostfedky by méli byt schopny dopravit ndbytek na misto. Z toho vyplyva i pozadavek
na rozmér z hlediska funkce nabytku, vétSinou ma odkladaci roli. Véci odloZené

uzivatelem musi byt snadno dosazitelné.
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Zakazkova vyroba musi samoziejmé vyhovovat specifickym potfebam uzivatele,
napiiklad lidem nadprimérného nebo podprimérného vzristu. Pokud se nabytek
rozméroveé odchyluje od standardd, tak toleranci a provedeni téchto odchylek fesi norma

CSN 91 0001.

Zvlastni norma se zabyva parametry vnitfnich rozmért transportnich Saten pro

prevlékani z pohledu hygienické udrzby a moznosti ménit plisobiste.
Konstrukce:

Technologii uchyceni zadni casti skiiné limituje jeji konstrukce. Plocha uréena
ke zvySeni tuhosti pro cel uchyceni musi byt minimalné ctvrtinou plochy zadni strany
skiiné. Je-li tloustka zadni desky nad 1 cm, pak plocha urcend ke spojeni urcuje
zpusobilost udrzet bezpecné skiinku uchycenou. Rozmérova peclivost jednotlivych dila
skiini musi umoznovat tésné sestaveni bez dodatecnych Uprav. Netésnost ve spojich

muze indikovat defekty vyrobku.

Stejné tak se v mistech netésnosti mize néco zachytit, ¢i zdrzovat bakterie.
Dvefte, které spolu sousedi, by méli licovat s pfesnosti na 1 mm, coz je 1 opticky
akceptovatelné. Pokud jsou viile spary na vyrobku, méli by po celé své délce vykazovat
jeden rozmér. Nesmi se tedy rozSifovat nebo zuzovat. Skiinky zavéSujeme na kovové
dily, které byly vyrobeny k tomuto ucelu. Pokud je pouzita jako podklad lista, neni
nutné pouzivat k uchyceni kovani. Ville patrna pfi otevirani dvefi, ¢i zasuvek by méla
mit stejnou rozmerovou hodnotu. Vyvazeni a vodorovnost dvifek by méla zamezit

samovolnému otevirani, ¢i zavirani.

Dvere, které jsou koncipovany na otevirani a zavirani ve svislém sméru musi
obsahovat jistici mechanismus proti samovolnému zavieni - padu. Otvory nebo
pruvlaky urcené k protazeni elektrického kabelu v ramci instalace, musi byt opracovany
tak, aby jej nemohly poskodit. Norma CSN 91 0001 uréuje toleranci prohnuti zadni
desky skiinky, skryté desky zad, desek na dn¢ zasuvek. Tyto tolerance plati pro zatizeny

nabytek provoznimi vécmi v rdmci dokumentace, kterd vymezuje povolené zatiZeni.
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Dvere:

U dveti klademe diiraz predev§im na bezpecnost a usazeni. Dvefe vysuvného
charakteru usazené do svych drazek musi sedét a rovnomérnée se v nich pohybovat bez
zadrhavani nebo $prajcovani. Nesmi samovolné vypadnout. Reseni dveii s vodorovnou
osou poloméru otaceni pii otevirani vyzaduje jesté lepsi zajisténi proti vylomeni nebo
padu, protoze jsou k tomu nachylnéjsi. Dvirka, kterd se vysouvaji ve svislém sméru, se
nesmi aretovat v horni poloze. Preventivné se tak zabranuje padu pii snaze uvolnit tyto

dvirka z aretované polohy.

P4du na nohy nebo jejich uskiipnuti zabranuje uréena minimalni vzdalenost od
zem¢ na konci pohybu - pfi Gplném zavieni. Ta ¢ini 10 cm do zemé&. Uchyceni dvefi

prostfednictvim kovani musi mit nosnost odpovidajici velikosti.
Police

Police musi byt koncipovany tak, aby setrvavaly na misté, dokud na n¢ neptisobi
sila, kterd odpovida polovin€ jejich hmotnosti, pokud jsou prazdné. Police, kterd neni
nijak zatiZena, musi z hlediska polohy odolavat kazdé sile az do 100N ktera ptlisobi v
kterémkoliv jejim bod€. Do tohoto "testu" nezapocitdvame prostor 2,5 cm od predni
hrany této police. Dokonce ani po jejich provoznim zatizeni trvalého charakteru nesmi

dojit k jejich posunu.
Zasuvky:

Primérnim utkonem zasuvek je vysouvani a zasouvani. Nejvétsi ndroky zde
sleduji lehkost a bezpe¢nost u tohoto pohybu. Rozméry zasuvek upravuji normy CSN
EN 14073-2 a CSN EN 14749. Norma uréuje maximalni montazni vysku zasuvek a
komponent schopnych vysouvani, stejn¢ jako komponent zprostiedkujicich ovladani
vysuvu do 1,5 m. Pficemz ve vétSin€ piipadii s ohledem na rozméry béZzné populace si

vysta¢ime s vyskou do 1m.
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Pokud jsou zasuvky objemovée a vahove zcela vyuzity, nesmi hrozit uvolnéni dna
zasuvek ani zptsobovat zadrhdvéani v drazkach. Zasuvky Sir§ich rozméra by mély mit

zajiSténou aretaci dna

vruty nebo jinym vhodnym zplsobem proti uvolnéni tohoto dna. Zasuvky
pouzivané v pokojich, které presahuji hmotnost 10kg, maji byt opatfeny zardzkami,

které nelze piekonat silou mensi nez 200N.
Stabilita

Uzavieny nabytek bez vnitiniho zatézujiciho obsahu musi vykazovat stabilitu
vylucujici prevraceni. RozliSujeme zde skiin¢ do Im vysky a nad Im, U vysky do I m
je testovaci silou 750N v libovolném misté a u vySky vyssi nez 1m jde o zhruba silu
polovi¢ni s hodnotou 350N. Plsobeni téchto sil nesmi ohrozit stabilitu skiiné, tedy jeji

odolnost vici prevraceni.

Ani prazdnou skiii nesmi byt mozné pieklopit napiiklad oteviranim,

samoziejmé v misté k tomu uréeném, ptiblizné ve stiedu vysky dvitek.

Pokud skiiii disponuje vice dvefmi, provadime zatézové testy s jednémi dveimi
zavienymi a ostatnimi otevienymi az do pravého uhlu. PouZijeme silu 50N v
nejcitlivéjSim misté z hlediska stability. Skiin se nesmi preklopit. Pokud skiin obsahuje
vysuvné prvky, pak musi byt pro test také vysunuty, pokud jde o sérii zasuvek nebo
vysuvnych prvkil nad sebou, vysuneme pouze 1 prvek. Pokud jde o vestavény nabytek,
ktery je posazen na zem, posuzujeme stabilitu z hlediska uvolnéni po soustiedném tlaku
silou 200 N smérem od zdi. Pokud vydrzi jednotka bez uvolnéni min 10 s uvedeného

tlaku, povazujeme jednotku za stabilni.

6.1.3 Kancelarsky nabytek
Nabytek pro kancelaie se objevuje v renesanci a provazi bytové podnikani
pravnika, lékai, bankéirt aj. profesi. Postupné odd€lovani bydleni a prace piinasi

rozvoj specializovaného nabytku pro kanceléie a vefejné sluzby.
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Pro néabytek kancelafi a vefejnych sluzeb je nutné pouzit jen materidly a
konstrukce nejvyssi jakosti dale naplnit pozadavky na vyrobky dle CSN EN 14073 &ast
2a3.

