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Abstrakt ve statnim jazyce

Tato bakaladiska prace je zaméfena na vyrobu dfevénych rdmid do staroanglického
nabytku. Cilem prace je tematicky ucelené zpracovat technologicky zptsob vyroby
dfevénych ramd ve firmé Jan Spalek Ramafstvi. Zhodnotit aktualni stav vyroby a na
zaklad¢ ziskanych poznatki navrhnout mozZna zlepSeni. Pro vypracovani
technologického procesu byl vybrén jeden reprezentativni vyrobek, ktery patéi mezi
nejastéji vyrabéné. Na zaklad¢ zkuSenosti s jeho vyrobou a moznosti Ucastnit se
vyrobniho procesu jsme popsali technologicky zpusob vyroby. Podle technologického
zpusobu vyroby a popisu soucasného stavu firmy jsme se zamysleli nad nedostatky. Po
nalezeni téchto nedostatkli jsme feSili navrh novych moznych feseni, dle kterych by

Vv pfipadé potieby inovace firmy bylo mozné postupovat.

Kli¢ova slova

technologie, rAmy, modernizace, vyroba nabytku

Abstract

This bachelor thesis is focused on the production of wooden frames into the Old
English furniture. The aim is thematically coherent handle the technological process for
the production of the wooden frames in company Jan Spalek Ramafistvi. Assess the
current state of production and on the basis lessons learned suggest possible
improvements. We chose one representative product, which is one of the most
produced. We described technological production method on the basis of experience
with the production. According to the technological method of production and
description of current state of the company, we think about the shortcomings. After
finding these shortcomings, we dealt with the proposal of new possible solutions that

the company could use for innovation.

Keywords

technology, frames, modernization, furniture processing
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Uvod

Nabytek patii mezi piedméty uspokojujici zakladni potfeby ¢lovéka. Vytvaii
pfiznivé podminky pro bydleni, pro pracovni ¢innosti, vzdélavani a dal$i Cinnosti
Cloveéka. Je to dominujici prvek interiéru, ktery se podili na tvorbé mikroprostredi, ve
kterém &lovék Zije (Zemiar, 2009). Vyroba nabytku ma v CR dlouhou historii.

V Bakalaiské praci je predstavena firma, Jan Spalek rdmaistvi, vyrdbéjici
dievéné ramy do staroanglického nabytku. Cilem prace je popsat technologicky proces,
odhalit pfipadné nedostatky ve vyrobé a navrhnout optimalni zpusoby zlepSeni, ¢i
zefektivnéni vyroby. Toto zefektivnéni muze spocivat napiiklad ve zkraceni vyrobnich
a manipulaénich ¢ast nebo ve zpiesnéni vyroby. Pfi modernizaci vyroby je ov§em nutné
pocitat s vétSimi investicemi napf. ke koupi novych stroji, nastroji, manipula¢nich
prosttedk, ¢i k ohodnoceni kvalifikovanéjsi pracovni sily.

Préaci na toto téma jsem si zvolil z diivodu, Ze Jan Spalek ramafstvi je rodinna
firma, ve které jsem mél moznost od Utlého véku pomdhat a pfisel jsem tak s né€kterymi

vécmi ve vyrobé do styku.
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Predstaveni firmy

Firma Jan Spalek Ramaistvi se zabyva vyrobou ramd do staroanglického

nabytku. Byla zalozena roku 1997 v JeviSovicich — mésteCku nedaleko Znojma.

Samotnému zalozeni konkrétniho ramatstvi a zaméfeni se pouze na vyrobu ramu
predchazelo nekolik let provadéni zakazkovych praci tykajicich se dievo a kovovyroby.
Tyto prace byly velmi rozmanité. Provadély se montdze a Upravy kuchyni, déle se
vyrabély naptiklad rizné dievéné regaly, vrata, brany, atp.

Roku 1994 zapocal kontakt s firmou FK Drevéné listy, kterd shanéla vhodného

vyrobce speciédlnich rama do staroanglického nabytku pro své odbératele z Nizozemska.

Prvotnim krokem byl vyvoj technologie a postupti pro vyrobu téchto ramu.
Tento vyvoj trval cca tfi roky, kdy se zkousely moznosti dé€leni list v pozadovanych
pfesnostech, kvalité fezu a vyvoj ptipravki pro lepeni. Po vyvinuti vhodné technologie

se firma Jan Spalek Ramafstvi zabyvala pouze vyrobou rami.

Od pocatku ma firma 2 zaméstnance. Cilovym trhem je trh zahrani¢ni,
zakaznikem je nizozemska spole¢nost Heldense, ke které v prib&hu pfibyla i americka
firma Ornamental. Funkci zprostfedkovatele plni spolupracujici firma FK Dievéné listy,

ktera zprosttedkovava komunikaci a zajiSt'uje piijem a expedici objednavek.
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Soucasny stav reSené problematiky

V praci je popisovana vyroba pomérné specifického vyrobku, ato ramu, ktery
slouzi jako délici m¥iz prosklenych ploch v replikach anglického nabytku z 18. stoleti.
Z tohoto divodu byl zvolen nazev ,,Vyroba dievénych ramt do staroanglického
nabytku*

| ptesto, ze je vyrobek dost specificky, je zde potfebné, jako u kazdé dalsi
vyroby, brét v potaz nezbytné nalezitosti, které souvisi s vyrobou. Jesté pfed samotnym
zaCatkem je nutné se zamyslet nad pribéhem a organizaci vyroby. Pokud chceme
dosahnout optimalni ekonomické uc€innosti vyroby, dobré technické urovné vyrobkl je
potifebné vénovat dostatek Casu ptipravé vyroby. Dukladnym provedenim technické
pripravy lze dosdhnout vyssi produktivity prace, vyssi kvality vyrobkl a snizeni
spotfeby material.

Funkci technické piipravy je napiiklad: zajiSténi vyrobnich vykrest, kusovniku,

natfezovych plant, pracovnich postuptli, norem ¢asu a obsluhy.

1.1 Technicka priprava vyroby

Drapela (1980) charakterizuje technickou piipravou vyroby jako: Souhrn
technickych, technicko — organizaénich a technicko — ekonomickych opatieni, ktera
jsou podminkou dobré technické urovné vyrobkil, progresivni organizace vyroby,
optimalnich ekonomickych vysledki a fadného véasného zahdjeni vyroby.
zvySovani ekonomické ucinnosti vyroby. Vzhledem k tomu musi technickéd ptiprava
vyroby uzivat nejnovéjSich poznatkli z vyzkumu a vyvoje materiali, techniky a
vyrobnich zpusobt.

Ptredevsim by se méla zaméfovat na zvySovani kvality a spolehlivosti vyrobkii,
zdokonalovani technologickych postupti a organizace vyroby, sniZzovani spotieby
materiall, sniZovani pracnosti vyrobki a tim i zvySovanim produktivity prace.

