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ABSTRAKT

Diplomové prace je zaméfena na zpracovani projektu zavedeni nového stroje do vyroby v
podniku Bednatr Interiér. Jako zdkladni kritéria vyhodnoceni projektu byla zvolena
efektivita a bezpe¢nost. Prace je rozdélena na dvé Casti. Prvni, teoreticka Cast, se zabyva
zakladnimi pojmy vztazenymi k vyrob€, vyrobnimu zafizeni a nasledné¢ projektovému
managementu. V analyticko-empirické ¢asti je pfedstaven podnik, vyrobni proces a vyrobni
zafizeni. Je provedena analyza HAZOP pro zjisténi rizik, uzkych mist a nedostatkd.
Projektova cast pak predstavuje samotné zpracovani projektu dle zasad projektového

managementu.

Kli¢ova slova: analyza HAZOP, ergonomie, Ganttiv diagram, projekt, vyroba

ABSTRACT

The thesis is aimed at processing the project of introducing a new machine into production
at The Bednar Interior. Efficiency and safety were chosen as the basic criteria for evaluating
the project. The work is divided into two parts. The first, a theoretical part, deals with basic
concepts related to production, production equipment and then project management. In the
analytic-empirical part, a business, a manufacturing process and a production facility are
presented. A HAZOP analysis is conducted to identify risks, bottlenecks and deficiencies.
The project part then represents the project processing itself according to the principles of

project management.

Keywords: Gantt Chart, HAZOP analysis, human engineering, production, project
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UvVOoD

V dnesni dobé pfi rychle se ménicim konkurennim prostiedi, je nutné neustale inovovat
vybaveni podnikil. Stroje se neustdle vyviji a technologie se neustalé posouvaji. Dochéazi
k jejich automatizaci a pozornost také pouta uméla inteligence. Pokud si podnik chce byt

konkurence schopny, mél by tedy inovovat svoje zafizeni.

Tato diplomova prace se zaobira projektem zavedeni nového stroje do vyroby. Konkrétnéji
jde o zavedeni nové pily Homaq S-200 do vyrobniho podniku Bednéf Interiér. Tyto pila
nahradi soucasnou pilu F45 ELMO. Cilem prace je zhodnotit projekt z hlediska efektivity a

bezpecnosti.

Zavadéni nového stroje do vyroby je vyzvou pro cely podnik. Je nutné myslet na investi¢ni
naklady, navratnost investic, ale také pfinosy a rizika projektu na podnik jako takovy. DalSim
dalezitym krokem je také motivace a proskoleni zaméstnancti. Nékteii pracovnici mohou
totiz odmitat zmeény. Vyznamnym prvkem je také vyhodnoceni ptfinosii zavedeni nového

stroje.

Tato tématika je aktudlni pro vSechny vyrobni firmy zddvodu udrzeni kroku
s technologickym pokrokem. Nova modernéjsi pila tak miize umoznit lepsi produktivitu,
snizeni zmetkovosti, a pfedevSim zlepseni pracovnich podminek. Moderni stroje jsou Casto
Iépe vybaveny bezpecnostnimi prvky. Snizeni rizika vzniku pracovnich urazl je dalsi
motivaci k pfijmuti novych zmén. Kromé technologického pokroku se také zvySuji
pozadavky trhu. Pomoci moderné&j$iho stroje miize dojit k optimalizaci zdroji jako naptiklad

k lepSimu vyuziti materialu, snizeni odpadl nebo minimalizaci prostojii.

V dobé c¢tvrté a paté pramyslové revoluce, kdy automatizace a digitalizace spolu s umélou
inteligenci jsou jiz nedilnou soucésti téméf vSech vyrobnich procest, zavedeni nového stroje

umozni propojeni novych technologii s uménim femesla.
V dnesni dobé se také bere ohled na udrzitelnost. Mnozi zakaznici se rozhoduji na zékladé
postoje podniku k zivotnimu prostifedi. Nové stroje mohou byt energicky méné narocné a

Setrnéjsi k zivotnimu prostiedi.
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CiL PRACE A POUZITE METODY

Cilem préce je zpracovat projekt zavedeni nového stroje do firmy Bednaft Interiér a projekt
zhodnotit z hlediska efektivity a bezpecnosti vyrobniho procesu. Dojde tak k zobrazeni
aktudlniho stavu ve firmé Bednaf Interiér pomoci pfimého pozorovani na pracovisti a
fizenych rozhovoru s vybranymi zéstupci firmy. Nasleduje popsani vyrobniho procesu
podniku a vyobrazeni nového stavu po zavedeni nové pily Homaq S-200. Dojde k porovnani
z hlediska efektivity a bezpecnosti. Firma Bednaf Interiér si od nové pily ocekéava urychleni
vyrobniho procesu, a to pfedev§im na pracovisti pily, kde by mélo dojit k urychleni az o 75

%. Dale také predpoklada vétsi bezpecnost pii praci a usetieni pracovni sily.
Metody zpracovani diplomové prace

Piimé pozorovani na pracovisti — bylo vyuzito piedevsim k pochopeni vyrobniho procesu a

fungovani celého podniku.

HAZQOP — Analyza ohrozeni a provozuschopnosti, je metoda, kterd hodnoti rizika a provozni
potize jiz pti navrhu. Klicem je definovat parametry, jako je naptiklad teplota, tlak, prutok
atd. a najit jejich odliSnosti od pozadovaného stavu. Je také odhadnout disledky. Metoda

byla pouzita na pilu F45 ELMO.

Rizené rozhovory — probihaly piedevsim se spolu majitelem firmy s cilem hlubsi pochopeni

vyrobniho procesu firmy a také ziskani vice informaci k projektu zavedeni nové pily

SMART — Metoda SMART byla vyuzita pfedevSim pro stanoveni cili projektu zavedeni
nového stroje do podniku Bednaft Interiér tak, aby byly specifické, méli méfitelné parametry,
ptidélené subjektl s odpovédnosti, dosazitelné¢ z dostupnych zdroji a byly casové

ohranicené.

RIPRAN — pomoci metody RIPRAN byly pfedev§im zpracovany hrozby a rizika projektu

zavedeni nového stroje do vyrobniho podniku Bednéi Interiér.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Podnik je mozné brat jako samostatny vyrobni systém, ktery spojuje jak dodavatele, tak
1 odbératele a je soucasti vétsiho logistického fetézce. Cilem vyrobniho fetézce je
koordinovat materidlové toky takovym zptisobem ze budou zabezpeceny potieby konecného
zékaznika. Vyrobu Ize chapat dvéma zptlisoby. Prvni v Sir§Sim kontextu, a to Ze, vyroba je
libovolna kombinace vyrobnich faktori jejimZ cilem je dosaZeni uréitych vykont. Radi
se sem aktivity jako naptiklad investice a personalni ¢innosti. Druhy zplisob chapani vyroby
je v uzsi souvislosti, kdy se jedna o cinnost, ktera pfeméiuje vstupy na vystupy

(Lochmannova, 2022).

VSTUP TRANSFORMACE VYSTUP
Vyuzit Regulace
e Energie e \lyrobky
« Material e Nové uziti
* Informace e Sluzhy
e Pracovni sila e Odpad
« \/yrobni prostfedky ¢ Emise

Obrazek 1 Transformacni proces
(zdroj: Lochmannova, 2022)

Na obrazku cislo 1 Ize vidét transformacni proces dle Tomka a Vavrové. Stejné jako
Lochmanova definuji vyrobni proces jako vysledek cilevedomého lidského chovani, kdy
pouzitim vstupnich faktorii zajistuje prislusny transformacni proces co nejhodnotnéjsi
vystup. Zékladni schéma vytvateni produktu vypada asi takto. Po¢atecnim bodem vseho je
sklad nakoupeného materidlu. Ten se pfemisti na prvni vyrobni fazi, kde se realizuje vyroba
co nejvice shodnych ¢asti pro vSechny produkty. Mize se jednat o jednoduché dily nebo
polotvary. Nasleduje mezisklad mezi vyrobami. V dal$i vyrobni fazi dochazi k produkce
sestav nebo podsestav. I po druhé fazi je mozné mit druhy mezisklad. Po druhé fazi dochézi
ke posledni vyrobni féazi, kterd predstavuje zkomponovani konecnych vyrobki. Vyrobni

proces je uzavien skladem hotovych vyrobkt (Tomek a Vavrova, 2014).
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1.1 Faze vyroby

Féaze vyroby se déli na ctyfi hlavni etapy. Jednd se o zajiSténi materidlu pro vyrobu,

uskladnéni materialu a zhotoveni vyrobku (Lochmanova, 2022).
Predvyrobni faze

Planovani vyroby a jeho technicka pfiprava jsou ¢innosti vyrobni firmy, které maji za kol
zajistit technicky a ekonomiky ucelné feSeni vyrobku. Produkt by vSak mél plnit co nejvice
pozadavkil zakaznikd, ptesto by zde méli byt zahrnuty i cile firmy v souladu s kapacitnimi

a technologickymi moznostmi (Tomek a Vavrova, 2014).
Z.ajisténi materialu
Znamena to opatfit dostateCnou potiebu materidlu pro zajisténi plynulé vyroby. Do této etapy

muze také spadat ziskani kvalifikovanych pracovnikli nebo také zajiSténi vyrobnich stoju

(Lochmannova, 2022).
Uskladnéni materialu

V tomto bod¢ je velmi Casto pouzivana vnitropodnikova pieprava, kdy podnik vlastnimi
pfepravnimi prostiedky dopravuje zajistény material do vyroby. V nékterych piipadech je
objednaci mnozstvi vétsi nez, které si zadd vyroby pak je nutné tento materidl uskladnit

(Lochmannova, 2022).
Zhotoveni vyrobku

Jednd se o samostatny vrchol celého vyrobniho fetézce, kdy se zhotovuje vyrobek

(Lochmannova, 2022).

1.2 Vyrobni faktory

Mezi stézejni vyrobni faktory povazujeme prace, ptirodni zdroje, jako je puda a kapital.
V nékterych ptipadech je uvadén i Ctvrty vyrobni faktor informace. Ty sice maji velky

vyznam a dulezitost, ale jejich hodnota kolisa v ¢ase, proto mohou rychle zastaravat.
Prace
Jedna se o zaménou lidskou ¢innost, kdy odména je ve formé platu nebo mzdy.

Puda
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Jedna se o ptirodni zdroj, ktery je omezeny, a proto jeji vlastnictvi pfedstavuje urcitou
prednost. Je nékolik zplsobi jek mit zisk z plidy lze je prodat nebo pronajimat a pak nadale

pobirat rentu.
Kapital

Do kapitalu se fadi penize, ze kterych se mohou vytvaret dalsi penize. Stejn¢ jako u pudy je
zde n€kolik zplsobi, jak si generovat odménu z vlastnéni tohoto vyrobniho zdroje.
Naptiklad mit kapital uschovat do banky a pak ziskat vyhodny urok. Zde je riziko minimalni
proto 1 c¢astka z troku nepfedstavuje velkou sumu. DalSim zpiisob je pak investovat do
podnikéni. Jedna se o velmi rizikovou ¢innost, ale ¢im je riziko veétsi miize byt vetsi i zisk

(Lochmannova, 2022).
L Lidska prace J

At
/ \
/ Informace \
/ \
/ AN

» 4

[ Prirodni zdroje — piida } <—>L Kapital J

Obrazek 2 Vyrobni faktory

(zdroj: Lochmannova, 2022)
1.3 Typy vyroby

Logisticka typologie vyroby je roztfidéna na tfi kategorie vyroby. Jedna se o kusovou
vyrobu, sériovou a hromadnou vyrobu. Toto rozdé€leni je definovano dle poctu vytvorenych
vyrobkll (Lochmannovd, 2022). Riist opakovatelnost vyroby zvysuje vykonnost ptislusnych
vyrobnich jednotek a zkracuje také priibéZnou dobu. PruZnost reakce na poZadavky
zakaznika je definovana opakovatelnosti vyroby. Cim vétsi opakovatelnost je, tim mensi je

pruznost reakce, ale i na poruchy ve vyrobé (Macurova et al., 2018).
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1.3.1 Kusova vyroba

Kusova vyroba znamena vyrobu jednoho nebo pouze malého mnoZstvi urcitého druhu
vyrobkil (Tomek a Vavrova, 2014). I toto malé mnozstvi miize generovat potiebny objem
trzeb. Produkty jsou velmi rozmanité, proto predpovéd poptavky je velmi ndrocna
(Macurova et al., 2018). U tohoto druhy vyrobkti mohou byt dlouhé dodaci lhiity (Tomek a
Vavrova, 2014). Jedna se o adresovanou vyrobu, proto ne vSechny komponenty lze vyrobit
pfedem (Flidr, 2023). Proto také kazdy vyrobek vyzaduje specidlni postup vyroby.
Charakteristickym rysem kusové vyroby je flexibilita neboli pruznost reakce. Vyroba
obsahuje univerzalni zafizeni a schopné zaméstnance, ktefi maji Sirokou skalu dovednosti.
Vyznacuje se také velkymi ndroky na planovani, rozvrhovani a koordinaci (Macurova et al.,
2018). Mezi piiklady kusové vyroby miiZe byt zatazeno vyroba lodi nebo vystavba letistnich
hal. Kusovou vyrobu Ize rozd¢lit jesté na vyrobu na stavenisti, vyrobu na zakézku a vyrobu

podle projektu (Lochmannova, 2022).
a) Vyroba na stavenisti

Jedna se o produkty vyuzivané naptiklad pifi vystavbé budov a dalnic. Vyrobky maji

nehybnou a nemovitou podstatu.
b) Vyroba na zakazku

Vyroba se orientuje dle pozadavki zdkaznika, ktery si nezvolil ze zddnych typizovanych

produktli. Mezi tento typ vyroby se miize povazovat produkce dveti nebo vzduchotechniky.
¢) Vyroba podle projektu

Tato vyroba se realizuje pii zakazkach stavby letist€ nebo vystavby atypickych prostor nebo

unikatnich vyrobkll (Lochmannova, 2022).