Zasuvky musi byt zabezpeceny proti vytazeni a proti urazu vlivem padu

ulozenych predméti viz.: CSN EN 14749, CSN EN 14073-2, CSN EN 14074. [10]
Dokumentace, material, provedeni, konstrukce, stabilita a povrchova uprava:

Nabytek by mél spliovat stejné pozadavky na dokumentaci jako nabytek

vestavéné skiiné. [10]
6.2 Stavajici strojové vybaveni

6.2.1 SCM SI400 CLASS

Obrazek 2 SCM SI 400 Class

Technicka data:

Maximalni vyska fezu (primeér kotouce 400 mm) pti 90° 140mm
Maximalni vySka fezu (primér kotouce 400 mm) pii 45° 97mm
Naklapéni pilového kotouce 45°

Formatovaci rozmér s roz§ifenym dorazem

... s pojezdovym stolem 3200 mm 3200x3200 mm
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... s pojezdovym stolem 3800 mm  3800x3200 mm
Sitka fezu s paralelnim pravitkem 1270 mm

Primér vyvodu pro odsavani

... uvnitf stroje 120 mm

... na hornim ochranném krytu pilového kotouce 100 mm
Otacky pilového kotouce 3000/4000/5000 ot/min
Otacky prediezu 8500 ot/min

Vykon motoru pilového kotouce (rezim S6) 5,5 (7) kKW
Vykon motoru ptredfezu (rezim S6) 0,75 (0,9) kW
Hmotnost stroje (netto) 1070 kg

Standardni vybaveni:

Pojezdovy pracovni stil o délce 3200 mm je vyroben z hlinikové slitiny s
povrchovou tupravou. Vysoky konstrukéni profil pohyblivé ¢asti stolu zarucuje
vybornou tuhost a stalost 1 pfi maximalnim vylozeni a velkém zatizeni. Uzavieny tvar
konstrukce velmi omezuje vnikani necistot do systému pojezdu. Pevna ¢ast stolu je
tvofena monolitickym uzavienym profilem, ktery neni pferuSen zadnym nastavovacim

mechanismem.

V pevné i1 pojezdové casti stolu jsou po celé délce ocelova kalend voditka
zalisovana do rybinové drazky. Na vnitinich stranach voditek jsou vybrousené radiusy
pro zvétSeni kontaktni plochy s kulickami. Diky tomu nedochazi ani ¢asem ke vzniku
vuli a nepfesnosti, které by bylo nutné vymezovat. Garance ptesnosti: 0,05 mm na celou

délku fezu.

"EASY" elektronicky programator
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formatovaci pravitko s funkci rychlého pienastaveni pro thlové fezani
prodlouzeni vystupniho stolu
excentrickd upinaci svérka

paraleni pravitko s ru¢nim nastavovanim, s pojezdem po ocelové ty¢i o praiméru

50 mm

horni ochranny kryt pilového kotouce

nouzové vypinace umisténé na piedni a zadni stran€ stroje
pfimy rozb&éh motoru pilového kotouce pomoci tlacitek
automaticka brzda motoru pilového kotouce

osvédceni o provedeni dle normy CE

[2]

6.2.2 ROJEKPF300L-1600

-

Obrazek 3 Rojek PF300L-1600

Stroj je urcen pro naro¢nou vyrobu i ve vicesménnych provozech. Formatovaci

stiil Sife 360 mm a délky 3,2m, velmi piesné a tuhé provedeni s ulozenim na kulickach v
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kaleném vedeni ve tvaru "V". Litinovy koS pilové mechaniky, pfediez se samostatnym
motorem 0,5kW, vnéjsi sefizeni predfezu - vysokd robustnost a snadné nastaveni
mechaniky. Podpérny ram 1240 x 650 mm, Ghlovaci pravitko nové konstrukce profil G
s naklopenou stupnici k obsluze se dvéma dorazy, podpérny profil rdmu, kratké
uhlovaci pravitko, upinaci excentr se Sroubem - pro spravnou polohu obrobku a
uchyceni litinovy stiil 1185 x 500 mm, prodlouzeni stolu, Sife fezu 1050 mm, podélné
pravitko litinové profil G, rozviraci klin, kryt kotouce s odsavaci hadici priméru 40

mm, slouceni odsavani plastové kolo naklapéni s indikaci v kole
Technicka data:

Vykon motoru3 kW

Otacky motoru 2 870 ot/min

Max. kotou¢ s prediezem @ 315 mm
Primér vietena 30 mm

Otacky pily 4 450/ 3 500/ 5 000 ot/min
Max. vyska fezu 100 mm (70 mm [45°])
Naklapéni kotouct 0° - 45°

Max. Sitka fezu 1 500 mm

Predfez:

Vykon motoru piediezu 0,5 kW

Priimér kotouce @ 120 mm

Primeér vietena @ 20 mm

Otacky 8 530 ot/min
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Rozméry stroje:
Délka 2 845 mm
Sitka 3 350 mm
Vyska stolu 892 mm

Hmotnost 605 kg

[3]

6.2.3 HOLZ-HER SPRINT 1317

Obrazek 4 Holz-her Sprint 1317

Agregaty jsou usazeny na mohutném zakladé pro vétsi vykon stroje, posuv stroje
plynule stavitelny 10-18m/min. Stroj umoziiuje opracovavat dilce o vySce 50mm.
Olepeni a opracovani hran zarucuje nejen systém nanaSeni lepidla Glu Jet hybrid
technology, ale i uloZeni agregatt vcetné predfrézovani desky, které mé zasadni vliv na

kvalitu olepeni.
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Pracovni agregaty stroje:

Moderni, grafickymi symboly vybaveny ovladaci panel, fizeni SPS tratovymi body pro

jednoduché a rychlé prestaveni z ovladaciho panelu, ktery je otocny.

Predfrézovaci agregat 1802 se 2 frézovacimi agregaty, 1. v probéhu; 2. v soubchu,

véetné 2ks DIA fréz

Zasobnik hran 1903 SYNCHRO podavka hrany automaticky z role
Nanaseni lepidla EVA v patronach pomoci dyzy, nahiivaci ¢as cca 3,5min.
Boc¢ni pfitlak typ 1913 PNEU - pfitlaceni hrany za pomoci 3 valct
Kapovani typ 1918 Pneu, dvoumotorové pneumaticky vybocitelné 0-10°

Multifunkéni frézovaci agregat - 2 x 0,6kW; 120000t., rovinné frézovani, srazeni a

radius max. 3mm, osazeno DIA nastroji s dlouhou Zivotnosti=CM-Technologie

Kopirovaci zaoblovaci agregat - 1 x 0,22kW; 90000t; zaobleni rohil, raddius max. 3mm s

CM-Technologii
Rédiusova cidlina 1929 - pro radius se 2 hoblovacimi nozi. Radius do max. 3mm

Plosna cidlina typ 1964 - pro zaciSténi lepidlové spary, stazeni zbytkl lepidla, véetné 2

ofukovacich dyz

[4]
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6.2.4 ACWORDFT 302

Robustni  celokovové  provedeni se
svafovanym rotorem, ktery byl vyvinut s
pozadavkem na dlouhou trvanlivost i v piipade
odsavani malych kouskti dieva a sukl. Saci
piiruby ventilatoru 1ze uzptsobit smérem nahoru
¢1 doll podle umisténi pfipojovaciho potrubi u

podlahy nebo u stropu.
Specifikace:

Max. odséavaci kapacita 3600 m3/h
Max. podtlak na vstupu 1740 Pa
Max. odsavaci rychlost 41 m/s
Filtraéni plocha 4,9 m2

Objem odpadnich vaki 0,4 m3
Ptipojovaci hrdlo 180 mm
Napéti 400 V

Frekvence 50 Hz

Vykon motoru 1,1 kW

Pocet fazi 3

Hmotnost 68 kg

Vyska 2600 mm

Siika 740 mm

[+ ACword|

Obrazek 5 AC Word FT 302
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Délka 1700 mm

[5]

6.2.5 ORLIK SKS 40/500

£ OMPRESSORS original

Obrazek 6 Orlik 40/500
Vhodné pro pouziti u pneumatického naradi (stiikaci pistole, brusky, Sroubovaky

apod.). Kompresor mé na vystupu z tlakové nadoby instalovan kulovy kohout.
Parametry:

Hmotnost 275 kg

Délka 1873 mm

Sitka 606 mm

Vyska 1403 mm

Nasévané mnozstvi 51,5 m*/hod
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Vykonnost vztaZend na saci podminky 40 m*/hod
Max. vytla¢ny pietlak10

Rozsah automatického cyklu 6,5 — 9 bar

El. motor vykon 5,5 kW

El. motor napéti 3x400 V

Ptipojovaci rozmér G3/4”

Objem tlakové nadoby 500 1

[6]
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6.3 Vybér tii reprezentantii a ¢as potirebny pro jejich vyrobu
Pro uptfesnéni a posouzeni stavajictho vyrobniho programu, byli vybrani tii
reprezentanti, na kterych je aplikovan stavajici vyrobni program. Budeme se zabyvat

predevsim ekonomickym zhodnocenim — spotiebou prace a Casu na dany vyrobek.