Soucasti technické ptipravy by mélo byt i zamysleni a uréeni vyrobnich zpisobt,
kterymi dosdhneme pozadovaného produktu - vyrobku. Timto uréovanim se zabyva
technologie. Technologie ma dominantni postaveni v ramci vyrobnich slozek, a proto

se budeme v dalsi ¢asti prace zabyvat pravé technologii vyroby nabytku.
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1.2 Technologie

Technologie se zabyvd uréovanim vyrobnich zpusobu nutnych k dosazeni
kvalitativnich zmén surovin, material, polotovar. Miize se jednat o zmény rozmért ¢i
tvaril nebo fyzikalnich a chemickych vlastnosti.

Zemiar (2009) technologii popisuje jako: Soubor metod, zpusobli a postupil
pusobicich prostfednictvim pracovnich prostfedkil na pracovni pfedmét za ucelem jeho
pfemény na pozadovany produkt — vyrobek.

74k (1973) rozdéluje technologii na mechanickou a chemickou. Mechanicka
technologie se zabyvad zpracovdnim materidlu, pfi kterém dochdzi ke zméndm
rozmérovym, tvarovym nebo fyzikalnim. Technologie chemicka se zabyva zpracovanim
materialu chemickou cestou.

Ve vyrobé nabytku vyrazné pievazuji procesy mechanické, v mensi miife potom
procesy fyzikalni a chemické. Vyrobu nabytku je mozné charakterizovat z nékolika
hledisek:

— 2z hlediska podstaty a konstrukce vyrobku,
— typu vyroby,

— spojitosti vyrobniho procesu

— technologie, struktury,

— ajinych hledisek.

Vystupem vyrobniho procesu je vyrobek. Jako vysledek vyroby uréuje zakladni
rysy vyrobniho procesu. Technologie FeS$i a urCuje zadkladni zpisoby vyroby
jednotlivych vyrobkt. Dale se zabyva vybérem a pouzitim materiall, strojnich zatizenti,
organizaci a fizenim vyrobniho procesu. Technologii ovliviiuje mnozstvi faktorti. Mezi
tyto faktory muZeme zatadit napi.: typ a konstrukce vyrabénych vyrobka, vstupni
material, typ vyroby.

Uroven techniky a technologie spoleéné s aplikovanymi materialy poznamenali
funkci, tvar a konstrukci ndbytku (Gaff, 2015)
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1.3 Typy vyroby
Gaff (2015) charakterizuje vyrobu podle poctu druhti vyrobkd vyrabénych ve

vyrobni jednotce a jejich mnozstvi — opakovatelnosti vyroby stejného vyrobku.

RozliSujeme tfi zakladni typy vyroby:

— kusova vyroba,

Vyrabi se rizné druhy vyrobkd v malém mnozstvi. Vyroba daného druhu
vyrobku se opakuje velmi malo nebo vibec. Tento druh vyroby umoziuje nejlépe vyjit

vstiic zakaznikovi.

Nedostatkem jsou vysoké naklady na vyrobu ur¢itého vyrobku. Vyhodou je

moznost splnéni individualnich pozadavki zakazniki.

— sériova vyroba,
Pti sériové vyrobé se soucasn¢ vyrabi vétsi pocet vyrobkua stejného druhu — ve
vyrobnim procesu oznac¢ovany jako série. Ve vyrobé nabytku tento typ vyroby pievlada.
Diky vétsimu vyrabénému mnozstvi vyrobkl stejného druhu umoziuje snizit
vyrobni néklady na vyrobek. VVzhledem k vyssi specializaci pracovist’ a jejich vybaveni

hufe reaguje na individualni poZadavky zékaznika.

— hromadné vyroba.

Hromadnou vyrobu Ize charakterizovat vyrobou velkého poétu vyrobka stejného
druhu. Vyrabi se pouze jeden nebo velmi maly pocet druhti vyrobki s vysokou ¢etnosti.
Specializace na ur€ity typ vyrobku pftispiva k efektivnosti vyroby. Vzhledem k riznym

pozadavkim zdkaznikli ma tento druh vyroby pii vyrobé nabytku omezené uplatnéni.

Soucasné systémy se navrhuji s diirazem na pruznost, produktivitu a kvalitu.
Popisovana vyroba je vyroba kusova, z tohoto divodu je nutné klast diraz hlavné na
pruznost a kvalitu. Vzhledem k vysokym pozadavkiim na pruznost bude produktivita
potlacena. Vysoké pruznost vyroby je nutnd z divodu velké rozmanitosti vyrabénych
druhti vyrobki. Zakaznik nevyrabi nabytek pouze s omezenymi druhy ramu, ale vyviji

se stale nové tvary, které musi byt nase firma schopna vyrobit. Nemén¢ diilezité je
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dodrzovani velmi vysoké kvality a preciznosti vyrobkl z divodu jejich dal§iho uziti

Vv historickych nabytkovych sestavach, vyrabénych v omezenych poctech.

1.4 Strukturalni, technologicky a organiza¢ni model vyroby nabytku

Z&kladnim cilem vyroby nabytku je transformace vstupnich materiald na
pozadovany vyrobek - nabytek. Kazdy vyrobni systém lze charakterizovat podle

vstupt, vystupt a struktury. Model vyrobniho systému lze vidét nize na obrazku 1.

Obrazek 1 Model vyrobniho systému — vstupy a vystupy (Zemiar, 2009)

— Vstupy,

Vstupem do vyrobniho procesu jsou: Material, energie a informace. Pisobenim

energie dochazi k pfeménam a zménam na pracovnim piedmétu.
— Vystupy.

Vystupy vyrobniho procesu lze rozdélit na primarni vystup a sekundarni vystup.
Primarnim vystupem je produkt — vyrobek. Sekundarni vystupy jsou hmotného nebo
fyzikalniho charakteru a jsou doprovodnymi jevy transformacnich procest. Jedna se o
vystupy nezadouci, ale pro danou technologii nevyhnutelné (piliny, neZadouci fyzikalni
zmény pracovniho pfedmétu — zména teploty, vlhkosti). Sekundarni vystupy hmotného
charakteru (piliny, tfisky, brusny prach) je potfebné z vyrobniho procesu odstrafiovat

manipula¢nimi operacemi.

Pokud aplikujeme tento model konkrétné na nasi vyrobu, bude situace nasledujici:
Vstupujicim materidlem do vyrobniho procesu jsou profilované listy. Tyto liSty jsou
nejcastéji bukové, piipadné mahagonové. Za pusobeni energie a uziti vhodného

technologickeho procesu dochazi k pfeménam a zménam na pracovnim piedmétu.
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Priméarnim vystupem je vyrobek - ram. Sekundarnim vystupem jsou malé odfezky,

cey

tiisky a piliny, které se dale vyuziji jako palivo.