1.3.2 Sériova vyroba

Jako prvni sériovou vyrobu Ize oznaéit produkeci §ipt ve stiedovéké Cing. Mezi hlavni slozky
obrany v Ciné totiz patiila lukostfelecka kavalerie. Ti pouzivaly vyhradng vlastnoruéné
vyrobené §ipy a vyuzit ke stielb¢ jiny Sip, nez vlastni bylo naprosto neptedstavitelné. Dnes
se sériové vyrabi predevSim odévy nebo praci prasky. Jednd se o typ produkce, kterd se
nefidi pozadavky zdkaznika a vyrabi se na sklad. Produktové portfolio se sklada pouze
z mala druhti zbozi ve vétsim mnozstvi nez u kusové vyroby (Lochmanova, 2022). Vse

zavisi na velikosti podniku pro nékteré vyrobce je sériova vyroba ve stovkach nebo tisicich
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stejnych produktt jako naptiklad nabytkové kovani, farmaceutickd vyroba nebo produkce
spojovacich materiali. Pro druhou produkei miiZe jit o vyrobku nékolik desitek produkti.
Takovym piikladem mize byt stavba krbovych kamen. Vyhodou sériové vyroby je
organizovana produkce formou vyrobnich linek. Existuji dvé moznosti fazeni pracovist
uspotradani pracovist’ s ,,pferusenim™ a bez ,,preruseni” v nékterych piipadech i jejich
kombinace (Flidr, 2023). V sériové vyrobé€ lze pouzit jak univerzalni, tak i specialni zafizeni.
Dle velikosti sérii a periodinosti se vyroba rozdéluje na malosériovou, stiednésériovou a

velkosériovou (Macurova et al., 2018).

1.3.3 Hromadna vyroba

Spotiebni styl zivota v dnesni dobé jenom vzkvéta proto hromadnéd vyroba ma své velké
zastoupeni na trhu. Jedna se o produkci velkého mnoZstvi jednoho druhu zboZi. Ptikladem
hromadné vyroby miize byt vyroba napoji nebo hutniho materidlu. Vyroba je velmi Casto
automatizovana, a proto lidska prace je omezena na velmi malou ¢ast. Planovani se orientuje
na objem vyroby. Proto vyrobené produkty byvaji levnéjsi nez produkty z kusové vyroby.
Dochazi zde velmi casto k monoténnosti vyroby (Tomek a Vavrova, 2014). Hromadna

vyroba miize mit charakter proudové vyroby nebo pasové vyroby.
a) Proudova vyroba

Proudova vyroba je aplikovana tam, kde nedochazi k castym zménam zatizeni a operaci. Jak
uz z nazvu vyplivd, umoziuje nepietrzity proud a veskeré operace, jsou realizovany bud’
vyrobnim strojem nebo jeho operatorem. Pracovisté je uspotadano v souladu s pribéhem

vyroby (Lochmannova, 2022).
b) Pasova vyroba

Mezi prakopniky pasové vyroby lze zatadit Henryho Forda, ktery v roce 1913 uvedl svoji
pasovou produkci. Henry si totiz pial, aby automobily byly dostupné pro vSechny, proto se
snazil vyrabét co nejveétsi mnozstvi konstrukéné jednoduchych automobilt. Start vyrobni
linky tvofil podvozek, ktery jel na pasu podél celé montazni linky v§emi pracovisti. V dnesni
dob¢ existuji jiz linky, které nemusi byt obsluhovany operatory, jako to byvalo diive. Jedna
se o automatické linky, jejichZ schopnosti je provadet veskeré ukony samostatné bez zasahu

lidské Cinnosti (Lochmannova, 2022).
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Aplikuji se zde jednoucelové stroje, proto ma hromadnd vyroba pomalou reakci na

pozadavky zdkaznika (Macurova et al., 2018).

1.4 Technologické potupy

Technologicky postup je sepsani vSech diilezitych udélosti a souvislosti, které musi nastat,
aby bylo mozné vyprodukovat o¢ekdvany vysledek. Jeho slozitost souvisi s druhem a typem
vyroby. Naptiklad u sériové vyroby je technologicky postup velmi detailn¢ popsan na rozdil
od projektové vyroby. Tam jsou napsany pouze ramcové operace s velmi kratkym
komentatfem. Jednim z nejbéznéjsich technologickych postupti, se kterymi se lze setkat pti
vykonu prace je ,,vyrob podle vykresu“. Tento dokument obsahuje ¢islo vykresu soucastky
nebo dilu, platnost, autora, a kdo tuto praci bude provadét. V jinych ptipadech vyroby je

potieba vice pracovnikll na jednu operaci. Pak se technologicky postup obohati o skladbu

tymu. Opakem je pak varianta, kdy jeden pracovnik obsluhuje vicero strojt (Flidr, 2023).
Typologie dle vyuziti technickych zarizeni
Tuto technologie 1ze chéapat dle riznych hledisek jako napftiklad dle stupné pouziti vyrobni

techniky na: ru¢ni, strojni, ¢aste¢né automatizovanou, pln¢ automatizovanou.

Dale také kolik vyrobnich jednotek se nachdzi ve vyrobé na jednostupiovou a
vicestupniovou. Nebo také jak ktery technologicky proces dominuje pti vyrob¢ na fyzikalni,
chemicky, jaderny a biologicky. A v neposledni tad¢, jaka je ovladatelnost vyrobniho

procesu, kde se mtize jednat o plnou nebo netplnou (Tomek a Vavrova, 2014).
Logisticka typologie vyroby:

a) Kontinualni vyroba — nazyva se také plynuld nebo proudova, pfi které dochazi
k vyrobé malého mnozstvi druhu vyrobkt. Je charakterizovana plynulymi piechody

mezi technologickymi operacemi bez skladovani.

b) Linkova vyroba — vyroba je realizovana na pruznych zafizeni stejného druhu. Tyto

zafizeni jsou rozmistény dle skupin vyrobki.

¢) Zakazkova vyroba — v této skupiné kazdy vyrobek prochdzi vyrobou podle vlastni

MV

kone¢ného zakaznika (Dupal’, 2018).
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Typologie z hlediska technicko-vyrobniho zaméreni

Zde jde predevsim o piifazeni vyroby k ur¢itému typu dle toho, zda se jedna o: prvovyrobu
neboli zajisténi prvotnich surovin. Druhovyrobu, kde se zpracovava prvovyroba pak
nasleduji ¢innosti jako déleni, montdz, povrchové Upravy a zmény substance (Tomek a

Vavrova, 2014).
Rozdéleni vyroby podle pouzité technologie

a) Mechanicka technologie — pfi této vyrobé dochazi k zméné tvaru, jakosti soucastek

a meéni se také latkové vlastnosti vyrabéného vyrobku.
b) Chemicka technologie — dochdzi ke zméné latkové podstaty produktu.

¢) Biologickd a biochemicka technologie — v tomto pifipadé¢ vyrob také dochazi
k latkové pfeméné surovin. Jsou na to predevsim pouzity pfirodni procesy (Januska,

2018).

1.5 Druhy vyroby

Druhy vyroby jsou ¢tyfi, jedna se o anonymni vyrobu, montaz na objednavku, vyroba na
objednavku a vyroba dle projektu. Rozdéleni je uréeno podle toho, jak moc zdkaznik svymi

pozadavky zasahuje do vyroby (Flidr, 2023).

1.5.1 Anonymni vyroba

Jedna se o druhy vyroby, kdy neni vyrobci znam kone¢ny zdkaznik. Zakladem je
vybudovana obchodni sit, kde se tyto vyrobkii nadéale prodavaji. Smyslem tohoto druhu
vyrobkll je pak dodat produkty na trh v co nejkratS$im case. Jako pifiklad mohou byt uvedena
vyroby televizord, mobilnich aparatli, peciva, ndpoji nebo také dermatologické produkty

(Flidr, 2023).

1.5.2 Montaz na objednavku

Montaz na objednavku je druh vyroby kdy, se standardizované komponenty sestavuji do
kone¢ného vyrobku dle pozadavki zédkaznika (Autoerp, 2023) typickym piedstavitelem této
vyroby je produkce aut. Kdy si zdkaznik zvoli z mnoha soucasti, ze kterych se nakonec slozi

finalni vyrobek (Flidr, 2023).
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1.5.3 Vyroba na objednavku

Vyroba na objednavku se charakterizuje pfedev§im tim, Ze nelze vyrobit v§echny soucasti
piedem. Je tedy pottfeba nékteré pozadavky zakaznika fesit specificky individudlni vyrobou
primo podle zakazky. Jako ptiklad mize byt uvedena vyroba plastovych oken, kdy pocate¢ni
suroviny se pro vSechny okna shoduji. Kone¢na dodéavka je pro kazdého zékaznika jina,

protoZe je vazana rozméry kazdé okno, ma jiny rozmér (Flidr, 2023).

1.5.4 Vyroba dle projektu

Jedna se o vyrobu, na zaklad¢ urcitého projektu. Podnik se tedy nemuze néjakym zptisobem
piipravit. V projektu jsou definovany aktivity, jejich doba trvani a pfedevSim néklady
(Efidex, 2016). Tyto vyroba se uplatiiuje u zakazkové vyroby obleceni, vystavba rodinnych
domt nebo také stavba mosta (Flidr, 2023).
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2 VYROBNI ZARIZENI

Moderni primyslova doba se zakladd pfedevS§im na automatizaci. CNC stroje proto hraji
kli¢ovou roli, kdy jsou schopny pracovat samostatné. Dojde tak ke zrychleni a zlevnéni
vyrobniho procesu (Inaxes, 2022). Problematika vyrobniho zatizeni je pomérné Siroka, proto
z diivodil rozsahu diplomové prace budou déle popsdna jen ta zafizeni, ktera se vztahuji
k praktické casti.

CNC obrabéci stroje

CNC obrabéci stroje neboli pocitacove (Cislicove) fizené vyrobni stroje se charakterizuji tim,
ze se daji pracovni funkce provadet pomoci fidiciho systému pomoci stvofené¢ho programu
(Homolka, 2013). Uplatnéni CNC stroja je predevsim ve strojirenské vyrob¢. Prikladem
mohou byt obrabéci, montazni nebo méfici stroje. Provozni rezimy pocitacové fizenych
stroju se daji nastavit na fidicim panelu ptislusnymi tlacitky. Mezi obvyklé fidici systémy
patfi:

Rezim MANUAL - ruc¢ni provoz lze pouzit k pfestaveni stroje do pozadované polohy,

k vyméné néstrojit v zasobniku nebo k posuvu obrobku.

Rezim AUTO — jedna se o kontinudlni tok, kdy dochéazi k automatickému provadéni

programu.

Rezim B-B — rezim blok po bloku slouzi jako jedna z moznosti kontroly. Stroj, jakmile
dopracuje blok se zastavi. Pak je nutné provést dalsi start a dojde k dalSimu zpracovani bloku

(Stupla, 2014).

Geometrickd presnost pro tyto zafizeni je velmi dulezitd pro zdkaznika, protoze ten chce,
aby stroj pracoval co nejpfesnéji. Pfesnost ma vyznam 1 pro prodejce. Ten zase pozaduje
miru splnéni pozadavkt zdkaznika nebo také dodrzeni mezinarodnich standardd a norem. U
CNC strojii se geometricka presnost uvadi 0,04 mm na obrobek. Vyrobce se tak snazi
produkovat takové stroje, které budou schopny tyto piesné parametry dodrzet, a to v co

nejkratsi vyrobni dobé a za minimélni naklady na vyrobu (Marek, 2018).
Pily
Existuje fada déleni pil. Mezi par piikladi patii formatovaci pily, velkoformatové pily a

vertikalni pily. Formatovaci pily se uplatiiuji predev§im v dievaiském a stavebnim provozu.

Jejich nespornou vyhodou je vysoky vykon a piesnost (Rojek, 2025). Pila slouzi predevsim
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k pficnému nebo podélnému déleni masivniho dfeva, lamina, dfevotiiskovych desek nebo
pteklizek. Obecné Ize fici, ze slouzi na déleni materiali na bazi dfeva. V nékterych ptipadech

je mozné pouziti i na druhy platt (Hobby stroje, 2025).

Velkoformatové pily se také pouzivaji pii zpracovani dieva, a to jak potazeného, tak i

nepotazeného. Rez je opét stejné jako u formatovacich pil piesny a &isty (Pilart, 2025).

Vertikalni pily se mohou pySnit Gsporou mista na rozdil od horizontdlnich pil. Dal§im
kladem tohoto druhu pil mize byt moznost fezani panelil o velkych rozmérech. V nékterych

pripadech tato pila miize vyt oznacovana jako panelova (Pilart, 2025).
Frézky

Dle Stulpa ,, Frézka je frézovaci ndstroj, ktery je upnuty ve vietenu frézky a kond hlavni
rotacni pohyb. Vedlejsi pohyby vykonava obrobek. “ Frézovaci nastroje maji vétsinou vicero
btitl, mohou vsak byt i jedno biitové, kdy zuby odebiraji tfisku. PocCet zubti a mezera, ktera
se nachazi mezi nimi byva rozdilna. Naptiklad u valcovych frézek se zuby mohou nachazet

1 ve Sroubovici. Zakladni rozdéleni frézovacich strojl je na:

Frézky ¢leni — frézky celni se mohou lisit podle Ghlu frézovani. Jsou dva druhy. Prvnim je
frézovani do rohu 90° a pak tihle 45° (Stulpa, 2022).