6.3.1 Nocni stolek

400

450

—TXJ
|

356 18 18

490

587
562

360
415

Obrazek 7 Nocni stolek - narys, pudorys, bokorys
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Zékladni popis:

Rozméry: v x § x h 587 x 400 x 450 [mm]

Material: LTD javor / buk / bila + ABS 0,5 /2

Kovani: koliky 8x40, Sroub a valecek, pojezd loziskovy 1-350mm, Sroub 4x40, uchytka,

hiebicky

Seznam dilcii: bok 2x, dno, piida, sokl, zadda, ¢elo zasuvky, bok zasuvky I 2x, bok

zasuvky II 2x, dno zasuvky

| nazev dilce: x = délka: y = Sitka: pocet sila hrany v mm: operace
(po létech) [(napfi¢ létim)| kusi: X X y y

1.|BOK 569 |mm| 450 |mm| 2 |[ks| 0| 0| 2 |05 |REZANI, OLEPOVANI, VRTA
2.|pNo 360 |mm| 415 |mm| 1 [ks| 2 | 0| 0 | 0 |REZANi, OLEPOVANI, VRTA
3.|PUDA 400 |mm| 450 |mm| 1 |[ks| 2 | 2 | 2 | 2 |REZANi, OLEPOVANI, VRTA
4.[SOKL 360 [mm 78 mm| 1 |ks| 0| 0| 0| 0 |[REZANI, VRTANI

5.|CELO ZASUVKY 356 |mm| 151 |mm| 1 |[ks| 2 | 2 | 2 | 2 |REZANi, OLEPOVANI, VRTA
6.|BOK ZASUVKY | 384 |mm| 122 |mm| 2 |[ks|05| 0 |05]| 05 |REZANI, OLEPOVANI, VRTA
7.|BOK ZASUVKY II 274 |mm| 120 |mm| 2 |[ks| 05| 0 | 05|05 |REZANI, OLEPOVANI, VRTA

LTD 8
8.[ZADA 568 |mm| 380 |mm| 1 [ks| 0| 0| 0| o |REZANI
9.[DNO ZASUVKY 376 |mm| 292 |mm| 1 [ks| 0| 0| 0| o |REZANI

Tabulka 2 Seznam dilcii — no¢ni stolek

Cenova kalkulace nocniho stolku byla stanovena dle kalkula¢niho vzorce na

973,8,- k¢/ks.

Spotieba ¢asu jednotlivych dilct:

manilupace

poloZeni sundéni  poloZeni sundéni poloZeni sundéni poloZeni driZkovéni sundini skladovini [sec/ldilec celkovy ¢as /
nizev dilce: nastroj fezini [sec] Ze Stroje nastroj olepovini [sec] 2e Stroje nastroj vrtdni [sec| ze stroje nastroj  [sec] ze stroje_[ks/pal.] potet [ks|]  sestava
1.[BOK 44 1223 [a4 76 1,21 76 79 31416 |79 37 3345 [37 100 36 2 843,70
2.[DNO 4.4 930 44 76 853 76 7.9 17136 7.9 0 0 0 200 18 1 230,79
3[PUDA 44 1020 4.4 7.6 935 7.6 79 17136 7.9 3.7 3568 |37 100 36 1 27739
4.[SOKL 44 526 4.4 7.6 482 7.6 79 11424 7.9 0 0 0 1200 03 1 164,41
5.[CELO ZASUVKY 44 608 |44 76 558 76 7.9 2856 |79 o o o 600 06 1 80,62
6.[BOK ZASUVKY I 44 6,07 4.4 7.6 557 7.6 79 17136 7.9 3.7 2137 |37 600 06 2 504,34
7.[BOK ZASUVKY Il 44 6,05 4.4 7.6 554 7.6 7.9 199,92 7.9 3.7 1521 |37 600 06 2 549,04
8
9[LTD 8
10]ZADA m 1138 [44 o 000 o o 0 o o 0 o 750 12 1 2138
11.[DNO ZASUVKY m 802 [as o 000 o o 0 o o 0 o 5000 03 1 1712

Tabulka 3 Casova spotieba jednotlivych operaci se stavajicim strojovym parkem

2688,78 sec = 45 min
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Celkova spotieba ¢asu zobrazuje vSechny prace a Casy potiebné k vyrobé
jednoho celku daného vyrobku. Spotieba Casu byla stanovena metodou pozorovani a
nasledné primérovani za dobu 1 pracovni smény (8 hodin). Spotieba ¢asu se stanovila

pfi opakované sérii na vyrobek 500ks.

Do casové spotieby potiebné k vyrobé jednoho vyrobku neni zapocteno baleni
do krabic. Pii pozorovani a zapisovani Casii potiebnych k zabaleni jedné série vyrobku

je zapotiebi 11,5 min.

Doba prace nutna K vyrobé jednoho vyrobku pii pouzivani stavajiciho

strojového parku je 45 min.
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6.3.2 Komoda
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Obrazek 8 Komoda - narys, pudorys, bokorys

Zakladni popis:
Rozméry: v x § x h 587 x 760 x 450 [mm]
Material: LTD javor / buk / bila + ABS 0,5/ 2

Kovani: koliky 8x40, Sroub a valecek, pojezd loziskovy 1-350mm, Sroub 4x40, uchytka,
hiebicky
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Seznam dilcii: bok 2x, dno, puda, sokl, zada, celo zasuvky 3x, bok zasuvky I 6x, bok

zasuvky II 6x, dno zasuvky 3x

| nazev dilce: x = délka: y = Sirka: pocet sila hrany v mm: operace
(po létech) |(napfi€ létim)| kusi: X X y y

1.|BOK 569 |mm| 450 |mm| 2 |ks| O | 0 | 2 |05 |REZANi, OLEPOVANI, VRTA
2.|DNO 720 |mm| 415 |mm| 1 |ks| 2 | 0| 0 | 0 |REZANIi, OLEPOVANI, VRTA
3.|PUDA 760 |mm| 450 |mm| 1 |ks| 2 | 2 | 2 | 2 |REZANIi, OLEPOVANI, VRTA
4.|SOKL 720  |mm 78 mm|[ 1 |ks| O] 0| 0| O [REZANi, VRTANI
5.|CELO ZASUVKY 716 |mm| 151 |mm| 3 |ks| 2 | 2 | 2 | 2 |REZANi, OLEPOVANI, VRTA
6.[BOK ZASUVKY | 384 |mm| 122 |mm| 6 |ks|[05]| 0 [0,5]|0,5|REZANI, OLEPOVANI, VRTA
7.|BOK ZASUVKY II 664 |mm| 120 [mm| 6 |ks|[05]| 0 | 05| 0,5 |REZANI, OLEPOVANI, VRTA
8.
9.[LTD 8
10.|ZADA 568 |mm| 742 |mm| 1 |ks| 0| 0| 0 | O |REZANI
11.|DNO ZASUVKY 376 |mm| 678 |mm| 3 |[ks| 0| 0| 0| o |REZANI