1.5 Vyrobni faze

Pokud vychazime z technologicko — organiza¢niho hlediska, tak vlastni vyrobu
nabytku miizeme rozdélit na dvé technologicko — organizacni faze spojené mezifazi
(meziskladem). Prvni technologicko — organiza¢ni faze je charakterizovana vyrobou
jednotlivych dilca. V druhé technologicky — organizaéni fazi pievlada povrchova
Uprava amontaz. Obé tyto faze jsou spojené meziskladem, ktery plni kontrolni

a organiza¢ni funkci (Zemiar, 2009).

Obréazek 2 Model technologicko — organizaénich fazi vyroby nabytku (Zemiar,
2009)
I pfesto, Ze popisovana vyroba rami je dost specificka, tak i ji muzeme rozdélit na
dvé faze. V prvni technologicko — organizaéni fazi se provadi vyroba jednotlivych dila
ramu. V druhé fazi dochazi k predmontazi, montazi a povrchové upravé. Nedochazi zde

K tvorbé natérového filmu — tou se zabyva konec¢ny zékaznik sam.

1.6 Stupné vyrobniho procesu

Faze vyroby se dale dé¢li na dalsi technologicko — organizacni tseky - stupné
vyrobniho procesu.

Zemiar (2009) definuje stupné jako technologicko — organiza¢ni useky vyrobniho
procesu odvozené od urcitych charakteristickych technologickych zmén na pracovnim
pfedmétu. Vyrobu ndbytku mulZeme rozdélit do deviti stupnli procesu (°P)

znazornénych na obrazku 3.
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Obrazek 3 Zakladni technologicko — organiza¢ni model vyroby nabytku (Zemiar,
2009)

1.6.1 1°P - Zakladni tvarovani

Materidly vstupujici do 1°P jsou zéaroven vstupem do vyrobniho procesu.
V prvnim stupni probiha déleni téchto materiali na pfitezy. Pfifez je material
pozadované kvality ur¢eny na vyrobu dilce nebo jeho komponentt, jehoz rozméry jsou

zvétseny o nadmiry vici pfislusnym jmenovitym rozmérum (Zemiar, 2009).
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Tato operace se provadi zkracovanim, rozmitanim, stfihanim, frézovanim,
ohybanim, lepenim, atp.
V tomto stupni pievladaji procesy déleni, ale pii tvofeni piifezli z vice

komponentt zde dochazi i k lepeni. Také zde probiha tloustkova egalizace a dyhovani.

1.6.2 2°P - Tvarové a konstrukéni opracovani
Ve druhém stupni vyrobniho procesu se piifezy pietvaii na dilce. Na vystupu
z2°P uz maji dilce v podstaté jmenovité rozméry atvar (zanedbdvané jsou malé

rozmé&rové a tvarové zmény, ke kterym dochazi v dalsich stupnich procesu)

1.6.3 3°P - Priprava povrchu

V tomto stupni procesu se méni kvalita povrchu dilce. Dilec je pfipravovan na
povrchovou upravu. Tato uprava probihd nejcastéji brouSenim, ale zdlezi na
pozadavcich na kvalitativni uroven povrchu dilce, ataké na pouzitych natérovych

hmotéach.

Tento stupenn procesu se provadi za ucelem: zvySeni hladkosti a vyrovnani

povrchu, zvyseni adheze natérové latky k podkladu a zlepSenim vzhledu povrchu.

1.6.4 4°P - Mezisklad
Zde probihaji nevyrobni operace. Mezisklad plni funkci kontrolni a organizaéni.
— Kontrolni funkce

Spociva v kontrole poctu dilct a kvality povrchu. Tato kontrola
umoziuje opravit ptipadné povrchové nedostatky jeste¢ pred nanesenim
natérove latky.

— Organizac¢ni funkce

Organiza¢ni funkce meziskladu se odviji od rozdilného zadavani
davek v sériové vyrobé v 1. all. Technologicko — organiza¢ni fazi.
Davky v Il. technologicko — organiza¢ni fazi musi byt zadavany podle

druhu povrchové upravy.
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1.6.5 5°P — Tvorba natérového filmu

Béhem péatého stupné vyrobniho procesu se na dilce nanasi film natérové latky.
Zde dostava dilec kone¢nou povrchovou upravu. Natérova latka se muze nanaSet
polévanim, stiikdnim, macenim nebo natirdnim.

Tvorba filmu se skladd z 2 zé&kladnich operaci ato: Nanaseni natérové latky

a jeji vytvrzovani

1.6.6 6°P — Uprava povrchu filmu

Cilem tohoto stupné je zvysit kvalitu vytvofeného filmu natérové hmoty.

Realizuje se brousenim, lesténim, roztiranim, dolestovanim.

1.6.7 7°P - Kompletace — piredmontaz

Kompletace je organizac¢ni ¢innost zaméfena na zkompletovani dilcti do

podsestav a sestav nabytku, aby byla zaru¢ena plynula pfedmontaz a montaz.

1.6.8 8°P — Montaz
Montaz je technologicko — organiza¢nim usekem zaméfenym na vytvoieni
funkéniho vyrobku zdilch ajinych komponentii. Montaz probihd postupné — ze
soucastek a dilcti se vytvoii podsestavy, které se nasledné spojuji do vyrobku (Zemiar,
2009).
MontéaZni spoje je mozné rozd¢lit do 2 kategorii:
—  pevné,
— demontovatelné.
Spoje demontovatelné umoziuji montaz nabytku az u uzivatele, na rozdil od

spoju pevnych, které nam tuto moznost nenabizi a montaz je potieba uskuteénit ve

vyrobnim zavode¢.
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1.6.9 9°P - Baleni

Poslednim stupném vyrobniho procesu je baleni. Cilem baleni je zabezpecit
ochranu vyrobku pfed poskozenim v ¢ase od ukonceni vyrobniho procesu az do
instalace v kone¢ném mist¢ jeho uzivani.

V piipad¢, Ze se montaz uskute¢niuje az v misté uzivani nabytku, baleni se tyka
pouze komponentd vyrobku.

Baleni mlize probihat pomoci balicich stroji nebo ruéné. Nejvice pouzivané

obalové materialy jsou PVC smrstitelné folie a kartony.

1.7 Varianty zakladniho technologicko — organiza¢niho modelu
nabytku
Tento model povazujeme pii vyrobé nabytku za reprezentativni. Znazoriuje
strukturu vyroby ndbytku pfi sériové vyrobé a povrchové upravé materidli natérovymi
latkami. Vychazi z toho, Ze povrchova uprava se realizuje na dilcich. Tento zakladni
technologicko — organiza¢ni model neni vzdy mozné srovnavat se strukturou konkrétni

vyrobni jednotky. Model miize mit i dal$i varianty, které se odviji od:
— typu vyroby,
— vstupnich materialg,
— vyrobku,

— technologie.