Frézky stopkové — stopkové frézky jsou specidlné uzplisobeny pro vytvéareni dievénych
spojti a nabizeji presnost a efektivitu (Stulpa, 2022).

Frézky valcové — slouzi predevsim pro tpravu venkovnich tvari (Stulpa, 2022).

Frézy kopirovaci — n€kdy se pouziva také pojem kulové frézy. Pouziti je mozné jak vnéjsi,
tak 1 vnitini rozmanitych tvarti obrobkli. Obrabéni probihd pod tihlem, kdy se doporucuje
naklon 10°-15° (Stulpa, 2022).

Frézy kotoucové — se pouzivaji predevSim na frézovani pribéznych drazek jak na
horizontélni, tak i vertikdlni frézce. Riizna tlouStka, primér nebo i1 pocet ostii umoziuje

pouziti frézek i pii déleni materialu jako pilu (Stulpa, 2022).

2.1 Usporadani pracovist’

Uspotfadani pracovist muze byt ovlivnéno druhem specializace vyrobniho procesu,

materidlovym tokem nebo také prib&hem vyrobniho procesu v ¢ase (Jurova, 2016).
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2.1.1 Technologické uspoiadani

Technické uspofadani pracovist’ se charakterizuje tim, Ze je orientovana na vyrobni proces,
vyrobni operace se slucuji podle jejich ptibuznosti napiiklad montaz v montazni diln€ nebo
kovani v kovarné. Toto uspotfadani pracovist¢ ma vsak svoje nedostatky, jako je slozitost
planovani a fizeni vyroby, naro¢nost piipravy a manipulace, hromadéni zasob nebo také
dlouhé pritbézné Casy vyrob (Jurovd, 2016). naopak vyhodou muize byt lepsi vyuziti stroju,
kvalifikace zaméstnanct anebo snadnéjsi udrzba. Technologické uspotadani najde uplatnéni
predevs§im v kusové vyrobé a stfedné sériové v hutnim primyslu. Vyrobky z tohoto typu

usporadani pracovisté mohou byt rtiznorodé a jsou produkovany v malém mnozstvi (Tvrdon

et al., 2021).
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Obrazek 3 Technologické uspotadani pracoviste
(zdroj: Tomek a Vavrova, 2014)
2.1.2 Specializace predmétna

Predmétna specializace seskupuje pracovisté¢ s odliSnou technologii. Jsou zde vysoké
pozadavky na uroven pfipravy vyroby, Udrzby a kontroly. Mezi vyhody lze zatadit
zkracenou prubéznou dobu vyroby, zkraceni dopravnich cest, lepsi vyuziti kapacit a snizeni
rozpracovanosti vyrobkd. Naopak mezi nevyhody se tadi riziko nevyuziti kapacity, zvySeni
stupné standardizace a nutnost pravidelné udrzby a oprav stroji (Macurova et al., 2018).
JelikoZ se pfedmétné uspofadani specializuje na vyrobek je proto vhodné provést analyzu

vyrobniho sortimentu. Jakmile se definuji soucastky, vybér vyrobniho zatizeni a sestavi se
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tym je nadale mozné vypracovat vyrobni buniky (Jurova, 2016). Tento typ uspoiadani je

vhodny pfedevsim pro hromadnou a velkosériovou vyrobu (Tvrdon et al., 2021).

Déleni materialu

Soustruzeni

Lakovani

Montaz

Vstup
materidlu

Déleni materidlu

Frézovani

Brouseni

Gdlvanizace

Servis

Sklad

A 4

Obrazek 4 Pfedmétné usporadani pracoviste

(zdroj: Tomek a Vavrova, 2014)

2.1.3 Dilenské usporadani

—

Tok materialu

Vyhodou u dilenského uspoiadani miize byt zvysena flexibilita a schopnost se pfizptsobit,

rychla a vcasnd reakce na poruchy strojii nebo jakékoliv jiné zmény, pii pouziti

univerzalnich strojii je umoznéna vétsi mira variability vyroby, lze provadét kusovou a

sériovou vyrobu a také pfijeti novych zakdzek. Mezi nevyhody tohoto uspotadani se fadi

casova a prostorova nepiehlednost, dlouhé dopravni cesty, vyssi pozadavky na kvalifikace

pracovnikl a stfedni az vysoka potfeba pracovnich ploch. Tento typ usporadani je vhodnéjsi

pro zakazkovou vyrobu. Charakteristika dilenského uspotadani je shlukovani stroji se

stejnou funkci (Tomek a Vavrova, 2014).
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Tok materialu

Soustruir&\ Vrtarna Brousirna

/

Sklad polotvart Sklad‘ hotoyych
vyrobkd
N\ / =
| 7

N
rd

Kovérna Svafovna Kontrola

Obrazek 5 Dilenské uspofadani pracoviste
(zdroj: Petrman, 2022)
2.1.4 Buikova specializace

Bunikova specializace spociva v spojovani vyrobkill se spole¢nymi charakteristickymi rysy
jako naptiklad podobny tvar, spolecny vyrobni postup anebo jejich prodej je pro jeden
segment zakazniki. Tato specializace se uplatiiuje predev§im v opakovatelné vyrobég. Je
vhodné mit buiiky usporadané do pismene ,,U* (Macurova et al., 2018). Buiikové uspotadani
umoziuje vytvoreni tzv. vyrobkovych rodin, které seskupuji produkty se spole¢nymi naroky
na zpracovani. Zafizeni v téchto bunkach jsou seskupena podle pievazujiciho sledu

technologickych operaci (Jurova, 2016).
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Stroj B1
Stroj F1
Stroj A1
Vstup
materialu

Stroj C4
Stroj D2
Stroj E3
\ 4
Sklad

Obrazek 6 Bunkové usporadani pracovisteé

Individualni rozmisténi pracovist’

(zdroj: Tomek a Vavrova, 2014)

—

Tok materialu

Je aplikovano tam, kde nelze nebo jen velmi té¢Zko najit spole¢né prvky rtiznych praci nebo

vyrobki, tak, aby se dle toho mohly rozmistit zafizeni.

Skupinové rozmisténi pracovist’

Ve skupinovém rozmisténi pracovist je dohromady seskupovano podle vybranych

charakteristickych znakt naptiklad podle funkce prosttedki (Macurova et al., 2018).
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3 ERGONOMIE

Ergonomie obsahuje zékladni prvky pro variabilitu a flexibilnost pracovist’ a kompatibilitu
s riznymi komponenty stolu, které se pfizpisobuji jak jednotlivym pracovnim ¢innostem,
tak 1 zaméstnancim a jejich predispozicim. Pojem ergonomie se Casto pouziva pro
pojmenovani fyzikalni ergonomii ve vztahu k pracovisti (napiiklad ergonome Zidle nebo
ergonomické klavesnice). Jednd se o jeden z ukazateli bezpecnosti zaméstnancli na
pracovisti. Pomoci ergonomie Ize, dosdhnout i Gspory nékladu, a to tak, Ze dojde ke zlepSeni
bezpecnosti a tim padem se snizi naklady vyplacené na odskodnéni pracovniki. Vice nez u
5 miliont zaméstnancii dojde k trazu z diivodu pietizeni. Skrz ergonomii je moznost Gpravy
pracovisté tak, aby se pracovnici nemuseli pfetéZzovat. Pro upravu téchto pracovist’ se da
zvolit bud’ reaktivni, nebo proaktivni ptistup. O reaktivni piistup se jedna kdyz, jsou
pfijimana napravna opatieni. Naopak kdyZ je snaha odstranit problémy dfiv, nez vzniknou,
jedna se o proaktivni piistup (Kerzner, 2022). Mezi cile ergonomie miizeme zatadit zlepSeni
lidského zdravi, pohody, vykonnosti a snizeni rizik. Nejedné se o novodobi trend ergonomie
se objevuje jiz od prvopocatku lidstva jako védni disciplina se zacala oznacovat az v 19.
stoleti, avsak k jejimu vétSimu rozvoji doSlo po druhé svétové vélce (Bastlova, 2018).
Ergonomie meéni mechanocentricky pfistup — ignorujici limity clovéka na pfistup

antropocentricky, ktery se snazi respektovat moznosti a schopnosti jedince.
Pohybové aktivity ¢lovéka lze rozdélit do Ctyt kategorii:
e Prototypové pohyby — posturdlni motorika a dychaci pohyby

e Fundamentéalni pohyby — jednoduché pohybové a pracovni pohybové aktivity a

zaujeti zakladnich pracovnich poloh
e Dovednostni pohyby — sportovni a herni aktivity

e Komunikaéni a symbolické pohyby — motorika feci, gest, mimika a pantomimika

(Dylevsky, 2022).

Diky ergonomii je také mozno zvysit produktivitu prace, protoze zdravotni stav dan¢ho
jedince ovliviiuje jeho vykonost. Pokud ¢loveék bude zdravi tak jeho prace bude vykondvana
efektivné. Déle také vykon prace mtize ovlivnit prostfedi ve kterém se zaméstnanec nachazi.
Pokud bude vykondvat pracovni ¢innost na misté spalujicim slunce, bude dfiv zmozen, nez

kdyZz bude pracovat v klimatizované budové. Vyznamnym faktorem, ktery ovliviiuje
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vykonnost je také psychické rozpolozeni jedince. A to, kdyz ma pracovnikovi onemocni
blizky rodinny ¢len. To vyvolé o néj strach, a tak bude ovlivni 1 jeho vykonnost pii pracovni

dob¢ (Mukhopadhyay, 2020).

Jako pracovni polohu lze oznacit postaveni lidského téla pii vykonu prace. Dle ¢asového
hlediska, ve kterém télo zlstava v jedné dominantni poloze l1ze rozd¢lit na zakladni pracovni
polohu. Jedna se o polohu, ve které¢ zaméstnanec setrvava podstatnou ¢ast pracovni doby.
Naptiklad se mlze jednat o praci vsed¢ za pocitacem, praci ve stoje u vyrobniho péasu. Dalsi
pracovni poloha je vedlejsi, kdy se jednd o kratkodobou polohu téla pfi vykondvani
pomocnych ¢innostech naptiklad skartovani dokumentt. Pokud pracovni polohy nevyzaduji
nadmérnou silu a rozsdhlou kontrolu pohybu Ize ji oznacit jako neutralni polohu téla. Naopak
jsou i polohy, které vyzaduji nadmérnou silu a vyznacny kontrolni rozsah provadéného
pohybu takto, se oznacuji fyziologicky nevhodné polohy téla (Dylevsky, 2022). Praci
neovlivituji jenom fyzické prvky zéatéze mezi vyznamné faktory, co ovliviiuji pracovni
vykon, patii také psychosocidlni aspekty, jako je napftiklad stres na pracovisti, frustrace
z opakovatelné préace, nejistota, casové omezeni prace nebo také psychicka zatéz (Hasasin,
2024). Pti vykonavani prace ve stoje nelze stat bez hnuti na jednom misté. Dochazi k mirnym
pohybtim trupu nebo hlavou, pohybii hornich koncetin, pfenaseni vahy z jedné nohy na
druhou a lze také pfitom manipulovat s riizné¢ tézkymi bfemeny. V dasledku odchylky od
»Cistého™ vzpiimeného stoje vznikd vétsi ohybové napéti a mlze dochazet k riziku
poskozeni patefe. Manipulace s bfemeny je definovana jako Cinnost, ktera se vykonava
v mirném predklonu s propnutymi koleny. Tento pohyb zatézuje predevSim bederni patet,
kde vznika velké ohybové napéti. Je vhodné tedy mirné rozkrocit dolni koncetiny a
s pokréenymi nebo s jednou dolni koncetinou mirné ptredsunout vpied. Takto dojde
k roz8ifeni opérné bazi téla (Dylevsky, 2022). Proto je ergonomie vyuzivana k urceni
optimalni vysky sedu nebo optimélni vysky pracovni plochy. Také se pomoci ergonomie
stanovuje minimalni vysku zabradli nebo nutnou dobu odpocinku po vykonu prace. Nebo
zda je viibec mozné dané zatizeni nebo prostor pouzit k zamyslenému ucelu. Za nedodrzeni
ergonomickych pozadavkli v Ceské republice hrozi pokuta az do vyse 2 miliénii korun
¢eskych. Problematiku ergonomie strojti upravuje zékon ¢. 309/2006 Sb. Stroje, technicka
zafizeni, dopravni prostiedky. Mezi hlavni pfedpisy upravujici ergonomii patii normy ISO

(Neugebauer, 2016).
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ISO je organizace piisobici na celém svéte sdruzujici 163 zemi. Je to federace narodnich
normalizacnich organil, propagujici rozvoj standardizace. Usiluje o jednotnou standardizaci,
aby zjednodusSila mezindrodni obchod a rozmach ve véd¢, technologii a ekonomickych

¢innosti. ISO normy se vyviji na zakladé¢ téchto tii pilifa:

e (Consensus — jsou brany v uvahu nazory a zajmy vSech (od vyrobce, prodejce,

uzivatele az po vyzkumné laboratoie)
e Celosvétoveé — opatfeni maji slouzit pro uspokojeni na globalni urovni
¢ Dobrovolné — je zaloZzena na dobrovolném zapojeni (Salvendy a Karwowski, 2021).