Tabulka 4 Seznam dilet - komoda

Cenova kalkulace nocniho stolku byla stanovena dle kalkulaéniho vzorce na

2.059,- k¢/ks.
Spotieba casu jednotlivych dilct:

ostatni
manilupace

poloZeni sundéni  poloZeni sundéni poloZeni sundéni poloZeni driZkovani sundini skladovini [sec/ldilec celkovy &as /
nizev dilce: nastroj fezini [sec|] e Stroje nastroj olepovini [sec] 2e Stroje nastroj vrtdni [sec] ze stroje nastroj  [sec] ze stroje [ks/pal.] 1 polet [ks|  sestava
1[BoK m 1223 [a4 76 121 76 79 31416 [79 37 3345 [37 100 36 2 84370
2[DNO 4.4 1362 4.4 76 1249 76 7.9 17136 7.9 0 0 0 200 18 1 23907
3[PUDA 4.4 1452 44 76 1331 76 7.9 17136 7.9 37 3568 |37 100 36 1 28567
4.[SOKL 44 958 4.4 7.6 878 7.6 79 11424 7.9 0 0 0 1200 03 1 172,69
5.[CELO ZASUVKY 44 1040 |44 7.6 954 76 7.9 2856 |79 o o o 600 06 3 266,70
6[BOK ZASUVKY I |44 607 |aa 76 557 76 7.9 17136 [79 37 2137 [37 600 06 6 151302
7[BOK ZASUVKY 11 44 941 |aa 76 862 76 7.9 19992 |79 37 1521 [a7 600 06 6 168575
8
9[LTD 8
10[ZADA m 1572 [a4 o 000 d 0 0 d 0 0 0 300 12 1 2572
11.[DNO ZASUVKY m 1265 [a4 o 000 d o 0 o o 0 o 1200 03 3 6524

5097,57 sec = 85 min

Tabulka 5 Casova spotieba jednotlivych operaci se stavajicim strojovym parkem

Celkova spotiteba casu zobrazuje vSechny prace a casy potfebné k vyrobé
jednoho celku daného vyrobku. Spotieba Casu byla stanovena metodou pozorovani a
nasledné primérovani za dobu 1 pracovni smény (8 hodin). Spotieba Casu se stanovila

pii opakované sérii na vyrobek 500Ks.

Do casové spotieby potiebné k vyrobé jednoho vyrobku neni zapocteno baleni
do krabic. Pfi pozorovani a zapisovani Casti potiebnych k zabaleni jedné série vyrobku
je zapotiebi 14 min.
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Doba price nutnd k vyrob& jednoho vyrobku pii pouZzivani stavajiciho

strojového parku je 85 min.

6.3.3 Skrin
g
5 ¢ - ;

m
-
.
| INNNNN |

Obrazek 9 Sk¥ii - narys, pudorys, bokorys
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Zékladni popis:

Rozméry: v x § x h 1800 x 875 x 600 [mm]

Material: LTD javor / buk / bila + ABS 0,5 /2

Kovani: koliky 8x40, Sroub a valecek, pojezd loziskovy 1-350mm, Sroub 4x40, uchytka,

hiebicky

Seznam dilct: bok 2x, pticka I, pficka II, dno, pida, police 4x, sokl, vlys, zada, bok

zasuvky I 6x, bok zasuvky II 6x, dno zasuvky 3x

| nazev dilce: x = délka: y = Sirka: pocet sila hrany v mm: operace
(po létech) [(napfic létdm)| kusi: X X y y
1.[BOK 1800 [mm| 600 |mm| 2 |ks| 0| 0 | 2 |05 |REZANIi, OLEPOVANI, VRTA
2.|PRICKA | 1686 |[mm| 530 |mm| 1 |ks|05| 0| 0 | 0 |REZANIi, OLEPOVANI, VRTA
3.|PRICKA Il 409 |mm| 530 |mm| 1 |[ks|05| 0| 0 | 0 |REZANi, OLEPOVANI, VRTA
4.|DNO 836 |mm| 565 |mm| 1 |[ks| 2 | 0| 0 | 0 |REZANI, OLEPOVANI, VRTA
5.|PUDA 876 |mm| 600 |mm| 1 |[ks| 2 | 2 | 2 | 2 |REZANI, OLEPOVANI, VRTA
6.|POLICE 409 |mm| 530 |mm| 4 |ks|05| 0| 0 | O |REZANIi, OLEPOVANI
7.|SOKL 836 [mm 78 mm|[ 1 |ks| O] 0| 0| O [REZANI, VRTANI
8.|VLYS 836 |mm| 100 |mm| 1 |[ks| O | 0| 0 | 0 |REZANI, VRTANI
9.[BOK ZASUVKY | 385 |mm| 122 |mm| 6 |ks|05| 0 |0,5]0,5|REZANI, OLEPOVANI, VRTA
10.|BOK ZASUVKY I 426 |mm| 120 |mm| 2 |ks|05]| 0 | 05|05 |REZANi, OLEPOVANI, VRTA
LTD 8
11.|ZADA 1790 |mm| 427 |mm| 2 |ks| 0| 0| 0 | 0 [REZANI
12.|DNO ZASUVKY 367 |mm| 791 |mm ks| 0| 0| 0| 0 [REZANI

Tabulka 6 Seznam dilcti — skiin

Cenova kalkulace no¢niho stolku byla stanovena dle kalkula¢niho vzorce na

2.839,- k¢/ks.
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Spotteba Casu jednotlivych dilct:

ostatni
manilupace

poloZeni sundani poloZeni sundani poloZeni sunddni poloZeni draZkovini sundni skladovani [sec/ldilec celkovy Eas /

nizev dilce: nastroj Fezini [sec| Zze Stroje nastroj olepovini [sec] Ze stroje nastroj vrtdni [sec] ze stroje nastroj  [sec] ze stroje [ks/pal] ] podet [ks] _ sestava
1[BOK’ 44 2880 44 76 2640 76 79 436,68 79 37 3345 37 50 36 2 15227
2.[PRICKA T 44 2659 44 76 2438 76 79 640,22 79 50 36 1 73459
3.|PRICKA 1T 44 1127 44 76 1033 76 79 27293 79 150 12 1 335,53
4.DNO 44 1681 44 76 1541 76 79 40941 79 37 3568 37 50 36 1 528,11
5[PUDA 44 1771 44 76 1624 76 79 40941 79 37 3568 37 150 12 1 52744
6[POLICE 44 127 44 76 1033 76 150 12 4 187,19
7.|SOKL 44 1097 44 76 10,05 76 79 1191 79 0 0 0 750 03 1 180,22
8.[VLYS 44 1123 44 76 1030 76 79 1191 79 550 04 1 180,83
9.[BOK ZASUVKY I 44 6,08 44 76 558 76 79 17864 79 37 2137 37 900 02 6 1554,44
10.|BOK ZASUVKY II 44 6,555 44 76 6,01 76 79 20842 79 37 1521 37 600 04 2 567,57

LTD 8
11|ZADA 44 26,60 44 0 0,00 0 0 0 0 0 0 0 100 18 2 7441
12 [DNO ZASUVKY 44 1390 44 [ 000 [ [ 0 [ 0 0 0 300 06 3 69,80

6092,48 sec = 102 min

Tabulka 7 Casova spotieba jednotlivych operaci se stavajicim strojovym parkem

Celkova spotieba Casu zobrazuje vSechny prace a cCasy potiebné k vyrobé
jednoho celku daného vyrobku. Spotieba Casu byla stanovena metodou pozorovani a
nasledné primérovani za dobu 1 pracovni smény (8 hodin). Spotieba ¢asu se stanovila

pfi opakované sérii na vyrobek 200ks.

Do casové spotieby potiebné k vyrobé jednoho vyrobku neni zapocteno baleni
do krabic. Pfi pozorovani a zapisovani ¢ast potiebnych k zabaleni jedné série vyrobku

je zapotiebi 21 min.

Doba prace nutnd k vyrobé jednoho vyrobku pifi pouzivani stavajiciho

strojového parku je 102 min.

7 Navrh nového vyrobniho programu

Zde se budeme vénovat vyrobkim vyrabénym sériovym zpusobem, které by

rozs§ifili stavajici kapacity zakazkové vyroby.