Jak uz bylo feCeno, zékladni technologicko — organiza¢ni model neni vzdy
mozné srovnavat se strukturou konkrétni vyrobni jednotky. U na$i firmy tomu neni
jinak a technologicko — organiza¢ni model je tu specificky a oproti zakladnimu modelu
odlisny. Prvni dva stupné jsou shodné — vyroba zadina zakladnim tvarovanim a
pokracuje tvarovym a konstrukénim opracovanim. OvSem nasledujici postup uz se lisi.
Po konstrukénim a tvarovém opracovani nasleduje mezisklad. Dale probiha
predmontaz, kdy se lepi jednotlivé ¢asti ramu a poté dochazi k montazi. Po sestaveni
kompletniho vyrobku dochazi uZz pouze k ptipravé povrchu brousenim. Vzhledem
k tomu, Ze si zakaznik provadi povrchovou upravu rama sam, az na kone¢ném vyrobku,

vyroba pro nas kon¢i pfipravou povrchu a balenim.
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Anglicky nabytek 18.tého stoleti

V této Casti prace bych rad nabytek, kterého jsou soucasti vyrabéné ramy, zaradil
do historického vyvoje anglického nabytku.

Po prostudovani zdroji jsme zjistili, Ze vyrabéné repliky lze nejlépe prtiradit
k nabytkaiské vyrobé v Anglii v 18. Stoleti. Toto obdobi je nazyvano take jako
Georgianskeé.

Georgianské obdobi lze dale rozdé€lit na rané, stfedni a pozdni.

Rané obdobi je téZ oznacovano obdobim Williama a Mary a obdobim Queen
Anne (1689 — 1714). Stfedni obdobi (georgianské rokoko) je obdobim let vlady George
I. a George Il. (1714 — 1760). Pozdni obdobi spada do let vlady George 1ll. a IV. (1760
—1830).

1.8 Nabytek obdobi Queen Mary

V tomto obdobi v nabytkatské tvorbé prevlada holandsko — francouzsky vliv, diky
pfichodu holandskych femeslnikt. Z ndbytku postupné mizi fezby a postupné se
objevuje dyhovani. Velmi oblibené byly kabinetni skiin€, komody a psaci stoly, podle

holandského vzoru.

1.9 Nabytek obdobi Queen Anne

Pro obdobi kralovny Anny je charakteristicka ,,cabriole leg®. Jedna se o podptrné
¢asti nabytku — nohy, které jsou tvarovany do 2 kiivek. Horni oblouk je vzdy smérem

ven, zatimco spodni smérem dovniti (Brunecky, 2000).

Obrézek 4 Cabriole leg (zdroj:www.cdn.shopify.com)
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Dalsim znakem nabytku tohoto obdobi je muslovy ornament. Objevuje se u

stolkil, ¢alounénych kiesel nebo také v horni oblé ¢asti zakiiveni noh.

1.10 Georgianske obdobi rokoka a klasicismu

Toto obdobi probihd od r. 1714 —1830. Vyznacuje se pestrou barevnosti interiéru
motivovaného francouzskym nabytkem, ale stylizovaného do vytvarného stylu Anglie.

Nejvétsimi postavami tohoto obdobi byli:Thomas Chippendal, Robert Adam,
George Hepplewhite a Thomas Sheraton.

1.10.1 Thomas Chippendale

Thomas Chippendal byl vyznamny vyrobce ndbytku a designér interiéri. Je
jednou z nejdualezitéjsich postav anglického nabytkového umeéni. Jeho jméno se zaroven
stalo ozna¢enim ndbytkového slohu. Velkym zlomem v jeho kariéfe bylo vydani
publikace ,,The Gentleman and a Cabinet — Maker’s Director*. Jednalo se o ilustrovany
vzornik ndbytku. Vytvatel vyrobky pievazné z mahagonu. Tento nabytek spojuje prvky
anglického baroka, francouzského rokoka. Ke zdobeni uzival goticky plochy ornament
a Cinské motivy. Prosklené plochy jsou dé€leny Cinsky inspirovanym liStovym rastrem,
ktery vytvari dalsi typicky znak tohoto nabytku.

Pravé v tvorbé Thomase Chippendala jsme naSli mnoho shod s vyrabénymi

replikami, viz nasledujici obrazek.

Obrazek 5 Knihovna s typickym rastrovanim (Brunecky, 2000)
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1.10.2 Robert Adam

Tvorbu R. Adama muZzeme zatadit do raného Klasicismu. Pro jeho nabytek jsou
typické antické detaily, ke kterym ho pfivedl pobyt v Itdlii. Ve své tvorbé pouzival
hlavné tecké — helenistické motivy. Rany klasicismus je charakteristicky kiehkou
ozdobou s mnozstvim jemnych ornamentalnich motivii a znovuobjevenim svétlych

drevin (Brunecky, 2000).

Obrazek 6 Knihovna - Robert Adam (www.elg-sp.co.uk)

1.10.3 George Hepplewhite

George Hepplewhite je zpocatku své tvorby ovlivnén vytvory od T. Chippendale
a R. Adama. Na vrcholu své kariéry byl nejvice ovliviiovan nabytkem stylu Ludvika
XV., XVI. Do anglického néabytku ptivedl zakiivené plochy. Ve srovnani s jeho
predchiidci je jeho nabytek lehéi a zdobnéjsi. Mahagonové dievo postupné ztracelo na
oblibé a bylo nahrazovano svétlej§imi dievinami, které odpovidaly klasicistnim

pozadavklim.

Obrazek 7 Knihovna — George Hepplewhite (www.watercresssprings.com)
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1.10.4 Thomas Sheraton

Poslednim z nejvyznamnéjsich anglickych designérti interiéru je Thomas
Sheraton. Také je ovlivnén jiz zmitovanymi piedchidci, ale jiz Upln¢ prevlada
Klasicistni pojeti. Mahagonovy nébytek a ndbytek v tmavém odstinu, ktery do této doby
v interiérech pievladal, je nahrazen svétlymi dievinami — citronové dievo, stiibfita

sykomora.
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Obrazek 8 Knihovna — Thomas Sheraton (www.cdc.og-cdn.com)
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Charakteristika vyrabéného vyrobku

Ram slouzi jako dé€lici miiz na sklenénou vypli nabytkovych dvifek u replik
historickych sktini, knihoven a sekretaii ve staroanglickém stylu. Ve své podstaté to
neni findlni vyrobek, ale pouze dil¢i ¢ast vySe zminénych nabytkl, ptipadné jejich
sestav.