Kli¢ova norma ISO pro upravu ergonomie je CSN EN ISO 6385:2004 (83 3510)
Ergonomické zasady navrhovani pracovnich systémii. Dalsi normy také jsou CSN EN ISO
7250-1:2010 (83 3506) Zéakladni rozmeéry lidského téla pro technologické projektovani —
Cast 1: Definice a orientadni body t&lesnych rozméri nebo CSN ISO 1503:2009 (83 3508)

Prostorové orientace a mér pohybu — Ergonomické pozadavky (Neugebauer, 2016).

V Evropé existuji tfi organizace, které vydavaji standardy, jedna se o CEN, CENELEC a
ETSI. Tyto organizace spolupracuji s celosvétovymi organy a spole¢né usiluji o rozvoj a
dosazeni konkrétniho souboru norem, které budou zdkladem pro jednotny evropsky trh.
Koncem osmdesatych let minulého stoleti CEN vydal CEN/TC 122 ,,Ergonomie®, jedna se
o smérnici, aby byly zabezpeceny ndroky na ergonomii. Tato norma ma své vyuZiti
v pracovnim prostfedi hlavné pro nové vzniklé technologie. Mezi CEN a ISO vznikala
dohoda o technické spolupraci. Diky této dohodé CEN a ISO spolupracuji mezi sebou na
vyvoji jejich standardii. Vzajemna spoluprace predevSim spociva ve vymeéné informaci a

navrhovani norem (Salvendy a Karwowski, 2021).

3.1 Ergonomie ve vyrobé

Ergonomie vyroby je Casto povaZovéana za nakladovy faktor, ale neni to tak. Jedna se o

nastroj uspéchu ve firmé (Pelclova, 2014).

Preventivni opatfeni tykajici se pfetézovani koncetin muze byt technické nebo
technologické, kdy se jednd o automatizace daného ukonu, zavadéni novych stroji a
technologii, které povedou k ometeni podilu fyzické prace. Mezi dalsi ergonomicka opatieni
spoc¢iva v upraveé pracovniho mista. Také lze stanovit organizacni opatfeni, kdy dojde ke

zméné rezimu prace a odpocinku nebo sttidani pracovniki (Pelclova, 2014).
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Lepsi vykon pracovnikii je také mozné zajistit stfidanim pracovnich mist. Kde dojde
k pravidelné vyméné pracovnikii. Vymeéna slouzi jako nastroj pro prevenci pied
muskuloskeletalnimi poruchami (Hasasin, 2024). Mezi muskuloskeletalni poruchy Ize
zaradit poskozeni nebo onemocnéni kloubt a dalSich tkéni. V nejhorsSich ptipadech tato
onemocnéni mohou zpusobit invaliditu a nutnost odejiti z pracovni pozice. Pfi¢in vzniku
muskuloskeletalnich poruch je hned nékolik. Jedna se pfedevSim o manipulaci s bifemeny,
opakujici se pohyby, intenzivni pohyby, vibrace, Spatné osvétleni pracovniho mista nebo i

praci pii vysokém tempu (EU-OSHA, 2025).

3.2 Bezpecnost prace

., Uroveii zajisténi bezpecnosti prace v podniku vypovida do znacné miry o kvalité Fizeni
podniku“. piSe Alena Lochmannova. Dfive byl uplatiiovan systém reaktivniho pfistupu, kdy
se opatieni realizovala az po vzniklém trazu nebo nehodé, proto zivot a zdravi byly ohrozeny
vice nez dnes. Dnesni ptistup je preventivni, jedna se o snahu aktivné vyhledavat, analyzovat
a hodnotit rizika, ktera béhem prace mohou vzniknout a zvést opatieni, jak by se nehodam
mohlo piedejit. Radi se sem minimalizace pracovnich tirazii nebo i nemoci z povolani. Vie
vypliva ze zakonu ¢islo 262/2006 zadkon zakonik prace a dalsi platné legislativy. Bezpecnost
prace se tudiz zaméfuje na lidi, a to nejen na pracovniky podniku, ale také i na brigadniky,

dodavatelé, odbératelé, distributoii nebo vetejnost (Lochmanova, 2022).

Bezpecnost béhem pouzivéani technickych zatfizeni je Sirokou oblasti bezpecnost a zdravi pfi
praci. Diive tato kategorie dominovala dnes je vSak na ustupu. Skoro veSkera odpovédnost
za bezpecnost technickych zatizeni spada na vyrobce. AvSak stile mala ¢ast zodpoveédnosti
ziistava na provozovateli. Jeho hlavnim tkolem je, aby stroje, technicka zatizeni, dopravni
prostiedky a naradi byli z hlediska BOZP vhodné pfi praci. Méli by také obsahovat ochranna
zafizeni, kterd budou chranit Zivoty a zdravi pracovnikl a také konstruovéany tak, aby
odpovidaly ergonomickym pozadavkiim. Dle zdkona ¢. 309/2006 Sb. O zajisténi dalSich
podminek bezpecnosti a ochrany zdravi pii praci se pozadavky vztahuji i na véci, které si
zamgstnance pfinesl z domova jako naptiklad varnou konvici, vrtatka nebo prodluzovaci
kabel. K pouZzivani téchto véci musi mit samoziejmé zaméstnanec souhlas zaméstnavatele.
Dale zaméstnavatel je povinen na téchto zafizeni vykonavat kontroly a pravidelné udrzby

(Neugebauer, 2016).
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Primyslové revoluce jsou neodmyslitelnou soucasti lidskych zivotd a jejich vyvoje.
V disledku priimyslovych revoluci dochazi k technologickému pokroku, ktery piinasi
zmény ve spoleCnosti. Nové technologie ovliviiyji, at uz pozitivné, nebo negativné
bezpecénost a zdravi pracovnikii. Diive nebyli definovana podminky bezpecnosti a ochrany
zdravi na pracovisti. To se v§ak zménilo s pfichodem prvni primyslové revoluce, kdy zacaly
zaméstnance. V roce 1919 byla zaloZena Mezindrodni organizace prace, jejiz ucelem je
prosazovani prav pracovniku a zlepseni podminek prace. Mezi 1éty 1950 az 1960 se rozviji
studie o ergonomii a psychologii. A v roce 1970 vejde v platnost zdkon o bezpecnosti a

ochran¢ zdravi pfi praci (Milea et al., 2024).
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4 PROJEKTOVY MANAGEMENT

Kerzner projekt definoval jako jedinecny sled aktivit a ukolii, ktery ma dan specificky cil,
jenz ma byt jeho realizaci splnén. Je definovano datum zacatku a konce uskutecnéni a je
stanoven ramec pro cerpani zdrojii. Kniha A Guide to the Project Management Body of
Knowledge definuje projekt jako docasné usili vynaloZené na vytvoreni unikatniho
produktu, sluzby nebo urcitého vysledku. Definic projektu existuje mnoho jisté je, Ze projekt
koncem. Ne vzdy dojde k dosazeni definovanych cilti nékdy mtze dochazet i k prekroceni

jasné definovanych finan¢nich naklada (Svozilova, 2014).

Rozdéleni si projektu do fazi je organizacné piinosné z hlediska standardizace. Jedna se o
zlehceni komunikace, zavedeni urcitych pravidel, zvySeni porozuméni ¢lent tymu, a zv1asté
dojde ke vzoru k porovnani a vyhodnoceni riiznych fazi projektu. Vlastnosti projektovych
fazi jsou nasledujici, neptekryvaji se a jednotlivé faze mohou byt realizovany s ¢asovym
odstupem, a to i nékolika let. Naptiklad od planovaci faze k realiza¢ni 1ze dojit az par mésicii

nebo i let (Dolezal, 2023).

Na obrazku ¢islo 7 lze vidét pét fazi, do kterych projekt miize byt rozdélen. V prvotni fazi
se stanovuji cile projektu a je provedena analyza pocatecni situace. Ve fazi Cislo dvé se
provadi planovani. UrCuje se projektovy tym a jsou rozdéleny odpovédnosti v tymu
(Andersen et al., 2023). Dulezité je si vhodné zvolit fidici pracovniky, kteti by méli byt
dostatecné kvalifikovani (Hickson a Owen, 2022). V dalsi fazi jsou feSena rizika projektu,
proveditelnost projektu a stanovuji se pozadavky na zdroje. V ptedposledni fazi se realizuje

koncepce planu a v zaveérecné paté fazi jsou provedeny finalni ¢innosti.

Implementace |

Obrazek 7 Pét fazi projektu
(zdroj: Andersen et al, 2023)

Pro odd¢leni etap projektu se vyuzivaji takzvané milniky projektu. Toto slovo pochazi

z anglického milestone coZ znamend kdmen u cesty, ktery oznacuje vzdalenost. Za milnik
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projektu je povazovana dulezitd udalost, ve které je méfena rozpracovanost produktl

(Dolezal, 2023).

Dle Hickson a Owen projekt je casove omezeny, ktery vyzZaduje kombinaci lidskych,
mechanické, technické a financni zdroje seskupené do docasné vhodné pro dany ucel
organizace k dosazeni stanoveného cile. Mezi cile projektt naptiklad patii snizeni nakladd,
roz$ifeni vyroby nebo zvySeni pifijml. Projektovy tym se sklad4d z pracovnikii daného
podniku jejich poslanim je fidit, pldnovat, analyzovat, monitorovat a fesit problémy, které
mohou nastat v pritb¢hu daného projektu. Mezi nejdilezitéjsi ¢leny projektového tymu
muzeme zafadit projektového manazera nékdy taky oznaCovaného feditele projektu. Ten
ptebira plnou odpovédnost za konecny vysledek projektu, at’ uz se jedna o Gsp€sny, nebo ne.
PoZadavky na projektového manaZera se tykaji pfedevsim jeho zkuSenosti, zda jiz pracoval
na jinych projektech ptedtim déle také na jeho schopnostech (Hickson a Owen, 2022).

MEéI by také umét strategicky piremyslet, byt schopen nastavit si priority a samoziejme umét
musi udrzovat piiznivé pracovni prostfedi pro vSechny ¢leny tymu, délat kompromisy a taky
umét motivovat (Svozilova, 2016). Dle Dolezala je role projektového manazera zajistit
veskeré pfemény v byznys toku hodnoty. Rizeni projektii je definované piedeviim témito

zasady:
e Systémovy pfistup
e Metodicky postup
e Strukturovani problému
e Pfiméfené prostiedky
e Interdisciplindrni tymova prace
e Aplikace zasad neustalého zlepSovani
e Integrace lidi, procest a zdroju

Schopny manazer projektu dnes dokaze zvladnout, jak prediktivni i agilni pfistupy a ma

schopnost fungovat v jednom nebo obou prostedi (Dolezal, 2023).
Za uspésny projekt miiZze byt povazovan ten projekt, ktery splni tyto kritéria:

e Projekt je dokoncCen, aniz by ptevysil planovany rozpocet.
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e Zavedeni do provozu probiha s planovanym terminem.

e Vsechny klicové cile jsou splnény.

e Nedoslo k casovému navyseni.

e Projekt je v souladu se standardy pro ochranu zivotniho prosttedi.
e Nevznikaly Zadné nenapldnovana rizika.

Toto jsou pouze ukazatelé na konci projektu je vSak dilezité, aby kontrolni mechanismy
byly zavedeny i v prubéhu projektu. Zda se projekt neubira jinym smérem, nez bylo jeho

zdmérem (Hickson a Owen, 2022).

Ptedprojektova faze je obsazena jiz v fizeni projektu a je soucésti fizeni, nepovazuje se vSak
jako soucast samotného projektu. Tato faze muze trvat nékolik tydnu nebo i dokonce 1
nékolik mésich. V této etapé je projekt zahdjen a lze provést vybrané projektové Cinnosti.
Naptiklad je zvolen projektovy manaZer a vybran sponzor projektu. Jsou brany v potaz
pfedchozi zkuSenosti a ponauceni z pfedeslych projektd. Tato ponauceni jsou ziskdna z
podnikovych zdroj, vlastnich zkusenosti manazera z piedchozich projektii nebo od dalSich
¢lenti tymu. Vytvaii se organizacni struktura projektu, kterd slouzi k identifikaci poctu

nutnych pracovniki, ktefi se budou podilet na projektu (Jurova, 2016).

4.1 Cile projektu

Cile projektu jsou dileZitou soucasti planovani projektti. Spravné definovany cil je jednim
ze k zédkladnim kameni pro uspésny projekt. Naptiklad dnes se cile nedefinuji jako Do 8. 9.
2025 bude implementovan system DocMaster verze 6.21 za maximalné xyz penéz. Takto
definovany cil je omezeny a neni ur¢eno, pro koho a proc¢ se zavadi. Lep$i variantou je urcit
napfiiklad takovyto cil od nového roku probiha v maximalni mozné mire interni dokumentace
elektronicky s predpokladanymi naklady xyz. Zde je vétsi pruznost, které muze ovlivnit

celkové chapani a smysluplnost celé aktivity (Dolezal, 2023).

Aby realizace projektu byla uspésna, je dobré si cile rozdélit dle metody SMART

S specific Stanovené cile projektu by mély byt specifické a konkrétni.
M measurable M¢li by obsahovat méfitelné paramenty, aby bylo mozno zjisti
uspesnost.

A assignable  Cile je dobré pfid¢€lit jednomu subjektu s odpoveédnosti.
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R realistic Dosazitelné z dostupnych zdroju.

T time-bound  méli by také byt Casove ohrani¢ené (Svozilova, 2016).