7.1 Navrh na dovybaveni stavajiciho strojového vybaveni

Ke stavajicimu strojovému parku byly navrhnuty nové stroje na dovybaveni a
zkvalitnéni strojového parku. Tyto stroje maji za ukol zkvalitnéni a urychleni vyroby.
Pti jejich pofizeni nebude potieba tolik pracovni sily, coZ bude mit za nasledek snizeni

chyb zavinénych lidskym faktorem.
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7.1.1 Zabezpeceni vyroby naradim:
- stanoveni potfeby naradi co do druhu a co do mnozstvi
- nakup komunalniho naradi
- konstrukei specidlniho naradi
- technologickou pfipravu vyroby specialniho nafadi
- vyrobu specialniho naradi
- evidenci naradi, sledovani spotieby

- udrzbu a opravy naradi

Normalni (komunalni) nafadi je normalizované podle CSN a je vyrab&no
zpravidla specializovanymi vyrobci. Je pouzitelné pro technologicky podobné operace
pii vyrobé riznych soucasti.

Specialni naradi je naproti tomu pouzitelné zpravidla jen pro provadéni urcité

operace na urcité soucasti.

Pouzivanim se nafadi jednak opotfebovava, jednak poSkozuje. Opotiebeni je

disledkem pouzivani a je zakladnim Cinitelem, ktery ovlivituje spotiebu naradi.

Trvanlivost nafadi je doba prace mezi dvéma ostienimi nebo dvéma opravami.
Me¢time je v casovych jednotkdch nebo poctem pracovnich tkond. Trvanlivost nafadi je

limitovéna pfipustnou mirou opotiebeni.

Zivotnost naradi je doba prace dan¢ho druhu naradi za normdalnich podminek az
uplného opotiebeni. Po této dobé, nebo po uréitém poctu tkonl nelze jiz dané naradi

pouzit. Zivotnost fezného néstroje se uréi:
Z=(n+ 1) T [min]

kde n - je pripustny pocet ostieni Fezného ndstroje
T — trvanlivost britu Fezného ndstroje (min)
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Méng¢ Casté je urCovani zivotnosti u métidel nebo tvarecich nastroju.

Norma spotieby naradi je mnozstvi nafadi v kusech, které potifebujeme pro

zhotoveni planovaného objemu vyroby.

V kusové, malosériové a stfedné sériové vyrob¢ neni vétSinou mozné stanovit
spotiebu naradi podle norem spotieby na soucast nebo operaci. Proto se pouziva spise

statistickych propocti. [9]

Pro zvyseni efektivity vyroby v nabytkaiské firmé je potteba dovybavit strojovy
park stroji, které zvladnou malosériovou vyrobu nabytku. Mezi takové stroje se tadi

velkoformatové pily a CNC obrabéci centra.

7.1.2 HOLZMA HPP 250

Obrazek 10 HOLZMA HPP 250

Pila HPP 250 je robustni, univerzalni a usporné v provozu.

Piesah kotouce 80mm poskytuje vyssi vykon, rozieze balik 4 desek o tl. 16mm nacisto.
Automatické fizeni zvedani pfitlaéného tramce zkracuje vedlejsi Casy stroje pro vyssi

fezny vykon.
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Technicka vlastnosti:

- Pohon podavace s kleStinami programovatelnym servomotorem
- Geometrie piitlacného tramce
- Konstrukéni vylepSeni odsavani v fezné linii

- Moznost nastaveni vysky upinacich klestin
Technické parametry

- Ptesah pilového kotouce: 80 mm

- Rezné délky 3200/3800/4300 mm

- Rychlost posuvu pilového agregatu max. 120 m/min

- Programovatelna rychlost posuvu podavace s kleStinami max. 80 m/min (v
zemich EU lze posuv materialu dopiedu max. 25m/min)

- Vykon hlavniho motoru 7,5 kW

- Motor ptrediezu 1,1 kW [12]

7.1.3 Homag Venture 313 M

Obrizek 11 HOMAG Venture 313 L
Robustni 4 osy stroj uréeny piedev§sim pro vyrobce, ktefi pouzivaji jako hlavni

materidl deskové materialy. Hlavni pfednosti stroje je portdlova konstrukce, kterda ve
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spojeni s pevnym ¢tvrtym vietenem umoziujicim nést tvarovou olepovacku easyEdge,
kterd zarucuje absolutni svobodu v zakazkové vyrobé. Vertikalni vrtaci agregat az
s 25ti vertikalnimi vrtaky. Moznost voliteln¢ rozsitit 0 neinterpolovanou 5ti osu pomoci
vyménného agregatu FLEXS ¢i FLEXS5+. Diky naraznikovému provedeni kapotaze s
tlakovymi spina¢i neni nutno stroj vybavovat v pfedni ¢asti naslapnymi koberci ¢i
svételnou zavorou a navic toto provedeni umozituje dynamické vyuziti pracovnich poli

dle skuteéné velikosti obrobku bez omezeni.
Technické parametry

- Délka stolu 4200 mm

- Vyska obrobku max. 250 mm

- Sitka obrobku max. 1550 mm

- HI. hiidel 15 kW (0-24.000 ot/min)
- Cosa ANO

- Moznost FLEXS/FLEX 5+

- Pocet konzol 8

- ecoPlus

- LED systém

- Tvarové olepovani easyEdge [13]

7.2 Navrh tii variant na dispozi¢ni rozmisténi nové navrhnutych
technologii - vybér nejvhodnéjsi z nich
Nové strojové vybaveni bylo rozmisténo do stavajicich prostor ve tfech rtiznych
dispozi¢nich feSenich a prob&hl vybér nejvhodnéjsiho dispozicniho rozmisténi. Kritéria
urcujici nejvhodnéjsi rozmisténi byly: pfedevsim ndvaznost technologickych operaci na
rozmisténi stroji, moznost vstupu materialu a jeho kontinualni tok vyrobou, plynulost
komunikacnich prostor, moZnost manipulace s materidlem kolem stroju atd.

Vybér nejvhodnéjsich kritérii mé za tkol, aby vyroba byla rychlejsi, plynulejsi a

wvewr
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Varianta 1:

+ vstup velkoplosného materialu orientovan blizko velkych sek¢nich vrat
+ sklad velkoplo$ného materidlu mezi délicim centrem a formatovaci pilou
+ stroje jsou odd¢€leny od ostatnich pracovist

+ dostatek prostoru pro manipulaci s dilci mezi stroji

+ kontinualni prabéh dilct vyrobou

+ vhodné umisténi skladovani dilcti pfed jejich balenim

+ dostatek mista v balici ¢asti

— sklad velkoplosného materidlu neni hned u vstupu do budovy

Varianta 2:

+ vstup velkoplo$ného materidlu orientovan blizko velkych sek¢nich vrat
+ sklad velkoplosného materidlu blizko déliciho centra

+ stroje jsou oddéleny od ostatnich pracovist

+ dostatek prostoru pro manipulaci s dilci mezi stroji

+ vhodné umisténi skladovéni dilcti pied jejich balenim

+ dostatek mista v balici ¢asti

— sklad velkoplo$ného materidlu neni hned u vstupu do budovy

— kontinudlni prabeh dileti vyrobou neni tak hladky jako ve varianté 1
—nevhodné¢ umisténé olepovaci centrum

Varianta 3:

+ sklad velkoplosného materialu blizko d¢€liciho centra

+ dostatek prostoru pro manipulaci s dilci mezi stroji

+ vhodné umisténi skladovani dilcti pfed jejich balenim

+ dostatek mista v balici ¢asti

— stroje nejsou oddéleny od ostatnich pracovist’

— stroje nejsou orientovany v blizké navaznosti na sob&

— sklad velkoploSného orientovan u nevhodnych vrat

— sklad velkoplo$ného materidlu je rozdélen na dvé poloviny
— obrabéci centrum je pftili§ daleko od dé€liciho centra