Pro nas, jako malou femeslnou dilnu to ovSem finalni vyrobek je, nebot’ takto si
jej velkd firma, specializovana na vyrobu polotovari pro nabytkaiskou vyrobu, u nas
objednévé a dale s nimi obchoduje. Ve vétsing ptipadi se jednd o malé série v potu 5 —
50kKs.

Ukolem firmy v tomto fetézci je zpracovat objednavku, ktera byva zpravidla
specifikovdna jen jednoduchym nécértem s né€kolika mdélo zikladnimi rozméry, do
podoby vyrobniho vykresu, ve kterém uz jsou vypocitany pfesné rozmeéry. Jedna se
0 rozméry délkové, s presnosti £ 0,2mm a rozméry thlu jednotlivych dild, s pfesnosti £
5 Ghlovych minut.

Na zakladé tohoto vykresu se vyrobi 2 — 3 vzorky, kterymi se ovéii spravnost
vypoétu a vypracuje se cenovy navrh (pokud se jednd o uplné novy vyrobek s jinymi
rozméry atvary miize nez se vyrabél diive). Vzorek s cenovym nadvrhem se odesila
zakaznikovi. Pokud zékaznik cenovy navrh avzorek schvali, vypracuje se postup,

zhotovi pfipravky potiebné pro vyrobu a za¢ne se s vyrobou objednaného mnozstvi.
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Blokové schéema vyroby
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Postup vyroby

Jako modelovy piiklad bude v praci popisovana vyroba ramu KNS 0022. Jedna
se 0 produkt pro americkou firmu Ornamental. Ram se vyrabi z bukovych list. Tento
typ ramu je nejcastéji vyrabén. Po zhotoveni ramu nedochazi k povrchové upravé — tou
se zabyva kone¢ny zdkaznik sdm. Rozméry a tvar rdmu je mozné vidét nize, na obrazku

¢.9

1047

118 242 278

ko

1

60

338
194

Obrazek 9 Ram KNS 0022

rowr

Samotnou vyrobu ramu lze rozdélit na dv€é na sob& nezéavislé Casti. Prvni ¢asti je
vyroba obvodového rdmu a druhou vyroba vnitini miize. Tyto dvé ¢asti ramu se vyrabi
samostatné. Az v zavéru vyrobniho procesu se pracuje s obéma ¢astmi zaroven, kdy se

sesadi dohromady, spoji a provedou se zavérecné préace.
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1.11 Vstupni material

Vstupnim materialem jsou profilované listy. Ve vét$iné piipada se jedna o listy
bukové. Pouze v ojedinélych piipadech zakaznik pozaduje jinou dievinu, kterou byva
napiiklad mahagon, ofech nebo ramin. Rozméry a tvar list si stanovuje zakaznik. Pt
vyrobé list je nutno klast velky diraz na ptesnost frézovani profilu. Piesnost profilu je
dualezitéd pro dalsi zpracovani a konecny vzhled ramu.

Material se nakupuje v metrazi. Vyrobu list zajistuje firma FK Dtevéné listy, se

kterou spolupracujeme.

[ _
- 0 \
- 1 o —

r ™ bl

i
12,5 - 125
a) obvodova lista - fez b) vnitfni lista - rez

Obréazek 10 Rezy obvodovou a vnitini listou

1.12 Vyroba obvodového ramu

1.12.1 Porez vstupniho materialu

Rezani je druh obrabéni, ktery se pouzivd k déleni obrobku na mensi Gasti
a pfifezavani na zaddany tvar (Prokes, 1978).

V dievozpracujicim a nabytkarském primyslu je fezani nejrozsirenéjsi zpiisob
déleni dfeva a dievénych materiald.

Nakoupené profilované listy se zacinaji kratit na hrubé rozméry na pokosové
pile. Jesté¢ nez se zacne se samotnym pii¢nym dé€lenim, je tieba vstupni material
zkontrolovat a piipadné odstranit drobne vady a kazy. Nejc¢astéj$im kazem byvaji suky,

které jsou ve vysledném vyrobku nezadouci — je nutné je vytezat.
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Listy se ihned fezou pod uhlem 45°. Prvni strana se vzdy feze na hrubou miru,
kde je dana nadmira. Pfi pofezu druhého konce listy se jiz feze na dany jmenovity
rozmér, kde je povolena odchylka 0,5 milimetru.

Vlastni pofez provadime na pokosové pile znacky Omga.

1.12.2 Frézovani

Frézovanim nazyvame obrabéni otacejicim se nastrojem (frézou, frézovaci
hlavou, apod.), pfi kterém se jmenovita tloustka tfisky méni béhem zabéru od nuly do
maxima (Drapela, 1980).

Na jednoucelové frézce vyfrézujeme do nafezanych dili kontraprofil. Zde je
potieba provést nastaveni sklopnych dorazii dle vzorku a pifipadné provést korekce
délek, tak abychom se dostali k potfebnym rozte¢im. Frézovani kontraprofilu je nutné

pro konecné sestaveni ramu, kdy se vnitini mfiz vlozi do obvodového ramu.

Obréazek 11 Jednouéelova frézka
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1.12.3 Sestaveni obvodu

Po vyfrézovani kontraprofilti nasleduje jiz posledni krok - sestaveni obvodu.
Pfipravené dily obvodového ramu se spojuji lepenim a z rubové strany se provadi
zajisténi spoje V sponkou na ramarské sponkovacce. Po sesponkovani probiha kontrola
vzniklych spojli a pfipadné docistovani spojti od lepidla.

Timto krokem je vyroba obvodového ramu ukoncena.

Obréazek 13 Hotovy obvodovy rdm
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1.13 Vyroba vnitini mriZe
1.13.1 Porez vstupniho materialu
Samotna vyroba vnitini miize zacina stejnym krokem jako vyroba obvodového
rdmu - pti¢énym délenim vstupniho materialu.
Rezani vnitini miize se provadi na stejné pokosové pile jako fezani obvodového

ramu.

Obrazek 14 Pokosova pila

Vnitini miiZ se sklada z nékolika rizné dlouhych dilt. Tyto dily je potfeba natfezat

na hrubou délku, se kterou se bude pracovat v nasledujici fazi vyroby.

1.13.2 Osekani uhli
V tomto stupni vyroby se provadi osekani thld jednotlivych dilé ramu. Uhly
jednotlivych dilt se osekavaji z divodu jejich nésledného slepovéani do findlni podoby
vzoru mfize.
Samotné osekavani se provadi na ramaiské sekacce za pomoci piipravkd, které

slouzi k pfesnému nastaveni pozadovanych whli a délek. Uhly jsou sekany s presnosti +
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5 uhlovych minut. Délky dila se pfipravuji v toleranci £ 2 desetiny mm. Pomocné

ptipravky jsou univerzalni a je potieba si je pro dany typ rdmu pfednastavit.