4.2 Zdroje projektu

Neni dulezité, v jakych jednotkach budou naklady na projekt pocitany. Zad se bude jednat o
finan¢ni jednotky, jednotky prace nebo kombinaci téchto dvou. Dillezité je vSak mit o nich
ptehled. Dalsi dilezitou strankou je jejich realistické zobrazeni. Neni vzdy dilezité vycislit
pfesné pozadovanou ¢astku, ale mit alespoii orienta¢ni odhad. K tomuto 1ze naptiklad vyuZzit

historicka data (Dolezal, 2023).

4.3 Casovy plan projektu

Casovy plan projektu je jednou z hlavnich &asti projektu. Za vstupy se povazuji informace,
které mohou mit dopad na planovani casového priibéhu projektu. V prvotni fazi se
identifikuji veskeré ¢innosti pottebné ke splnéni cilti. Tyto ¢innosti musi byt rozfazeny podle
toho, kdy musi byt realizovany a navazovat vzajemné na sebe. Vazby mohou byt dany
napiiklad dostupnosti nebo nedostupnosti n¢jakého zdroje. Mezi nejcastéj$i vazby lze

zafadit:
Konec — zacatek: jednd se o nejcastéjsi typ vazby, kdy predchazejici ¢innost musi skoncit,
aby nasledujici mohla zacit.

Konec — konec: jedna se o stav, kdy ptedchozi ¢innost musi skoncit, aby nasledujici mohla

také skoncit.
Zacatek — zacatek: princip je skoro stejny jako u vazby konec — konec s tim rozdilem, ze zde
pfedchazejic ¢innost musi zacit, aby néasledujic mohla zacit také.

Zacatek — konec: faze, kdy predchazejici ¢innost musi zacit, aby nasledujici mohla skoncit

(Dolezal, 2023).

4.3.1 Ganttiv diagram

Jedna se o velmi snadné a jednoduché zndzornéni sledi urcitych udalosti jejich konct a
zacatkl. Tuto techniku piedstavil béhem prvni svétové valky Henry L. Gantt, kdy jednotlivé
¢innosti jsou z pravidla organizovany v posloupnosti shora dolii a ¢asova osa je rozvinuta na

horizontalni linii. Pfednosti t€chto diagramti je nepotiebnost specidlnich softwarti a zvlastni
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kvalifikace. Zatim, co slabé stranky je nezobrazovani vzijemné zdvislosti mezi ukoly

(Svozilova, 2016).

Tabulka 1 Ganttiv diagram

Cinost

(zdroj: Haight, 2023)

4.4 Charakteristika finan¢nich zdroju firmy

Finan¢ni struktura podniku charakterizuje, z ¢eho a za co byl dany majetek potizen. Neplati
to jenom pfi jeho budovani ale také pti snaze navysit cennost aktiv. Jestli ze podnik financuje
tyto ¢innosti samostatné lze jej oznalit za vlastni kapital. Pokud ovSem tento majetek je
dotovan z jinych zdrojl, neZ vlastnich mluvi se o cizim kapitdlu (Synek a Kislingerova,
2015). Velikost podniku, stupen mechanizace, automatizace a robotizace ovliviuji velikost
finan¢nich zdroji podniku. Protoze ¢im vétsi firma, tim vyzaduje vice financi, a to stejné
plati i u stupiii mechanizace, automatizace a robotizace. Dal§imi faktory, které mohou
ovlivitovat finan¢ni velikost, je napiiklad rychlost obratu financ¢nich zdroji nebo také
organizace odbytu. Pokud firma ma vlastni prodejni sit’ ta si vyzaduje vice financi nez

zabezpeceni prodeje pies obchodni podniky (Martinovicova et al., 2014).

4.5 Rizika projektu

Rizeni rizik spada do odpovédnosti projektového manazera. Dle Hitckson riziko je ve svém
zakladnim smyslu je jednoduse moznost utrpét ujmu nebo ztratu. Jedna se o situaci, kdy jsou
rizika tézko predvidatelnd, a 1 kdyz se projektovy tym ptipravi na nékterd z nich mohou
nastat neocekavané situace (Hickson a Owen, 2022). Proto je dobré si uvédomit, které
prostiedi projekt obklopuje. Pokud o hrozbach a rizicich se zacne jednat jesté pred zacatkem
projektu, miiZe to mit pozitivni vyhodu. JestliZe totiZ byla provedena jist4 pfiprava je znamo,
jak pfi vznikl¢ situaci postupovat. Pokud nastane neocekdvané riziko, upoutd pozornost ptili§

pozdé¢ a lze aplikovat pouze reaktivni ptistup. Riziko projektu je nejista udalost, ktera miize
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ovlivnit nacasovani a dokonceni cilii projektu. Riziko miize nastat kdykoli v projektu; a kdyz

k nému dojde, miize zmenit obchodni cile, cile projektu, rozsah a vyvojové prdce, které jsou

Jjiz dokonceny. Rizika nikdy nejde zcela eliminovat nebo kontrolovat, jde o to najit zplisob,

jak jim ptedchéazet, a pokud jiz nastanou, tak se snazit minimalizovat jejich dopad. Rizeni

rizik zahrnuje tyto kroky:

Identifikace rizika

Analyza rizika

Ptitazeni odpovédnosti za riziko
OSetreni rizika

Monitoring rizika

Podéani zpravy o rizicich

Rizeni rizik projektu zahrnuje tyto kroky a po jejich zvladnuti dochazi ke koordinovanému

a hospodarnému vyuziti zdroji ke zmirnéni pravdépodobnosti vzniku nebo minimalizace

jejich dopadu (Hickson a Owen, 2022).

4.5.1 RIPRAN metoda

Metoda RIPRAN neboli anglicky Risk Project Analysis béhem let prosla vyvojem dnes se

pouziva jeji tfeti verze, kterd zahrnuje pét zakladnich krokt (Dolezal, 2023). Metodu Ize

vyuzit u riiznych projektd, ale také ji aplikovat i na identifikace jinych rizik nez téch

projektovych (Doskocil et al., 2016).

Krok 1 — Ptiprava analyza rizika

Hlavnim tikolem tohoto kroku je pfipravit si podklady k provedeni RIPRAN analyzy.

Krok 2 — Identifikace rizika

Cilem je nalézt rizika a ohroZeni, kterd mohou pisobit na projekt a mohou mit negativni

dopad na jeho ptisobeni.

Krok 3 — Kvantifikace rizika

Ve kroku 3 se hodnoti pravdépodobnost vzniku negativnich udalosti, urCuje se zde, jaka

muze byt velikost Skod zplisobené rizikem a hodnoti se mira rizika. Hodnota rizika se

vypocita souc¢inem pravdépodobnosti a dopadu na projekt.
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Krok 4 — Moznosti snizeni rizika

Zavést takové opatieni, které minimalizuji riziko nebo jeho hodnotu sniZi na pfijatelnou
uroven. Riziko nikdy nelze odstranit vzdy bude i mal4 pravdépodobnost vzniku neptiznivé

udalosti, kterd mtize ohrozit projekt.
Krok 5 — Zhodnoceni rizika
V této fazi probihd vyhodnoceni analyzy rizika projektu (Dolezal, 2023).

Pfinosem této metody jeji lehka aplikovatelnost v praxi. Metoda RIPRAN byla vytvofena
Doc. Ing. Branislave Lackem, CSc. V ramci védeckého projektu na Vysokém uceni
technickém v Brn¢ (Blat’dk, 2016). Metoda také obsahuje ochranou znamku cislo 283536 u

Utadu pramyslového vlastnictvi v Praze (Dosko¢il a Lacko, 2018).

4.6 HAZOP

HAZOP neboli analyza ohrozeni a provozuschopnosti anglicky Hazard and Operability
Study je metoda, kterd hodnoti rizika a provozni potize pii navrhu. Jednd se o kvantitativni
a kvalitativni hodnoceni dané¢ho problému. Metoda HAZOP je schopna provést komplexni
analyzu objektu. Klicem je definovat parametry, jako je naptiklad teplota, tlak, pritok atd. a
najit jejich odlisnosti od pozadovaného stavu. Nasledné analyzovat, proc€ je stav jiny a jaké
to mize mit dasledky. A na zaklad¢ této analyzy pfipravit odpovidajici protiopatieni.

V nékterych ptipadech tato metoda mize byt zdlouhava (Li et al, 2021).

Kvalita provedené analyzy zavisi na mnoha faktorech, jako je piesnost pouzitych dat a
informaci a na vybéru dostate¢né kvalifikovanych ¢lenti tymu (Crawley a Tyler, 2015). Jak
piSe Crawley a Tyler ,,Jednim z ucelii studie HAZOP je identifikovat a vyhodnotit veskeré
zbyvajicich nebezpeci v ramci planovaného procesu nebo operace, ktera nebyla

identifikovana nebo navrzena v predchozich fazich*.
Postup pti metodé HAZOP

1. Vytvofeni tymu — m¢l by skladat z pfedsedy, zapisovatele, procesniho inZenyra a

kontroly.
2. Stanoveni scénaie
3. Pouziti ndvodnych slov — naptiklad vice, méng, jiné, vice nez

4. Identifikace odchylek
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5. Identifikace metod, kterymi lze pravdépodobnost vzniku odchylek snizit
6. Zjisténi, zda jsou ndklady umérné opraveé
7. Realizace opatieni (Moran, 2019).

Velmi Casto se metoda HAZOP pouzivd v chemickém pramyslu pro velké technologické
celky, ale svoje uplatnéni najde i mnohem mensi projekty. Zhodnoceni, zda je riziko
akceptovatelné nebo ne vychazi zplatné legislativy, minimdlnich hodnot nebo

mezinarodnich standarda (Vala, 2016).

4.7 Vypocet navratnosti investic

Navratnost investic neboli také zkracené¢ ROI pochazi z anglického Return on Investment.
Touto metodou I1ze zméfit celkovou efektivitu dosazeni ziskovosti pfi pouziti disponibilnich
zdroji. Na obrazku ¢islo 8 zobrazuje vzorec, jak se tato rentabilita projektu vypocita. Pokud
ROI vyjde vétsi jako nula investice do projektu byla ziskova. Pokud vSak ROI je mensi, nez
nule investice je ztratova. Proto je dobré pii vytvareni téchto analytickych podkladi svétit
praci kvalifikovanym finanénim manazerim nebo ekonomim. Ne vzdy to tak byva vétSinou

se touto problematikou zabyvaji samotni manazeti projektu (Svozilova, 2014).
ROI = (o¢ekavany vynos z investic — naklady na investici) / naklady na investici

Obrazek 8 Vypocet navratnosti

(zdroj: Towler a Sinnott, 2022)

4.8 Standardy projektového Fizeni

Standardy projektového fizeni poskytuji mezinarodni normy ISO. V piipadé projektového
fizeni se jedna o mezinarodni normu CSN ISO 10006:2004 Systém managementu jakosti —
Smérnice pro management kvality projektii. Tuto smérnici lze aplikovat na rtizné projekty
od slozitych az po ty nejjednodussi, 1 pro rtizné velikosti projektu (Hrazdilova Bockova,

2024).



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 41

4.8.1 Management kvality projektu 1ze rozdélit tyto oblasti:

Planovani fizeni kvalit — jedn4 se o stanoveni poZadavkl a norem projektu. Dale také jak
bude moci se ovéfit, ze projekt splituje pozadavky a definované standardy. K tomuto ucelu

slouzi vypracovani planu fizeni kvality projektu.

Ujistovani se o kvalité — kontrola definovanych pozadavki na kvalitu, a k ovéfeni, ze

vybrané kvalitativni pozadavky maji zamysleny efekt.

Kontrola kvality — procesy, které jsou zaméfeny na méfeni a zaznamendvani veli€in
definované v planu ftizeni kvality. Tyto hodnoty pak slouzi k vyhodnoceni vykonnosti a

doporuceni zmén (Dolezal, 2023).

Dalsim standardem pro projektové fizeni je norma ISO 21 500:2021(E) Guidance on project
management. Jednd se o ndvod pro management projektu, ktery Ize aplikovat na kteroukoliv
firmu a pro vSechny typy projekta. Jedna se o jakési doporuceni pro manazery, sponzory a
¢leny tymi. Nejedna se o certifikaci jednotlivct. Jejim obsahem je ptehled pojmii a koncepty
a procesy projektového fizeni. Dale obecné zasady a postupy fizeni projektt (Hrazdilova

Bockova, 2024).

4.9 Ukonceni projektu

Ukoncovaci etapa projektu miize byt provedena dodanim produktu nebo je rozhodnuto, ze
projektu je ukoncen predcasné. At uz cokoliv projekt ukonéi je dilezité, aby byl zahdjen
proces ukonceni projektu. Nebot' mnoho projektii maji neformalni uzavieni, a proto firmy
ztraceji nékteré nové prileZitosti na nové projekty (Jurova, 2016). Mezi aktivity, které jsou
zahrnuty v ukonceni projektu, patfi hodnoceni naplnéni cili, porovnani skutecnych a
planovanych vysledkid, zmény pfedmétu projektu, hodnoceni naplnéni planu kvality,
specialni podminky a rizika projektu a efektivita procedur projektového managementu

(Svozilova, 2016).
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5 ZAVERECNA KAPITOLA TEORETICKE CASTI

Teoreticka ¢ast diplomové prace je rozdélena do ctyt zakladnich kapitol, které shrnuji
zakladni terminologii a pojmy, o néZ se nasledné opira prakticka c¢ast. Prvni kapitola je
vénovana zakladnim pojmiim z teorie vyroby, ¢lenéni vyrobnich procesii a jsou zde také

popsany jednotlivé faze vyroby.