— kontinualni prib¢h dilet vyrobou neni tak hladky jako ve varianté 1 a 2

S nejvhodnéj$im rozmisténim stroji byla vybrana varianta 1. Na tuto variantu

jsme provedli méfeni cast potiebnych pro vyrobu jednotlivych dilci. Dilce

predstavovali rozpad z vybranych tii reprezentantli ¢astych ve vyrobé.
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7.3 Cas potirebny pro vyrobu tii reprezentantii z vyroby

7.3.1 Nocni stolek

Z kapitoly 6.3.1 vime, Ze spotieba ¢asu k vyrob¢ jednoho no¢niho stolku je 44,8
min. Provedeme novou analyzu spotieby Casu za pouziti nového strojového vybaveni.
Predpoklada se, ze bude vyrazna ¢asova uspora predevsim pfi fezani, olepovani a vrtani.
Cas potiebny k baleni dilcti do krabic zistane stejny. Toto jsou asové nejnaroéngjsi

operace, které by méli nové stroje vyrazné urychlit a zvysit presnost dilct.

manilupace
poloZeni sundéni  poloZeni sundéni poloZeni sundéni poloZeni drizkovéni sundini skladovini [sec/ldilec celkovy ¢as /
nazev dilce: nastroj fezini [sec|] Ze Stroje nastroj olepovini [sec] Ze Stroje nastroj vrtdni [sec| ze stroje nastroj  [sec] ze stroje [ks/pal.] ] podet [ks]  sestava

1[BOK| 37 408 37 37 611 37 79 7854 7.9 37 337 37 100 36 2 26739
2[DNO 37 310 37 37 4,65 37 79 42,84 79 0 0,00 0 200 18 1 82,99
3[PUDA 37 340 37 37 510 37 79 4284 7.9 37 359 37 100 36 1 9,53
4.[SOKL 37 175 37 37 263 37 79 2856 79 0 000 0 1200 03 1 6384
5.|CELO ZASUVKY 37 203 37 37 304 37 79 714 79 0 0,00 0 600 06 1 4341
6.[BOK ZASUVKY I 37 202 37 37 304 37 79 4284 79 37 215 37 600 06 2 17730
7.[BOK ZASUVKY I 37 202 37 37 302 37 79 49.98 7.9 37 153 37 600 06 2 190,30
8

9|LTD 8
10[ZADA 37 379 37 [ [ 0 [ 0 [ 0 0 ] 300 12 1 1239
11.[DNO ZASUVKY 37 267 37 0 0 0 0 0 0 0 0 0 800 03 1 1037

944,53 sec = 16 min

Tabulka 8 Casova spotieba jednotlivych operaci s navrZenym strojovym parkem

Celkova spotieba Casu zobrazuje vSechny prace a Casy pottebné k vyrobé 1ks
daného vyrobku. Spotfeba Casu byla stanovena normovanou metodou dle technickych
informaci nového stroje. Spotfeba Casu se stanovila pfi opakované sérii na vyrobek

500ks.

Doba prace nutné k vyrobé jednoho vyrobku pifi pouzivani stavajiciho

strojového parku je 16 min.
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7.3.2 Komoda

Z kapitoly 6.3.2 vime, Ze spotfeba casu k vyrob¢ jedné komody je 85 min.
Provedeme novou analyzu spotfeby Casu za pouziti nového strojového vybaveni.
Predpoklada se, ze bude vyrazna ¢asova uspora predevs§im pfi fezani, olepovani a vrtani.

Cas potiebny k baleni dilcti do krabic zistane stejny. Toto jsou Gasové nejnarongjsi

operace, které by méli nové stroje vyrazn¢ urychlit a zvysit piesnost dilct.

ostatni

manilupace
poloZeni sundéni  poloZeni sundéini poloZeni sundini poloZeni driZkovéni sundani skladovani [sec/ldilec celkovy das /
nizev dilce: nastroj Fezini [sec| Ze stroje nastroj olepovini [sec] Ze Stroje nastroj vrtdni [sec| ze stroje nastroj  [sec] ze stroje [ks/pal] ] podet [ks] _ sestava

1.[BOK. 37 4,08 37 37 6,11 37 79 7854 79 37 337 37 200 36 2 267,39
2/DNO 37 454 37 37 681 37 79 4284 7.9 0 000 0 300 18 1 8659
3[PUDA 37 484 37 37 726 37 79 4284 79 37 359 37 100 36 1 100,13
4.[SOKL 37 319 37 37 479 37 79 2856 79 0 0,00 0 750 03 1 67.44
5|CELO ZASUVKY 37 347 37 37 520 37 79 714 79 0 000 0 350 06 3 141,03
6[BOK ZASUVKY I 37 202 37 37 304 37 79 4284 79 37 327 37 750 06 6 538,62
7/BOK ZASUVKY 11 37 314 37 37 4,70 37 79 4998 79 37 153 37 750 06 6 587,70
8
9[LTD 8
10[ZADA 37 524 37 ) ) 0 0 0 0 0 0 0 200 12 1 1384
11.[DNO ZASUVKY 37 422 37 0 0 0 0 0 0 0 0 0 300 03 3 3575

1838,49 sec = 31 min

Tabulka 9 Casova spotieba jednotlivych operaci s navrZenym strojovym parkem

Celkova spotieba Casu zobrazuje vSechny prace a Casy potiebné k vyrobé 1ks
daného vyrobku. Spotieba Casu byla stanovena normovanou metodou dle technickych
informaci nového stroje. Spotifeba Casu se stanovila pfi opakované sérii na vyrobek

500ks.

Doba prace nutnd k vyrobé jednoho vyrobku pifi pouzivani stavajiciho

strojového parku je 31 min.
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7.3.3 SKkrin

Z kapitoly 6.3.3 vime, Ze spotieba Casu k vyrobé jedné skiin€¢ je 102 min.
Provedeme novou analyzu spotfeby Casu za pouziti nového strojového vybaveni.
Predpoklada se, ze bude vyrazna ¢asova uspora predevsim pfi fezani, olepovani a vrtani.

Cas potiebny k baleni dilcti do krabic zistane stejny. Toto jsou ¢asové nejnaroénéjsi

operace, které by méli nové stroje vyrazn¢ urychlit a zvysit piesnost dilct.

ostatni

manilupace
poloZeni sundéni  poloZeni sundini poloZeni sundini poloZeni drizkovéni sundani skladovani [sec/ldilec celkovy gas /
nézev dilce: nastroj Fezini [sec|] Ze Stroje nastroj olepovini [sec] ze stroje nastroj vrtdni [sec] ze stroje nastroj  [sec] ze stroje [ks/pal.] podet [ks] _ sestava
1.[BOK 37 9,60 37 37 1440 37 79 104,72 79 37 374 37 50 36 2 348,12
2.[PRICKA 1 37 886 37 37 1330 37 79 15353 79 0 0 0 50 36 1 209,89
3.[PRICKA 1T 37 376 37 37 563 37 79 6545 79 0 0 0 150 12 1 106,64
4[DNO 37 560 37 37 841 37 79 98,18 79 37 217 37 50 36 1 155,96
5|PUDA 37 590 37 37 886 37 79 9818 79 37 217 37 150 12 1 15431
6POLICE 37 376 37 37 563 37 0 0 0 0 0 0 150 12 4 10156
7SOKL 37 366 37 37 548 37 79 28,56 79 0 0 0 750 03 1 6860
8[VLYS 37 374 37 37 562 37 79 28,56 79 0 0 0 550 04 6 41352
9[BOK ZASUVKY 1 37 203 37 37 304 37 79 4284 79 37 2,15 37 900 02 6 52056
10.[BOK ZASUVKY 1I 37 218 37 37 328 37 79 4998 79 37 153 37 600 04 2 190,74
LTD 8
11.{ZADA 37 887 37 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100 18 2 36,14
12.[DNO ZASUVKY 37 463 37 0 0 0 0 0 0 [ 0 [ 300 06 3 37.90

235293 sec = 39 min

Tabulka 10 Casova spotieba jednotlivych operaci s navrzenym strojovym parkem

Celkova spotieba Casu zobrazuje vSechny prace a Casy potiebné k vyrobé 1ks
daného vyrobku. Spotteba ¢asu byla stanovena normovanou metodou dle technickych
informaci nového stroje. Spotfeba Casu se stanovila pfi opakované sérii na vyrobek

200kKs.