Obrazek 15 Ramai‘ska sekacka s pFipravkem k nastaveni piesnych ahli

1.13.3 Lepeni dili — Pfedmontaz

Jednotlive nafezané dily s jiz osekanymi konci se slepuji na jednoucelovych
dievotiiskovych sablonach vyrobenych na miru. Nejprve se slepuji hlavni ¢asti ramu.
Po slepeni se tyto ¢asti museji nechat zaschnout a az poté se lepi dohromady do finalni

podoby vnitini miize.
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Obrézek 16 Lepeni hlavnich ¢asti ramu

1.13.4 Frézovani spoju

Spoje vzniklé po slepeni vnitini mfize je nutné vyfrézovat, aby se do nich mohla
umistit vyztuzna kolecka. Spoje se frézuji horni frézkou do hloubky 3mm (1/3 tloustky
dané listy)

Cela mfiz se vlozi do Sablony a pfikryje pfipravkem, ktery zajisti pfesné umisténi

frézky nad vzniklymi slepenymi spoji. Ve je mozné vidét na nasledujicim obrazku.
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Obrazek 17 Frézovani spoji horni frézkou
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1.13.5 Vlepeni vyztuznych kolecek
V této fazi vyrobniho procesu se do vyfrézovanych spoju vlepuji vyztuzna
kolecka. Kolecka se vyrabi lisovanim z pétivrstvé pieklizky o tloustce 2,5mm. Tento
stupenl vyrobniho procesu se provadi za ucelem zvyseni pevnosti jednotlivych spojii.
Zde je vyroba vnitini miize ukonfena aje pfipravena na finalni sesazeni

s obvodem.

Obrazek 19 Detail spoje s vlepenym vyztuZznym kole¢kem

1.14 Kompletace ramu

Po vyrobeni obvodového rdmu a vnitini miiZze nasleduje posledni krok. Timto
krokem je kompletace obou c¢asti do finalniho vyrobku. Obvodovy ram ma jiz
predfrézované kontraprofily, do kterych vnitini miiz zapadne. Tento spoj je nasledné

nutné pouze pojistit (sklepnout) pneumatickou pistoli.
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Obrazek 20 Finalni podoba ramu

1.15 Brous$eni

Brouseni je technologie obrabéni, pii které se materidl odebira mnozstvim
nepravidelné¢ anahodile orientovanych bfith (Tima 1998). Pii brouseni nejde
0 dosazeni urcitého rozméru obrobku, ale pouze 0 vyrovndni nerovnosti, zmensSeni
odchylek tloustky a zvyseni jakosti obrobené plochy (pfed lakovanim, mofenim, atd.)
BrouSenim vyrovnavame plochu zejména po tmeleni, odstrafiujeme hrubost povrchu
a necistoty. DileZitym znakem pfi brouseni je negativni thel ¢ela brusnych zrn, takze

tfiska se odebira skrabanim se sou¢asnym rozmackavanim a otirdnim dfevnich vlaken.

Po zhotoveni kompletniho vyrobku je jesté tfeba udélat posledni krok — ram

obrousit.

Ram je tieba obrousit z vnitini strany, kde se mohou vyskytovat neéistoty a
vznikat nerovnomérnosti po slepovani a po vlepovani vyztuznych kolecek.

Brouseni probihd ve 2 krocich. Jako prvni probihd brouseni na Sirokopasové
brusce, kde se rdm egalizuje na jednotnou tloustku. V druhé fazi je tieba jesté rucéné
dobrousit odstépky a drobné neptesnosti.

Jelikoz firma nemé ve svém vybaveni egaliza¢ni brusku, probihd brouseni ve

firmé¢ FK Dtevéné listy, se kterou spolupracuje, a pro kterou jsou tyto ramy vyrabeny.
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1.16 Baleni

Posledni stupen vyrobniho procesu je baleni.
Zhotovené ramy se bali do beden vyrobenych na miru. Rozméry bedny vychazi
Z poctu raml a jejich rozmérti. Materidlem vyuzivanym k vyrobé téchto beden jsou

drevotiiskové desky.

1.17 Expedice

Cilem expedice je pfesun hotovych vyrobkll k zadkaznikovi. Typ pouzitého
dopravniho prostiedku zavisi na mnozstvi vyrobku a vzdalenosti, na kterou je vyrobky
potieba pievézt (Svoboda, Travnik, 2007).

Vlastni proces zhotoveni objednavky je ukoncen az po doruceni zakazky nasemu

odbérateli. K dopravé vyrobeného zbozi firma vyuziva osobniho automobilu.

1.18 Prehled dale vyrabénych tvaru mrize

Jak uz bylo zminéno na zacatku, v praci je popisovana vyroba pouze jednoho
konkrétniho typu rdmu. Firma samoziejm¢é nevyrabi pouze tento 1 typ, ale i spoustu
dalSich, které se liSi rozmérové, tvarem miiZe ¢i povrchovou Upravou. Rozmanitost

ramu je mozno vidét v nasledujicich fotografiich.

Obrazek 21 Dalsi typy rami
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Obrazek 22 Dalsi typy rami

Obrazek 23 Dalsi typy rami
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Obrazek 24 Dalsi typy rami

1.19 Koneéna podoba hotového nabytku

Na nize zobrazenych fotografiich je vidét finalni podoba nébytkovych replik,
vyrobenych firmou Heldense. V prosklenych plochach muzeme vidét nami vyrobené

ramy.

Obrazek 25 Kone¢na podoba nabytku s nAmi vyrobenym ramem
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Obrazek 26 Kone¢na podoba nabytku s ndAmi vyrobenym rdmem

1.20 Popis sou¢asného stavu vyroby

Dnesni vyrobna ma piiblizné stejnou podobu, jako tomu bylo pfi jejim zalozeni.
Aredl firmy se nachazi na pozemku, jehoz terénem je rovina. Vyrobni prostory jsou
soucasti dvougenerea¢niho rodinného domu.

Ramy se vyrabéji ve 2 prostorach, jak je mozné vidét na obrazku 27. Pudorys
obou prostor ma obdélnikovy tvar. Dilny jsou jednopodlazni a bez podsklepeni.

Rozmisténi mistnosti, strojii a ¢lenéni pracovniho prostoru je znazorné€né taktéz na

obrazku 27.

Prvni prostor plni primarné funkci skladu profilovanych list. Zaroven zde
probihd kraceni materialu na pokosové pile a frézovani kontraprofilu pro obvodovy
ram. S materialem zde zpracovanym je nutné dale manipulovat — pienaset do druhych
prostor.