Byly také predstaveny vyrobni zafizeni, a pfedevs§im ty zafizeni, se kterymi pracuje vyrobni
podnik Bednai Interiér. Nasleduje kapitola o uspofadani pracovist, kterd je doplnéna o

obrazky pro lepsi predstavni dané problematiky.

Dalsi ¢ast je vénovana ergonomii, kde je popsan samotny pojem a také zdlraznéni ptinost
dobré ergonomie. Jako napiiklad usetfeni nakladi nebo také lepsi duSevni pohoda
zaméstnancl. Jsou zde i uvedeny rizné normy, které se tykaji ergonomie. Kapitola takeé
zahrnuje bezpecnost prace, kterd se vztahuje na skoro vSechny zainteresované strany

v podniku.

Dalsi stézejni kapitola je vénovana oblasti projektového managementu, kde jsou zpracovany
rizné definice projektu, faze projektu, cile projektu dle SMART, zdroje projektu, Casovy
plan projektu, finanéni zdroje projektu nebo také rizika projektu. Je také pfedstavena metoda

HAZQOP a vypocet navratnosti investic.

Tyto poznatky tvoii zéklad pro praktickou ¢ast, kdy pomoci teoretickych vychodisek bude
mozné aplikovat do projektu vyrobniho podniku Bednaf Interiér, ktery se zavadi novy stroj

do vyroby.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENi PODNIKU

Firmu s piivodnim nazvem Stolafstvi Bednat zalozil 9.11.1992 Zbyn¢k Bednat, vyuceny
truhlat. Jeho prvni velkou zakazkou byli plotové vyplné pro vilu Franke v TiSnové, které
vyrabél se star§im bratrem Oldfichem, vyuenym néstrojafem. Spolu pak zacali podnikat v
roce 1994 a firma byla pfejmenovana na Truhlafstvi Bednat. Malou dilnu na dvote postupné
prestavéli a v roce 1998 si otevieli prvni vzorkovnu v TiSnové, ve spolecnych prostorech s
cestovni kancelafi. Firma postupné rostla, a poté nasledoval rok 2002 ptesun vzorkovny do
vétsich prostor na Brnénské a zanedlouho otevieni nové vzorkovny v Brné€ na Cejlu. Dilna
na dvofe prestdvala kapacitné stacit, tudiz bratii zakoupili zchatralou budovu plivodniho
teletniku a v tnoru 2004 zapocala jeho rozsahla rekonstrukce. Jesté t€hoz roku v fijnu se
firma st€hovala a rok na to byla nova dilna zkolaudovana. Par let ub¢hlo a dalsi ptistavba
haly byla nevyhnutelnd. V roce 2009 firma otevitrela v TiSnové na Brnénské nové, moderni
a prostorné kuchyiiské studio s nimz pfiSel 1 novy ndzev a logo firmy Bednat Interiér. S
ptivalem novych velkych zakazek byla firma rozsifena o dalsi vyrobni halu. V pribéhu let
se rozriistal pocet zaméstnancii i vozovy park. Postupné se modernizovalo strojni vybaveni
a nakupovali nové obrabéci stroje, formatovaci pila, olepovacka, CNC vrtaci centrum atd.
Hlavni néplni firmy je vyroba kuchynskych linek a vestavny nabytek na miru. Majitelé si
zakladaji na rodinné tradici, pracuji zde obé manzelky a jejich potomci. Mezi nejvétsi
dosavadni zakazky firmy patii hotel PASSAGE v Brné, kde se realizovali veskeré pokoje,
vefejné 1 soukromé prostory, restaurace, recepce a akustické panely v prostorech
kongresového centra. Firma ma své stalé zdkazniky, s kterymi dlouhodobé spolupracuje
napt. Embra, OK Group, Elkov, Proex, Vitar, Mésto TiSnov, ZS Smiskova. V roce 2022
rodinna firma oslavila vyro¢i 30 let na trhu. Bednaf interiér se fidi t€émito tfemi hesly navrh
a design coz znamena navrh nabytku pomoci vyskolenych architektii. Dale piesné vyroba a
kvalita, kterd je zprostfedkovana na nejmodernéjsich strojich a posledni zdsadou je instalace

a zaruka, kdy je nabytek nainstalovan vlastnimi pracovniky s dlouholetou zkuSenosti.

6.1 Organizaéni struktura

Organizacni struktura je velmi jednoduchd sklada se z par hlavnich ¢lank, jelikoz se jedna
o malou firmu. V ¢ele této organizace jsou dva majitelé podniku bratii Bednatovi, ktefi
spolecn¢ nesou odpovédnost za cely chod firmy Bednar Interiér. Dalsi vrstvu vedeni jsou

vedouci zodpovédni za specifické oblasti jako je ekonomické oddéleni, dilna a obchod.
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Vedouci ekonomka mé na starosti ekonomickou stranku, kde ptredevsim fesi finance,
ucetnictvi a rozpocet. Vedouci dilny zodpovida za provoz dilny, koordinuje praci truhlart a
také zajiStuje kvalitu vyroby. A v kompetenci vedouciho obchodu je sestaveni prodejni

strategie, marketing a komunikace se zakazniky. Pod vedouciho obchodu jesté spadaji také

technici, ktefi se zabyvaji technickou strankou zakazek a architekti jejz vytvari modely a

Majitelé
podniku
|

uzce spolupracuji s techniky.

Vedouci
ekonomka

|
Vedouci
obchodu

== Technici

|
Vedouci
dilny

[

Obrazek 9 Organizacni struktura Bednar Interiér

(zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumentii)

6.2 Zakladni udaje k podniku Bednar Interiér
Klasifikace ekonomickych ¢innosti:
e 43320 Truhlaiské prace
e 7112 Inzenyrské ¢innosti a souvisejici technické poradenstvi
e 74100 Specializované navrhaiské ¢innosti
e G Velkoobchod a maloobchod; opravy a tdrzba motorovych vozidel
Pocet zaméstnancii: 20
Predmét podnikani:
e Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 Zivnostenského zakona

Obory ¢innosti:
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Velkoobchod a maloobchod
o Zahdjeno: 21.01.2009

Ptiprava a vypracovani technickych navrht, grafické a kresli¢ské prace
o Zahgjeno: 21.01.2009

Navrharska, designérska, aranzérska ¢innost a modeling

o Zahgjeno: 21.01.2009
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

V této kapitole dojde k popsani soucasného stavu vyroby v podniku Bednaf Interiér. Vyroba
probiha ve vyrobni hale v Jamném. Analyza bude probihat pfedevsim na pracovisti, kde se

nachazi pila F45 ELMO.

7.1 Objednani vyrobku

Objednani vyrobku ve firm¢ Bednat Interiér probiha pies emailovou komunikaci nebo lze si
produkty objednat osobné. A to bud’ interiérovém studiu v TiSnové nebo ve vyrobnim
zadovou v Jamném. JelikoZ podnik Bednaf Interiér vyrabi pouze na zakazku, tedy dle
pozadavkl zakaznika je mozné si vytvofit vlastni navrh téméf veskerého nabytku. Firma se
vénuje jak vyrobé malych nizko-ndkladovych interiéra, tak 1 zpracovani bytovych celki a
kompletnich realizaci. VétSina zak4zek se planuje v programu Cabinet Vision, ktery je
velkym pomocnikem pro firmu, ale pfesto se nékteré zakazky stale kresli ru¢né. Hlavnim
divodem je ze architekti, co pracuji s Cabinet Vision nestaci naplnit vyrobu tak je nutné

pouzit 1 tuzku a papir.

Program Cabinet Vision maji pomérné kratky cas, ale jeho ovladani je jednoduché a
intuitivni. Mezi slabsi ¢lanek se fadi pfedevSim grafickd stranka programu, ktera se jevi
mirn¢ zastarald. Cabinet Vision je program na vhodny na ndvrhy nabytku pro malé
podnikatele. Zahrnuje navrh a naslednou vizualizaci, cenovou nabidku. Taky automaticky
generuje vyrobni dokumenty, nafezové plany, a sumare nadbytku a kovani. Software je také
propojen se skladem, kde dochdazi k lepsi orientaci skladovych zasob. Po zavedeni nové pily
Homaq S-200 dojde k propojeni i s Cabinet Visison. VétSina zakazek je unikatni pro
kazdého zékaznika, takze modul knihovna neni moc vyuzivana, ale pokud se vyrobni podnik
Bednar Interiér zabyva zakazkou na hotel nebo penzion, kde naptiklad opakovanym prvkem
jsou stejné policky tak ji Ize vyuzit. Program umoznuje také provedeni simulace na stroji.
Dojede tak k virtualnimu provedeni jednotlivych krokl operaci a k ovéfeni spravnosti od
pracovnika, zda je vSe prepraveno k redlnému fezu. Simulace miize probihat jak ve 2D, tak
1 ve 3D. Lze si 1 vytvoftit fotorealistické rendery v realnych barvach a nastavit chovani
materialt jako naptiklad odlesk. To nejvice oceni zédkaznici, jelikoz dostanou velmi readlnou

predstavu o svém budoucim nabytku. Je zde i sprava kontaktd se Ctyfmi typy subjekti:

e Urzivatelé
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e Zikaznici
e Dodavatelé
e Partnefi

Kdy mezi partnery se fadi spolupracujici firmy. U podniku Bednaf Interiér to jsou predevsim

Janino Interier design, Ateliér Fouskova a Ing. Architekta Radmila PeSkova.
Dale také pracuji v programu Enscape, ktery ma oproti Cabinet Vision ma lepsi grafiku.

Objednani probiha béhem 3 az 4 schiizek samoziejmé zalezi na slozitosti projektu a také na
lidech a jejich pozadavcich. Mily a ochotny personal se vzdy snazi splnit co nejvice
pozadavkl, n¢kdy jsou omezeni technickym provedenim. Architekti také sd€luji svoje rady

a doporuceni z dlouhodobych zkuSenosti.

7.2 Vyroba

Ve firmé Bednaf Interiér vyroba probiha na tiech hlavnich stroji. Jedna se o pilu, olepovacku
hran a vrtacku. Aktudlni stav je rozloZeni pracovisté je chaoticky a nevyhovujici. Material
neustale prechazi neefektivné z jednoho pracovisté na druhé, kdy nejvétsim problémem je
Spatné rozloZzeni stoji. S pfichodem nové pily Homaq S-200 by mélo dojit také
k reorganizaci. Veskery material jde vzdy nejdiive na pilu, kde dojde k jeho nafezani na
potiebné kusy nabytku. U této pily je zapotiebi nejdiive nastavit dany fez, a to bud’ nactenim
koédu nebo zadanim ruéné. Az pak lze fezat dany kus materidlu. Na provedeni fezu jsou
vétSinou zapotfebi dva zaméstnanci firmy, kdy jeden vklada dievénou desku a druhy
odebira. Takto lze fezat pouze jeden plat, ale pii zavedeni pily Homaq S-200 by mélo dojit
k moznosti fezani az Ctyt plati naraz. Na obrazku cislo 10 lze vidét pilu se kterou aktualné

pracuje podnik jedna se o pilu F45 ELMO od némecké firmy Altendorf.
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Obrazek 10 Pila F45 ELMO

(zdroj: Interni dokumenty firmy)

Tabulka 2 Popis pily F45 ELMO

Cislo |Specifikace
1 Stojan stroje
2 Vykyvné rameno
3 Teleskopicka trubka
4 Pficné sané
5 Uhlovy - pokosovy doraz
6 Vozik s dvojitymi kladkami
7 Prodlouzenidesky stolu
8 Bezpeénostni kryt
9 Pomdcka pro posuv
10 RozSifenidesky stolu
11 Paralelni doraz
12 Drzak pfedlohy
13 Ovladani pies monitor s dotekovou obrazovkou
14 Vrtana rukojet se spinaem
15 Blokovanivoziku

(zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumentii)

V tabulce Cislo 2 Ize vidét popis aktualni pily se kterou podnik pracuje. Tato formatovaci

pila je uréena pfedevsim k fezdni dieva a podobnych materiall jako:
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e Potahované nebo nepotahované deskové materidly (dievottiskova deska, latova

preklizka)
e Masivni dievo
e Dyhy s vhodnym napinacim zafizenim
e Sadrokarton
e Lepenka
e Tvarovée stabilni umé¢lé hmoty (duroplasty, termoplasty)
e Hlinik a slitiny hliniku

Podnik Bednat Interiér pracuje piedevSim s potahovymi, nepotahovymi materidly a
s masivnim dfevem. Toto jsou nejpouzivangjsi materidly. Dale také pracuje i s dyhy, ale to
pouze v ojedinélych piipadech. Vyrobce téchto pil nedoporucuje pouzivat formatovaci pilu

F45 ELMO k fezani téchto materialt:
e Ocelovy plech
e Mosazny plech
e Mcdény plech
e Kulatiny bez vhodného napinaciho zatizeni