Doba price nutnd k vyrobé jednoho vyrobku pii pouZivani stavajiciho

strojového parku je 39 min.
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8 Vyhodnocena vysledkli a porovnani vyroby se stavajicim a

noveé navrhnutym strojovym parkem

Nocni stolek Komoda SkFin
SERIE: 1 ks [min] [min] [min]
Stdvajici strojové vybaveni - ¢asy vSech operaci 44,8 85 102
Nové navrzené strojové vybaveni - ¢asy vSech operaci 16 31 39

Nocni stolek Komoda SkFin
SERIE: NOCNI STOLEK 500ks, KOMODA 500KS, SKRIN 200ks [hod] [hod] [hod]
Stdvajici strojové vybaveni - ¢asy vSech operaci 373,3 708 340,0
Nové navrzené strojové vybaveni - ¢asy vsech operaci 138,6 258 130

Nocni stolek Komoda SkFin
SERIE: NOCNI STOLEK 500ks, KOMODA 500KS, SKRiN 200ks [smén] [smén] [smén]
Stdvajici strojové vybaveni - ¢asy vSech operaci 50 94,4 45,3
Nové navrzené strojové vybaveni - ¢asy vsech operaci 17,7 34,4 17,3

Tabulka 11 Porovnani ¢asi se stavajicim a nové navrhnutym strojovym parkem

Z tabulky ¢. 13 mizeme porovnat spotiebu Casu aktudlni a spotieby Casu pfi
pofizeni nového strojového vybaveni. Abychom uspokojili poptavku po jedné sérii,
ktera predstavuje 500ks noc¢ni stolek, 500ks komoda a 200ks skfiii potfebujeme 189,7
smén (sména = 8 pracovnich hodin) = 31 pracovnich dni pfi 6ti pracovnicich. Pokud
pouzijeme navrhnuty strojovy park tak celkovy ¢as potfebny pro vyrobeni stejné¢ho
mnozstvi vyrobkll bude: 69,4 smén = 35 pracovnich dnt pii 2 pracovnicich. Z téchto
vypoctl se da odvodit, Ze pouze pii dvou zaméstnancich bude trvat pfiblizné stejnou

dobu vyrobit stejné mnozstvi vyrobkii.

V soucasném stavu je zaméstnano 6 pracovnikd ve vyrob¢, aby se splnili limity
pro vyrobu vybraného sortimentu, je potfeba zacilit 100% pracovnich sil na dany

produkt. Pfi pofizeni nového strojového vybaveni budou stacit pouze dva pracovnici a
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ostatni se miZzou vénovat vyrob¢ jiného sortimentu, ktery je zapotiebi, aby byl vyroben

V terminu a bez zpozdéni.

Provedeme kalkulaci cen potiebnych ke zjisténi nakladt a dalSich faktoru
ovlivityjicich celkové néklady. Pomoci kalkulace 1ze ur€it celkové naklady na vyrobu,
abychom porovnali naklady potfebné na vyrobu se stdvajicim a nové navrhnutym

strojovym parkem.

8.1 Vlastni naklady vyroby
- Pfimy materidl (spotieba na jeden vyrobek)
- Pfimé mzdy (cena prace zaméstnancti na jednom vyrobku)
- Stroje v najmu nebo vlastni
- Ostatni pfimé néklady (Zdravotni a socidlni pojisténi placené za zaméstnance a -
napiiklad i1 dal§i material na vyrobu, tieba lepidlo)

- Vyrobni rezie (ostatni naklady souvisejici s vyrobou - elektfina atd.)

Budeme porovnévat pouze polozky, které jsou odlisné pii stdvajicim a nové navrhnutém

strojovém parku.

8.1.1 Primi material
Zde patii veskeré suroviny, material, nakupované i vlastni polotovary, jejichz
spotiebu Ize stanovit piimo na kalkula¢ni jednici zhotovovaci prace. Prvotni doprava

pfimého materidlu a ndklady na pofizeni pfimého materidlu.

Material potiebny pro vyrobu vyrobkt bude vzdy stejny. Jestli budeme material
zpracovavat na stavajicich strojich, nebo nové navrhnutych, tak jeho cena i objem je

vzdy stejny.

8.1.2 Primé mzdy
Zde patfi mzdové naklady pfimo souvisejicich s vykonem na kalkulovanou
jednici zhotovovacich praci a tvofici zdkladnu zdkonného socidlniho pojisténi. Jedna se

pouze o mzdové ndklady, které nejsou zahrnuty v sazbé najemného zatizeni. Mzdové
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naklady vyrobnich délniki, posadek strojii a ostatnich pracovnikii piimo pracujicich na

vyrobcich.
Zaklad | Zaméstnanec | Zaméstnavatel

Hrubd mzda 28000 28000
Socialni pojisténi | 28000 -1820 7000
Zdravotni pojisténi | 28000 -1260 2520
Zaloha na dan 37600 -5640

Slevy na dani 2070

Mzdové naklady 37520

Tabulka 12 Mzdové naklady na zaméstnance uvedeno v korunach

Castka, kterou zaplati zaméstnavatel zaméstnanci a za zaméstnance celkem

meésic¢né ¢ini: 37.520,-

8.1.3 Stroje v najmu nebo vlastni
Do polozky patii vykony strojii a dopravnich zatfizeni podilejicich se na vyrobé

vyrobku. Sazba vlastni nebo v ndjmu zahrnuji naklady.

Pfi pofizeni nové navrhnutého strojového parku se zvySuji ndklady na strojové
vybaveni. Primarni néklad je 20% z celkové ceny pofizovanych strojii a nasledné
mésicni splatka na leasing stroji. Mé&si¢ni splatka délici centrum: 20.808,- k¢. Mési¢ni

splatka CNC: 35.580,- k¢. Celkové mésicni ndklady jsou 56.388,- k¢ na splatky strojt.
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8.1.4 Ostatni primé naklady

Zde patii ostatni Casové rozliSené prvotni a druhotné naklady, které Ize
ekonomicky stanovit na kalkulacni jednici zhotovovacich praci. Napft.: ostatni material
pottebny na vyrobu (spojovaci prvky, kovéni, otupeni nastroji...), spotieba

technologické energie, technologického paliva a dalsi.

Spotieba el. energie u noveé potizenych stroji je pti nejvyssim odbéru 23,6 kWh
pii cen¢ 4,83 k¢/kWh vyjde provoz stroji na 114 kcé/hod. Jelikoz je to spotieba
maximalni a stroje maji spotfebu energie pohyblivou, budeme kalkulovat se spotfebou
el. energie 15.000,- k¢/mésic. Otupeni nastroju se bude pohybovat okolo 10.000,-

ké/mésic. Celkové mésicni naklady jsou cca 25.000,- k¢ na ostatni ptimé naklady.

S navrhovanym strojovym parkem docilime vyss$i efektivity a taktéz vyssi
presnosti dilct. Pii obrabéni na délicim centru a CNC centru, odpada riziko mozného
vzniku chyb lidmi. Tim padem se eliminuje ¢as potfebny na opravu dilcti a zvysi se

efektivita vyuziti pracovni doby.