V druhém prostoru probihda zbytek vyrobnich c¢innosti (sekani na ramarské
sekacce, lepeni vnitini miize, frézovani, lepeni kolec¢ek, sponkovani obvodového ramu,
kompletace vyrobku). Tato budova je rozdélena na 2 ¢asti — dilnu a vyrobni mistnost.
Dilna slouzi jakou zazemi pro vyrobu a vyvoj pfipravki nutnych k montazi ramu. Ve
vyrobni mistnosti se provadi vySe zminéné ¢innosti.

Toto rozmisténi vyroby do dvou ¢asti ma vliv na plynulost vyroby z davodu

nutnosti prenaSeni materialu.
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Zhodnoceni vyroby

Firma Jan Spalek Ramaistvi byla zalozena konkrétng za téelem vyroby vyse
uvedenych rami do staroanglického nabytku. I piesto, ze se vyroba umistila do
upravené a rozsitené ,.kutilské“ dilny, firma byla schopna se s danym objemem vyroby

bez problému vypotadat.

Pokud se podivame na firmu jako celek, byla by schopna danym zptisobem

viceméné bez komplikaci fungovat i nadéle. Ale je nutné vzit v potaz n¢kolik véci.

Vzhledem k tomu, Ze byly prostory firmy pouze upravené pro ucely vyroby
rami lze najit né¢kolik nedokonalosti, které by bylo mozné eliminovat a vylepsit. Jako
nejzasadnéjs$i problém se jevi rozdéleni vyroby do 2 prostor. Z toho divodu dochazi
K pomérné zbytecnym Casovym ztratam. Tyto Casové ztraty jsou zpisobené nutnosti
manipulace — ptfenaseni materialu z jednoho mista na druhé. Tento problém je mozné
vhodnymi opatfenimi vyiesit. Dalsim problémem, kterého si Ize v§imnout je, ze firma
nevlastni Sirokopasovou brusku. Z tohoto diivodu je firma zavisla na spolecnosti, se
kterou spolupracuje. Tloustkova egalizace tak probiha ve zminéné spolec¢nosti, kde se
stroj v ptipadé potieby pronajima. V ptipadé tvahy o nakupu Sirokopdsové brusky by
bylo ovSem potiebné pocitat S nutnosti rozsiteni, ptistavbou nového prostoru, kde by
vznikl dostatecné velky prostor pro umisténi tohoto zafizeni. Tim padem by se jednalo

samoziejmée 1 inovaci, kterd by byla vice naro¢né na financovani.
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Navrh zlepSeni, modernizace

Z vyse popsané¢ho zhodnoceni vyroby vyplynulo nékolik véci, kterymi by se
Vv ptipad¢ potfeby modernizace firmy dalo zabyvat. V této Casti prace bych jim rad
vénoval prostor.

Zminénou modernizaci by bylo mozné udélat vice zpasoby. Jako nejvhodnéjsi
se jevi 2 zpusoby, které budou nize dale rozvedeny. V popisech jednotlivych feSeni je
vzdy uvedena tabulka srozepsanymi finan¢nimi naklady s naslednym popisem

modernizace.

1.21 Finanéné méné naroéna modernizace

V nasledujici tabulce je uvedena finan¢ni naro¢nost prvniho navrhnutého feseni.
Z tabulky je mozné vycist, Ze toto feSeni neni nijak vyrazné financné narocné. Je to
zpusobené navrhem, ktery se tykd viceméné pouze prerozd€leni uzivanych mistnosti.

Proto by se u prvni navrhnuté varianty jednalo hlavné o manipulaéni prace s vybavenim

firmy.
Financovana polozka Céstka v K¢&
Odsavac pilin 25 000,-
Dvoukfidl¢ dvete 10 000,-
Vstupni vrata 15 000,-
Stavebni Upravy 10 000,-
Celkem 60 000,-

Tabulka 1 Pfehled odhadovanych cen jednotlivych prvki modernizace
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Po zamysleni nad aktualnim stavem a pribéhem vyroby ramu vyslo najevo, ze
souCasné rozestaveni vyrobnich prostoru neni vzhledem k plynulosti vyroby zcela
idealni. Manipulaci nakraceného materialu ze skladu do vyrobni mistnosti dochazi
k Casovym ztratam, kterym by $lo zabranit. Z tohoto divodu se popisovany navrh tyka

feSeni zejména tohoto problému.

Souc¢asna vyroba je rozmisténa ve 3 prostorech. Témito prostory jsou: vyrobni
mistnost, dilna a sklad. Navrh zlepSeni by tento pocet mistnosti zachoval, ale zamé&fil by
se na zménu jejich rozmisténi. Vyrobni mistnost by se zanechala ve stejném stavu jako
V soucasnosti, ale jadro feSeni by spocivalo ve vymeéné prostoru dilny za sklad. Sklad
materialu s pokosovou pilou a jednotucéelovou frézkou by se piemistil do prostoru dilny,
diky ¢emuz by se piiblizil vyrobni mistnosti. Dilnu jako takovou je potfebné zanechat,
z divodu vyvoje a vyroby ptipravki k vyrobé. Vzhledem k tomu, Ze vyvoj a vyroba
pfipravku neni tak béznou a kazdodenni zélezitosti, mala vzdéalenost od vyrobni
mistnosti je zanedbatelnd. Podstatnéjsi véci je, ze by se vstupni material zpracovaval
hned vedle vyrobni mistnosti a nemusel by se ptenaset na tak velkou vzdalenost jako

doposud. VVyroba by z tohoto diivodu byla plynulejsi a ¢asové ztraty mensi.

Problémem tohoto feSeni je ale zvySena prasnost v misté¢ pofezu vstupniho
materidlu. Z tohoto duvodu je nutné pocitat s pofizenim odsavacée pilin a oddéleni

vyrobni mistnosti dveimi.

w v

Soucasti tohoto navrhu je 1 rozSifeni vstupnich dvefi. Vstupni dvefe maji
aktualné $ifi 800mm. Tato Sitka by byla kvili manipulaci se vstupnim materidlem

nedostacujici. Proto je dvefe nutné rozsiftit alespon na Sitku 1800mm.

Tato varianta modernizace by spocivala zejména ve zméné organizace
pracoviste - V rozdilném rozmisténi mistnosti a strojii. Z tohoto diivodu by byla méné
naro¢na na financovani. Nutné by bylo pouze dokoupeni odsavace pilin, dvoukiidlych
dvefti a vstupnich vrat. Z téchto divodi by bylo feSeni vhodné zejména v pfipad¢, Ze by
se nechtélo vyrazngji investovat. Nevyhodou je, Ze feSeni nepocita s nakupem
Sirokopasové brusky. Proces brousSeni by i tak musel nadale probihat ve spolupracujici
firm¢. Podle mého nazoru by i piesto tato modernizace byla pfinosem a méla kladny

vliv na vyrobu.