Jiné materialy by mohly totiz poSkodit zatizeni nebo zranit obsluhu stroje. Proto je také nutné
pii praci dodrzovat urcita bezpecnostni opatteni, aby nedoslo k pracovnim traziim. Mezi
pokyny o bezpecnosti prace na pracovisti patii pokazdé pred obsluhou pily F45 ELMO ji
zkontrolovat, zda je pevné upevnéna a nebyla jinak poSkozena. Tato kontrola je vzdy
vykonavéna obsluhujicim pracovnikem. Déle také pfed vyménou kotouce a servisnich oprav
je potieba zajistit stroj pfed neimyslnym zapnutim, a to tak ze dojede k uzamceni hlavniho
vypinae visacim zamkem. Dale se musi pouzivat pfesné¢ dané kotouce, které odpovidaji
evropské normé EN 847-1, pocet otacek daného kotouce musi byt zvolen tak, aby u pilovych
kotouct osazenych tvrdo-kovem nebo drazkovacich fréz nebyl piekrocen nejvyssi pocet
otacek, uvedeny na stroji. Zameéstnanci by také méli s fezem zacit tehdy az je pilovy kotouc
rozb&hnut na plné otacky diiv ne. Mohlo by dojit k vadnému fezu a znehodnoceni materialu.
Dobré¢ je také mit ptiléhavéjsi odév z divodu netimysIného poifezani nebo vcucnuti odévu

strojem. Prace by nadédle méla byt vykonavana v dobfe osvétleném misté a zaméstnanci si
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musi vzdy sundat vSechny Sperky (prsteny, nausnice, piercing) a hodinky. Jelikoz hladina
akustického tlaku na pracovisti piekracuje 85 dB (A) je zapotiebi, aby pracovnici vyrobni
firmy Bednaf Interiér nosily ptfi vykonu praci ochranu sluchu. Pfi fezani také vznika velké
mnozstvi dfevéného prachu je nutné mit zavedené odsavani prachu. Prach, ktery by se
neodsaval mize zpusobit zhorSeni viditelnosti, a pfedevsim je zdravi Skodlivy. Proto pila
F45 ELMO je obéma odsavacimi hrdly pfipojena k odsavani pilin. Kdy se rychlost odsavani
vzduchu doporucuje na 20 m/s. Pfi zapnuti pili dochdzi automaticky i k zapnuti odsavani
pilin.
Hlavni nabidka panelu na formatovaci pile F45 ELMO nabizi:
Aplikacni techniku

e Drazkovani

e Kotovaci fetézce

e Uhlovy fez

e Programy

e Geometrické tvary
Pomocné prostiedky

e Optimalizace seznamu fezi

e Evidence ¢asu na zpracovani zakazky

e Sprava nastroji

e Uspora energie
Zakladni nastaveni

e Volba jazyka

e Piepnuti na palce

e Import / export dat

e Piistupova prava technika

Nasledné pak jde nafezany material na olepovacku hran, kterd slouzi k olepeni hran, aby

nedoslo k odstipnuti. K tomu je vyuzit stroj OTT PACIFIC+. Olepovani hran probiha
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pomoci lepidel EVA a pak také vodé¢odolnymi lepidly PUR. Tyto lepidla poskytuji pevny a

odolny spoj mezi materidlem a hranou. Vyhodu je také nulova spara lepidla.

Dale se vyuziva CNC stroj k vyvrtani spojt, drazek a dér. Firma Bednai Interiér pouziva
k tomuto opracovani vrtacku HOMAG DRILLTEQ V-200. Podnik si pochvaluje jeho
rychlost, jednoduchost obsluhy, a pfedevsim malé pozadavky na prostor. Toto zafizeni pro
obrabéni korpusli umoziuje vertikdlni vrtani, horizontdlni vrtani, drazkovani a frézovani.
Vyrobni firma ho pouziva ptedev§im v posledni fazi opracovani svych vyrobki, kdy pak uz
nasleduje pouze slozeni a kontrola. Takto se postupuje s téméf kazdym vyrobkem zadanym
zakaznikem. Zavérecna kontrola je ze vseho nejdiilezitéjsi, jedna se o zhodnoceni, zda je vse
podle ptani zdkaznika, a pfedev§im zda vSechno je na svém misté. Pak uz probiha pouze

baleni a dodani ke kupujicimu.

Na obrazku ¢islo 11 je mozné vidét aktualni tok materidlu ve vyrobnim podniku Bednar
Interiér. Jelikoz pracovisté neni néjak zvlast' usporadano napiiklad podle technologického
postupu. Materidl se neustile pfesouvd z jednoho pracovisté na druhé, a tak vznikaji

zbytecné pohyby. Kdy zaméstnanci museji pracovat s téZkym a rozmérnym materidlem.

9

Tok materialu

Sklad materialu

Vrtacka
r

\

Pfijem materidlu
=

\ v
\

ely exygeaods|Q

Vydej materialu

Obrazek 11 Tok materialu
(zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumentii)
7.2.1 Bezpecnost na pile F45 ELMO

Ve firm¢ Bednar Interiér je na bezpecnost kladen velky duraz, casto se zde totiz pracuje
s ostrymi predméty, v nadmérném hluku nebo také s toxickymi latkami. Proto je nutné

pouzivat ochranné pracovni pomicky. Zameéstnanci vyrobniho podniku Bednaf Interiér
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vyuzivaji pfedevsim ochranu sluchu, jakou jsou Spunty do usi nebo sluchatka pfti praci se
stroji. Dale respirator pii praci v lakovné. A také specidlni vesty proti zasahnuti ostrym

predmétem.

Je také peclivé vedena kniha urazi, kdy za poslednich 10 let doslo k 6 pracovnim trazim.
Jednalo se o ufiznuté konecky prsti nebo ufiznuté nehty. Vzdy na chybé byl lidsky faktor.
Kdy tyto urazy byly zpisobeny pracovnikovou nepozornosti nebo nedbalosti. Nastésti zadny
ze zévaznych urazl se v podniku nestal. Po zavedeni nové pily Homaq S-200 by nemélo
dochdazet ani k témto drobnym incidentiim. Nova pila by totiz mé¢la obsahovat ochranou koji,
ktera se uzavte pii spusténi stroje. Pracovnik by se tam tedy nemél dostat. Tudiz by se

nemohl poranit pfi vykonu prace.

7.3 Dodani a montaz

Dodani probihd pomoci vlastni dopravni zakladny. Bednat Interiér disponuje nékolika
dodavkami pomoci, kterych dochézi k doruceni objednavek zdkaznikii. Dodava témét po
celé Ceské republice, ale i do zahrani¢i. Samoziejmé ¢im bliZe k objednavateli tim 1épe, a to
hlavné z diivodt reklamace. Kdy napftiklad pfestane fungovat led paska u kuchyné a tato
reklamace by méla byt v Plzni, tak se zdkazniku ani nevyplati to reklamovat u firmy Bednaf
Interiér, protoze by doslo k nartistu naklad na dopravu prevysujici cenu led pasky. Dal§Sim
problémem pfti dels§i vzdalenosti od mista vyroby je také cena dopravy, kterd se odviji od
poctu kilometrt. Pocet lidi, ktefi jsou vyslani na mont4z také formuluje danou cenu. Obcas
také dochdzi k ptfipadim, kdy je nutné montdzni tymy ubytovat a zafidit jim stravu.
Ubytovani se fesi vybérem vhodného penzionu nékdy také tak Ze montaZnici spi v misté

montaze.

K montézi jsou k dispozici tfi partie po dvou ¢lenech, kdy kazda ma k dispozici automobil a
potfebné naradi. VéEtsinou jezdi jedna partie, ale pokud je zakazka vétSiho typu mohou jet
vicero. VSe se odviji od velikosti a sloZitosti objednavky. Stava se také Ze na montaz jeden
1jeden pracovnik. To je vSak slozitéjsi z divodu noSeni nafezanych kusi, kdy se mlize jednat
o ruzn¢ velké slozené polotvary o rizné hmotnosti. To v§e se musi nanosit do bytu nebo
domu objednatele a pak jesté potiebné naradi. Montdz dané objednavky miize byt pro

jednoho, ale z ditvodu nakladky je dobré mit dva.
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7.4 Analyza za pomoci studie nebezpeci a provozuschopnosti

Pro analyzu pily F45 ELMO byla zvolena metoda HAZOP kdy pomoci ni doslo k zobrazeni
nedostatkli a odchylek. Na zéklad¢ této zvolené analyzy bude zformulovéana potieba

zakoupeni nového stroje.

Nejprve byl zvolen tym slozeny ze spolumajitele a hlavniho koordinatora projektu zavedeni
nového stroje do vyroby Oldficha Bednafe. A dalSim ¢lenem byla Klara Brodecka
zpracovatelka diplomové prace. Tym HAZOP pomoci brainstormingu a dotazovani se
odbornikt ziskal potfebna data k provedeni analyzy HAZOP. Tyto schiizky probihaly na
prelomu zafi az fijen minulého roku. Cilem provedeni analyzy HAZOP bylo poukazat na
nedostatky a moznosti vylepSeni na staré pile F45 ELMO. A odtivodnit tak nakup nové pily
Homagq S-200.

7.4.1 Volba klicovych slov

Zvoleni klicovych slov bylo jednou z dalezitych ¢asti. Klicovych slov existuje mnoho, proto
je dobré si je dopiedu definovat, aby nedoslo ke Spatnému smétovani celé analyzy. Tym

mezi klicova slova zafadil:

e Nedostate¢né

e Vice

e Vyssi
o Nizsi

e Zadny
e Mailo

e Mozna

K témto klicovym sloviim byly nasledné vytvoteny odchylky. Ty byly formulovany pomoci
brainstormingu a dotazovani odbornik, jako byly vedouci vyroby a zaméstnanct pracujici

s pilou F45 ELMO. Ke kli¢ovym sloviim byly zafazeny tyto odchylky:
e NenoSeni OPP

e Nedostate¢né odsavani pilin
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e Vysoky hluk

e Zasazeni tfiskou

e Stlaceni horni koncetiny
e Ztupeni kotouce

e Manipulace

e Vypadek napajeni

e Pfehiati motoru

e Mala ochrana pii fezani
e Vice otacek

e Spatni ergonomie

Po zobrazeni odchylek a kli¢ovych slov je mozné zacit vytvaret navrhované priciny, které
zpusobuji danou odchylku. Nasledné také jaké to mize mit nasledky a dopady, které mohou
cely systém ohrozit. Dilezitym bodem je definovat opatieni. Tyto opatfeni mohou zmirnit
nebo také zabranit moznym odchylkdm. V nasledujici tabulce ¢islo 3 je provedena HAZOP

analyza na vyrobni podnik Bednar Interiér na pracovisté pily F45 ELMO.
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Tabulka 3 Analyza HAZOP

Zafizeni systém: Bednar Interiér Clenové tymu:
Subsystém: Pracovisté pil Kléra Brodecka
ystem: Py Oldfich Bednat
Cil: Analyza rizik Datum: 15. 10. 2024
Kligové sl Prvek Odchylk Moiné pfici Mozny Opatfeni | Odpovédnost
icove slovo rve C a oina pricina . atireni ovédnos
v # dusledek . .
Zadné OPP Nenoseni OPP Poranéni Useknuti prstd | Skoleni/ Dohled | Vedouci dilny
Y . Odsani Nedostatecné §patné funkce/ Ublizeni na Vyména .
Nedostatecné . PR, ' g , . P Pracovnici
pilin odsavani pilin Ucpany filtr zdravi trubice/ UdrZba
Piekroceni Potize se Spunty do usi/
VyESi Hluk Vysoky hluk . a , Vedouci diln
¥ ysoky limita sluchem Sluchatka v
. Odlet Zasaieni Neuplatnéni Poranéni OPP/ Zvyiena .
Vy53i . . . Pracovnici
tiisek tiiskou OPP pracovnika pozornost
. Stlateni Stlateni horni Nedbalost/ Zranéni OPP/ Zvyiena .
Moina o . . . Pracovnici
upinace koncetiny Nepozornost pracovnika pozornost
. Opotiebeni Ztupeni Opotfebeni Nepfesnost/ Lo .
Vys3i . . ., . Vyména Pracovnici
kotouce kotouce materialu Nedisty fez
. Pad . Spatna Poranéni Zvyseni .
Vyssi .. Manipulace . , X Pracovnici
materialu manipulace pracovnika pozornost
Vypadek Zastaveni Kontrola .
Zadny Napajeni P e Porucha . . Udriba
napajeni stroje elektroinstalace
A Prehiati Pretizeni pfi Poskozeni Tepelna ochrana P
Vice Motor . Udrzba
motoru fezu motoru motoru
A Ochranné Mala ochrana Y .. , . "
Malo . . Pofezani Useknuti prstl OPP/Senzor Udrzba
prvky pfi fezani
A Otacky ; Y . Ublizeni na Spravné .
Vice . Vice otacek Porucha stroje ) , Pracovnici
kotoute zdravi nastaveni
. } Manipulace
. . Spatna e s . o s
Zadna Ergonomie . tézkych Bolest zad Pouziti voziku Vedouci dilny
ergonomie bfemen

(zdroj: Vlastni zpracovani)

7.4.2 Vyhodnoceni analyzy HAZOP

Z analyzy HAZOP provedené na vyrobni podnik Bednaf Interiér vyplyvaji potencidlni rizika
staré pily F45 ELMO. Tyto rizika mohou mit vazny dusledek jak na zdravi zaméstnanci, tak

také muze byt ohrozena kvalita zpracovavanych vyrobki nebo ohroZeni stroje samotného.
NenoSeni OPP

Nenoseni ochrannych pracovnich pomticek mtize vést k fadé uraziim. Proto je potfebné, aby
vedouci dilny a vedeni podniku dbaly na fadné nosSeni téchto pomticek. Slouzi to ptedevsim
na ochranu zaméstnanct jako takovych. Navic kdyZ dojde k urazli pracovnik je vétSinou na

14 dni vyfazen z provozu. A pak dochazi ke skluzu se zakazkami.
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Nedostate¢né odsavani pilin

Nedostate¢né odsavani pilin dochazi diky Spatné funkci odsavace. Nésledné mize dojit
k dychacim potizim. Proto pted kazdym spusténim pily F45 ELMO by m¢lo dojit ke kontrole
filtru, aby nedochazelo k jeho Spatné funkci.