Pfi rozmisténi nového strojového vybaveni mizeme v pidorysu pozorovat
sniZzeni komunikacnich a skladovacich prostor. Pti dalSim rozSiteni vyroby by se zvysili
naroky na skladovani a bylo by potieba dal§i prostory pro skladovani materiali a
vyrobkll. Zde se nabizi otdzka jak tyto prostory rozsifit. Varianta je prostor rozsifit do
druhé poloviny haly, kde je moZzné skladovat materidl a hotové vyrobky urcené
k expedici, nebo najit nové vhodné prostory, které budou disponovat vétsi uzitnou
plochou. Protoze v ptipadé rozSitovani o dalsi strojovy park, bylo by vhodné;si stroje
rozmistit dle vyrobniho programu, ktery by se neomezoval velikosti vyrobni haly, ale

naopak vyrobni hala by se pfizplsobila rozmisténi strojového parku.
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8.2 Rozpocet nakladi a vynosi

1. trzby (pocet vyrobktl x cena) T

2. naklady vyroby  (v¢. odpisii) -NV
3. Uroky -U
4. Hruby zisk =HZ
5. Daii ze zisku (event. dalsi dan¢) -D
6. Cisty zisk =CZ
7. Odpisy +0
8. Cash flow =CF
9. Splatky uvért, vyplata dividend -SU
10. Nerozdélené prostiedky = NP

8.2.1 Rozpocet nakladii a vynosu na stavajici strojovy park
Rozpocet se vztahuje na ¢asovy horizont trvajici vyrobni jednotky, za kterou se
vyrobi no¢ni stolek 500ks, komoda 500ks a skfin 200ks. Pfi noveé navrzeném sortimentu

to ¢ini 31 pracovnich dnt.

1. trzby (pocet vyrobkl x cena) 2.083.476,-
2. naklady vyroby  (v¢. odpisi) -854.225,-
3. Uroky -0,-
4. Hruby zisk =1.229.251 -
5. Dan ze zisku (event. dalsi dan¢) - 233.558,-
6. Cisty zisk = 995.693,-
7. Odpisy +0,-
8. Cash flow = 995.693,-
9. Splatky uveérd, vyplata dividend - 225.120,-
10. Nerozdélené prostiredky =770.573,-
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8.2.2 Rozpocet nakladii a vynosi nové navrzeny strojovy park
Rozpocet se vztahuje na ¢asovy horizont trvajici vyrobni jednotky, za kterou se
vyrobi nocni stolek 500ks, komoda 500ks a skiin 200ks. Pfi nové navrzeném sortimentu

to ¢ini 35 pracovnich dnt.

1. trzby (pocet vyrobktll x cena) 2.083.476,-
2. naklady vyroby  (v€. odpist) -854.225,-
3. Uroky -1.768,-
4. Hruby zisk = 1.227.483,-
5. Dan ze zisku (event. dalsi dang) - 233.221,-
6. Cisty zisk =994.262,-
7. Odpisy +58.247,-
8. Cash flow =1.052.509,-
9. Splatky uvérd, vyplata dividend -131.178,-
10. Nerozdélené prostiedky =021.331,-

Nékupem novych stroji se zvysi zisk na jednu vyrobni jednotka trvajici 30
pracovnich dnd pii 8mi hodinovych sménach o 150.758,- ké. Z Toho mize vyvodit

jednoznaény zaver a doporucit strojovy park nakoupit.
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9 Diskuze

Pidorysné rozmisténi strojii je zvoleno nejvhodnéjsi ze tfi navrhnutych variant
jeho nasledné tpravy jsou mozné a bude potieba je vyhodnotit po nékolika mésicich
provozu. Kolem stroju je ponechan dulezity prostor pro komunikaci a predevsim hladky

pfesun materialu a dilct, ptevazenych na EUR paletach.

Nakupem novych stroji se vyrazné urychli vyroba a zkrati se ¢asy jednotlivych
operaci. Oba dva nové koupené stroje disponuji nejen zvysenim efektivity vyroby, ale
predevsim zvySenim pfidané hodnoty vyrobku, ktera se projevi v preciznim opracovani
dilcii. Celkové rozméry jsou s pfesnosti na desetinu milimetru a vrtani otvorii se stejnou

piesnosti.

Me¢siéni Gspory zpiisobené ndkupem nového strojového vybaveni jsou 62.200,- a
tyto uSetfené prostfedky se rozlozi do dvou ¢asti: jedna tfetina budou investice do ristu
firmy, reklamy a podobné, zbylé dvé tietiny na zvySeni konkurenceschopnosti produktu,
snizenim jeho ceny — piedpoklada se, Ze sniZeni ceny zpisobi vyssi poptavku a piilaka

odbératele s novym vyrobnim sortimentem.

S nov¢ pfichozim sortimentem se mize do ur¢ité miry ménit pomér pracovist’ a
ze skladovaci ¢asti se muze stat montazni ¢ast a podobné, jelikoz je prostor eliminujici a
s rozvojem firmy se muZe stat, Ze prostory jednou nebudou stacit, bude zapotiebi se
roz8itit do druhé poloviny budovy, nebo zvazit vystavbu vlastnich prostor. V ptipadé
vlastni vystavby je vhodné napfed vytvofit nejvhodnéjsi rozmisténi stroji s ohledem na

budouci rast firmy a nasledné tomu pfizplsobit tvar budovy.
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10 Zavér

Pti zhodnoceni stavajiciho strojového parku, bylo doporuc¢eno dovybavit stavaji
stav stroji novymi, které budou vyrazné efektivnéjsi a vhodnéjsi pro nové navrzeny
vyrobni sortiment. Vzhledem k malosériové vyrobé nového vyrobniho programu, byly
vybrany stroje vhodné pro tento provoz, které zvladnou neptetrzity provoz s vysokou
efektivitou a presnosti obrabénych dilcii. Celkova investice do dvou stroji — CNC
centrum a délici pila v celkové hodnoté¢ 3,5mil mé& navratnost za 6let provozu pii

stdvajicim vyrobnim sortimentu.

Cas potfebny na novy vyrobni program jsem porovnavali se stavajicim stavem a
dospé€li jsme k jednoznacnému zavéru — nakup novych stroji se vyplati a uSetii
priblizné 2/3 ¢asu pottebného pro vyrobu. Taktéz bude potfeba méné zaméstnancii
pracujicich na danych vyrobcich a ostatni zaméstnanci se mizou veénovat jinym
¢innostem ve vyrob&. Niz§i spotfeba Casu prace na vyrobcich ve vyrobé umozni snizeni

cen vyrobkd, zvySeni investic do rozvoje firmy a zvySeni ziski.

Pii nadkupu novych strojii je dualezité si dopfedu vytvofit dispoziéni névrh
rozmisténi strojového vybaveni, jelikoZ jsme limitovani prostorem budovy, je zapotiebi
pii dispozi¢nim rozmist'ovani brat zietel na vSechny faktory zasahujici do vyroby at’
jsou to dostate¢né komunikaéni prostory, kontinuita vyroby, moznost skladovat dilce na
paletich u danych strojli, dostatecny prostor pro manipulaci s dilci na strojich a
podobné. Proto byly vypracovany tfi varianty dispozi¢niho rozmisténi strojového parku

a z nich se vybrala ta nejvhodnéjsi.
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11 Resumme

When reviewing the existing machinery and equipment in the company, it was
recommended to add new and more efficient machines, suitable for a newly designed
product range. Due to the small scale of the new production plan, suitable machines
were selected for this purpose — machines, that can handle continuous operation with
high efficiency when producing precise machined parts. Total investment in the two
machines - CNC center and divider saw is expected overall to be 3.5 million CZK.

Return of investment is 6 years when keeping current production range.

Time needed for new production program was compared with the current state
with existing machinery and we came to the unequivocal conclusion: The purchase of
new machines pays off and saves about 2/3 of production time. It also requires less
employees working on those products, and other employees may pursue other activities
in manufacturing. Lower time consumption in production will help to reduce the prices
of products, which allows to increase the investments in the development of the

company and increase profits.

When buying new machines, it is important to think ahead and create a proper
placement of machines, since we are limited by space of the building. When deploying
the machines, it is required to take into account all the factors affecting production:
sufficient distribution areas, production continuity, the option to store the parts on
pallets close to machines, adequate space for part handling and so on. Therefore, three
variants of the machine deployment were created, so we can choose the most

appropriate option.
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