Navrhovanou podobu vyrobny je mozné vidét na prilozeném obrazku 28.
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1.22 Finan¢né naro¢néjsi reseni

V nasledujici tabulce je uvedena finanéni naro¢nost druhé navrhnuté varianty
feSeni modernizace. Nutno podotknout, Ze ceny jsou stanoveny piiblizn¢ a pocita se zde
s rezervou. V piipad€ potizeni nekterych stroji jako zanovnich, by se konecna cena

mohla také pomérn¢ dost ovlivnit.

Financované polozka Cena v K¢
Pfistavba 500 000,-
Sirokopasova bruska 300 000,-
Sroubovy kompresor 75 000,-
Odsavac pilin 25 000,-
Vstupni vrata 15 000,-
Celkem 915 000,-

Tabulka 2 Pfehled odhadovanych cen jednotlivych prvki modernizace

Druhy navrh zlepSeni je zaloZen na vét§im zasaZeni do aktualni podoby firmy.
Redeni pocita s vétsi investici. Tato investice by zahrnovala pfistavbu nového prostoru,
¢imz by se zvétSily prostory firmy. Dalsi véci, se kterou by se pocitalo, by byla
investice do novych zafizeni — Sirokopasové brusky, kompresoru a odsavace pilin, na
které by byl diky ptistavbé dostatek prostoru. Piistavbu by bylo vhodné umistit vedle
vyrobni mistnosti, protoze se zde nachazi vhodny a dostate¢né velky prostor. Umisténi

je mozné vidét na obrazku ¢. 29.

Nové€ vznikld mistnost by poskytla dostatek prostoru pro skladovani vstupniho
materialu, umisténi pokosové pily, jednoucelové frézky, odsavace a Sirokopasové
brusky. Diky tomu by se mohla vyklidit i oddélena mistnost, ktera aktualné slouzi jako
sklad. Mistnost by mohla dale slouzit jako garaz, coz byl jeji prvotni ucel jesté pied

zalozenim firmy.
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Na obrazku je mozné vidét navrzené rozmisténi mistnosti a Strojné¢ —
technologickych zatizeni. Jako hlavni vstup do firmy by slouzila ocelova vrata, kterymi
by se do firmy také dopravoval vstupni materidl. Vrata jsou dostatecné Sirokd, aby se do
nich v pfipad¢ potieby dalo najet osobnim automobilem. Diky tomuto ptistupu by bylo
mozné efektivnéji nakladat a také vykladat materidl. Profilované listy pro vyrobu by
byly umisténé v zadni ¢asti nové mistnosti. V blizkosti 1iSt je umisténa pokosova pila.
DalSimi stroji v nové mistnosti jsou: jednotcelova frézka, Sirokopasova bruska a
odsavac pilin. Pofizeni odsavace je nutné zejména kvuli Sirokopasové brusce, ale dale
by se vyuzil i k napojeni pokosové pily a jednoucelové frézky, ¢imz by se snizila
celkova prasnost prosttedi. Mistnost je od starych prostor oddélena posuvnymi vraty.

Vyrobni mistnost zistane zachovdna. Zménou by proslo pouze rozestaveni
stroju tak, aby byla zaruCena navaznost a plynulost vyroby. Zaroven by se z vyrobni
mistnosti presté¢hovaly skladované Sablony do vedlejsi dilny. Timto ndm ve vyrobni
mistnosti vznika dalsi prostor, ktery je mozné vyuzit na uskladnéni hotovych ramu.

Dilna by zustala taktéz zachovana s tim, ze by zde byly umistény jiz vyse
zminéné vyrobni Sablony. Dal§im zafizenim, které by se zde umistilo, je novy
kompresor. Soucasny kompresor by kapacitné nedostacoval z divodu jeho dalSiho
vyuziti u Sirokopasové brusky. Z divodu pozadavku na co nejniz$i hlu¢nost by bylo
vhodné pofizeni Sroubového kompresoru.

Druh4 navrhnuta varianta je zaloZena na pfistavbé nového prostoru. Zejména
kvali této piistavbé by se modernizace pomérné prodrazila. Dalsi véci, kterd obnasi
vétsi objem financnich prostiedkd je Sirokopasova bruska. Pro potieby firmy by nebylo
nutné potizovat pfimo novy stroj, ale dalo by se uvazovat i o nakupu starSiho, pouzitého
stroje, ktery by pro ucely firmy alespon zpocatku stacil. Dalsi pofizované zafizeni —
odsavac pilin a kompresor uz v porovnani s bruskou tak nakladné nejsou.

I presto, Ze toto feSeni vychdzi jako drazsi, nemuselo by se jevit viibec jako
neredlné. Pristavbou by se zvétsily prostory firmy, diky kterym by byla vyrobna
schopna pojmout i vétsi objem objednavek. Uzitim statické metody doby névratnosti
jsme zjistili, ze navratnost této investice by byla 2,1 roku. Je nutné vzit na védomi, ze se
vychazi z ptedpokladanych piijmd v nasledujicich letech. Diky pofizeni Sirokopasové
brusky zmizely provozni vydaje za pronajem tohoto zafizeni, coz mé¢lo na dobu

navratnosti kladny vliv.
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Zavér

Mezi nabytkarskymi a dievafskymi firmami je v dneSni dobé pomérné velka
konkurence. Na trhu je nékolik nadnarodnich firem, kterym malé podniky mohou jen
tézko konkurovat. Nutno ale fici, Ze v mnoha pfipadech je az nepfiméfené snizovana
cena na ukor kvality a zivotnosti vyrobku. Specializace na konkrétni vyrobek a odliseni
se tak od konkurence viubec neni na §kodu. Popisovana vyroba ramui je pomérné dost
specifickd a vyzaduje konkrétni specializované strojn¢ — technologické zafizeni. Proto

ma vyroba dle mého n&zoru budoucnost.

Dovolim si tvrdit, Ze hlavni cil prace se nam podafilo splnit. Zpracovand prace
splnila ocekavani.

V pocatku prace jsme popsali teoreticky technologicko — organiza¢ni model
vyroby ndbytku. Pomoci tohoto modelu jsme zpracovali konkrétni vyrobni postup dané
firmy. Po zpracovani aktualniho vyrobniho postupu nasledovalo zhodnoceni
a zamysleni nad nedostatky vyroby a dispozi¢nim rozestavenim firmy. V zavéru jsme se
zabyvali navrhy feSeni. Byly posuzovany 2 navrhy, mezi kterymi se v ptipadé
modernizace bude dat vybrat. Vybér feSeni zavisi na mnozstvi volnych finan¢nich

prostiedku, ale také na pfedpokladaném objemu vyroby.
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