Vysoky hluk

Pti prekroceni limitth hluku miiZze nésledné dochazet k potizim se sluchem. Proto je nutné
dodrzovat noSeni ochrannych pracovnich pomiicek, jako jsou naptiklad Spunty do usi nebo

také sluchatka.
ZasazZeni triskou

Pii provadéni fezu na pile F45 ELMO neni pracovnik chranén ptfed odletem tfisek. Pak je
moznost zasahu takovou tfiskou. A nésledné vyfazeni pracovnika z provozu. Zaméstnanci
by proto m¢li byt vice pozorni a opatrni pii praci s pilou a pfedevsim by méli pouzivat

ochranné pracovni pomtcky.
Stlaceni horni kondetiny

Ke stlaceni horni koncetiny mlize dojit v ptipad¢ upevnéni materidlu k fezu. Opé€t tak muiize
dojit k zranéni pracovnikt a jejich nasledné neschopnosti pracovat. Zameéstnanci by tak méli
byt velmi opatrni a svoji pozornost by méli pln€ vénovat praci.

Ztupeni kotouce

Ztupeni kotouce dochdzi béhem jeho pouzivani. Jako opatfeni by méla probéhnout kontrola
pfed kazdym pouzitim pily F45 ELMO. Pokud bude kotou¢ ztupeny, mize dochazet

k nepfesnym nebo necistym feziim. To nasledné¢ ovlivni kvalitu celého vyrobklt a

spokojenost zakazniki.
Manipulace

Manipulace probihd pfedev§im pii vsouvani a vysouvani materidlu do pily. Pracuje se
piedevsim se dievénymi platy, kdy tyto platy maji v priméru 70 kilo. Pti Spatné nebo

nespravné manipulaci mize dojit k poranéni pracovnika z diivodu padu materialu.
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Vypadek napajeni

Vypadek napdjeni miize byt zplisoben poruchou na stroji, proto ve vzdy dobré pied
spusténim pily F45 ELMO provést fadnou kontrolu. Pokud k vypadku dojde béhem fezu

ovlivni to 1 kvalitu kone¢ného vyrobku.
Prehiati motoru

K piehfati motoru Ize dojit z dlivodu pretiZeni stroje pii provadéni fezu. Zejména pak pii
pouziti siln€jSiho materialu, nez je doporuceno, zvySené rychlosti obsluhy pily nebo také pte
fezani vicero platl naraz. Toto v§e mizZe mit za disledek poSkozeni motoru, nebo dokonce

celého stroje.
Mala ochrana pri Fezani

Jak uz bylo zminéno, pila F45 ELMO nedisponuje Zddnymi ochrannymi prvky béhem
fezani. Proto mlize dochdzet k poranéni pracovniki. NejcastéjSim trazem na této pile je
ufiznuti koneckt prsth. Nastésti zddny vétsi uraz zde nikdy nevznikl.

Vice otacek

Diky poruse pily F45 ELMO Ize dojit k vicero otd¢kam fezného kotouce, neZ je doporucené.
Nasledn¢ tak mutze vzniknout pracovni uraz. Zakladem je spravné nastaveni pily
zaméstnanci. A dodrzovani bezpecnostnich pokynii dle vyrobce.

Spatna ergonomie

Spatna ergonomie je zptisobena predevsim manipulaci t&Zkych materialtl. To pak zptisobuje

bolest zad a hornich koncetin.

7.5 Pila Homag S-200

V této kapitole dojde ke predstaveni pily Homaq S—-200, kterd bude nahrazovat pilu F45
ELMO. V kapitole jsou uvedeny technické specifikace nové pily a také z jakych dalSich
druhti pil si vyrobni podnik Bednaf Interiér vybiral, a hlavné odiivodnéni, pro¢ se rozhodl

pro Homaq S-200 od firmy Epimex.
Mezi kli¢ové vlastnosti pily Homag S-200 patii:

e Kilestiny (prvni 3 ks dvojité) v provedeni s délenou horni Celisti pro nejlepsi mozné

drzeni materialu a zajiSt€ni max. pfesnosti dilct
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e Vysuvny doraz na pilovém voziku — patent HOMAG pro pfitlaceni desky k pravitku

v rozsahu celé délky fezu, toto feseni vyrazné zkracuje ¢as fezného cyklu az o 25%
e Bezudrzbové draha pojezdu pilového voziku
e Piesah pilového kotouce 65 mm — lze zvysit na 80 nebo 95 mm
e Délka fezu 4300 mm

e (Odsavany prostor linie fezu v¢. pravitka, dustEx" - max. ¢istota v prostoru fezu desek

a zrychleni fezani
e 24" dotykovy panel, powerTouch" - pfehledné a intuitivni ovladani v Cestiné
e TeleserviceNet-Soft — mozna diagnostika stavu stroje ptimo od vyrobce

e Stroj pfipraveny pro pouzivani aplikace,, tapio"

Obrazek 12 Pila Homaq S-200

(zdroj: Interni dokumenty firmy)

Vyrobni firma Bednaf Interiér vybirala novou pilu ze tfi nabidek. Prvni nabidka byla od
spolecnosti Empimex. Jedna se o spole¢nost, kterd na trhu pasobi od roku 1993 a dodava
truhlaiské stroje po celé Ceské republice. Dosud dodala pfes 6 000 strojii jak do malych
truhlarskych firem, tak i do velkych primyslovych podnikli z oblasti dfevostaveb. Dalsi
nabidka byla od firmy IMA Schelling. Ta se vénuje vyrobé¢ stroji do dievozpracujiciho,
kovodé€lného a plastikaiského priimyslu. Zamétuji se predevsim na automatizované stroje,
které dodavaji do celého svéta. Treti nabidkou byla firma Pilart. Opét se jedna o podnik,

ktery se zamétuje na dievoobrabéci a kovoobrabéci stroje. Déle také produkuje stroje na
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plast, hlinik a kompozit. A dodava vyrobky do celé Ceské republiky. Rozhodovani pro
vyrobni podnik Bednaf Interiér nebylo snadné. Hodnoceni dodavatelii probihalo na zakladé
mnoha faktort. Jednim z nich byla cena. Jak je vidét v tabulce Cislo 4 nejlevnéjsi produkt
nabizi Pilart a nejdrazsi pak IMA Schelling. Navic firma Pilart nabizi specidlni slevu
v hodnot¢ 3 494 €. V cené u vsSech tii dodavateld je zapocditana montaz, instalace stroje a
Skoleni zaméstnanci. Firma Empirex navic nabizi v cené také servis. Termin dodani byl u
vSech dodavateld skoro stejny. Vzdy se doba dodani pohybovala kolem 14 tydnii od datum
podepsani smlouvy. Doba zaruky u IMA Schelling a Pilart se viibec neli$i, avSak u firmy
Epimex je vyrazn¢ mensi. U prvnich dvou je to zaruka 10 let, zatimco u Epimex je to pouze
12 mésict. VSichni nabizeji moZznost dovybaveni a také maji software v cené. Pfi platebnich
podminkach také nedochazi k velké zméné. U Epimex se nejdiive zaplati prvni zaloha 30 %
po podpisu smlouvy. Pak nésleduje druha zaloha, ktera ¢ini 60 % ceny pied dodanim stroje.
A nakonec doplatek do 14 dni po dodani. IMA Schelling Pilart m& podobné platebni
podminky jako Epimex. Nejdfive jde prvni zaloha 30 % pfi objednavce. Druhda zaloha bude
vyplacena 10 dnt pfed doddnim a €ini 70 % ceny. Platnost nabidky je u prvnich dvou firem
stejna, tedy jeden mésic. Lisi se pouze u podniku Pilart tam je platnost pouze deset dni.
Dalsim faktorem byla velikost stroje. Jelikoz firma Bednat Interiér patii mezi mensi podniky
dostatek mista ve vyrobni hale byl tedy jeden z klicovych faktort. Projektovému tymu se
také zamlouvala moZnost si dokoupit pfisluSenstvi k pile Homaq S-200. Jedn4 se o robustni
pilu, coz byl jeden z ditvodii pro koupi tohoto produktu. Vyrobce dale slibuje bezpecnost pii
praci tudiz nemélo by dojit ke zranéni obsluhy. Zaméstnanci by méli pouze vlozit dfevény
plat na klestiny, které pak nasledné plat dovezou do kéje. Kde dojde opracovani. Nasledne
bude vytistén ¢arovy kod a pracovnik jej nalepi na opracovany kus. Tento systém ptedchazi

chybam, které mohou nastat polepenim Spatného kusu.
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Tabulka 4 Dodavatelé pily

Epimex IMA Schelling Pilart
Cena 99397€ 114824 € 73146 €
Termin dodani 14 tydna dle dohody 13- 14 tydnd
montaz montaz montaz
Dodaci podminky instalace zprovoznéni sefizeni
zaskoleni obsluhy gkoleni £koleni
servis X X
Doba zaruky 12 mésica 10 let 10 let
Moznosti dovybaveni Ano Ano Ano
Software vcené Ano Ano Ano
1. zaloha 30 % 1. zaloha 30 % 1. zaloha 30 %
Platebni podminky 2. zaloha 60 % 2. zaloha 70 % 2. zaloha 70 %
doplatek do 14 dni po dodani X X
Platnost nabidky 1 mésic 1 mésic 10 dni

(zdroj: Vlastni zpracovani)

Jak jde vidét v tabulce ¢islo 4 hlavnimi diivody pro vybér dodavatele Epimex byly tedy cena,
1 kdyZ se nejednalo o nejlevné;si nabidku. Ale byla pfizniva pro podnik. Déle robustnost,
moznost dokoupeni komponentli a predevSim bezpeCnost, kdy uz nebude dochazet
k pracovnim tiraziim, jako jsou potezani, nebo ¢aste¢né useknuti prsti. K obsluze nové pily
Homaq S-200 bude navic zapottebi pouze jedna osoba. Tudiz dal§i zaméstnanci mohou
pracovat na jiném projektu. M¢lo by dojit také ke snizeni fyzické namahy, pfi manipulaci

s tézkymi dievénymi platy.
7.6 Pila F45 ELMO x Homaq S-200

V této kapitole dojde k porovnani staré pily F45 ELMO a nové pily Homaq S-200. Bude

poukédzéano na rozdily, které by mély vést k rychlejSimu opracovani materialu.
Pro porovnani pil byla vybrana vyroba kuchynské linky. Ktera se sklada z t€chto soucasti:
e Korpusy skiin¢k
e Dviika
e Pracovni deska
e Sklenény obklad
e Sokl

e Navlek soklu
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Stavéci nohy

ABS hrany

Panty

Drtez

Baterie

Déavkovac saponatu
Uchytky

Vysuv pro odp. kos
Nadoby kose
Ptibornik

Zvedaci kovani
Vysuv do spize
Vétraci miizka
Vyztuha pod PD
Dratény program
LED svétla

Elektro spotiebice

Kusy, které budou opracovany na pile, jsou uvedeny v tabulce Cislo 5.

Tabulka 5 Opracovavané ¢asti

Opracovavané ¢asti

Korpusy skfinék

Dvirka

Pracovni deska

Sokl

(zdroj: Vlastni zpracovani)
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Vyroba této kuchynskeé linky, jak mizete vidét na obrazku 13. Na staré pile F45 ELMO trva
6 hodin, kdy tuto pilu musi obsluhovat 2 pracovnici, ktefi tuto praci provad¢ji z nafezovych
plant. Jeden pracovnik dievény plat vklada do pily a druhy ho odebira. Tato prace je také
fyzicky narocnd, protoze platy maji v priméru hmotnost 70 kilo. Néklady na pilu jsou

1000K¢ za hodinu.

Obrazek 13 Kuchynska linka

(zdroj: Interni dokumenty firmy)

Naopak vyrobo této kuchyniské linky na Homaq S-200 trva pouze 0,5 hodiny, kdy ale je
nutné vzit v uvahu, Ze je za potiebi nejdfive ji naprogramovat, coz spotfebuje 1 hodinu
casu. Je nezbytné si vSak nejdiive material ptipravit, jde o naskladani na podavac a pak
sta¢i dievéné platy rovnou presunout na pas pily Homaq S-200. Ta si jej pfevezme,
uzavie ochranou koji a nafeze platy dle zadani v programu Cabinet Visison. Nésledné
pracovnik plat odebere a jde na dalsi potfebné pracovisté. Navic nova pila umozZiuje
sledovani skladovych zasob. Software eviduje mnozstvi zbylého materidlu, ktery lze
jesteé vyuzit. Dale také, pokud vyrobni podnik Bednaf Interiér ziska zakazku naptiklad

na Skolni skiifiky je mozné vyuzit knihovnu softwaru a fezani az 4 plath za raz. Toto
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stara pila F45 ELMO neumoznuje. Déle lze funkci vyuzit pti fezani dvitek, poli¢ek nebo

korpust.

Tabulka 6 Porovnani pil F45 ELMO a Homaq S-200

F45 ELMO Homagq 5-200
Doba prace 6 hodin 0,5 hodiny
Naklady 1000K&/hodinu | 2000K&/hodinu
Poéet pracovniki 2 1
Pocet hodin za den 8 hodin J hodiny
Sledovani zasob Ne Ano
Mnozstvi fezanych platd 1 4

(zdroj: Vlastni zpracovani)

Na nové pile by se také méla zvysit bezpecnost, a to z mnoha divodi. Prvnim je, Ze nova
pila Homaq S-200 bude mit kéji, kam po zapnuti systému nebude mozné vstupovat. Oproti
star¢ pile F45 ELMO tak bude mozné bezpecnéji provadeét fezy, kdy pracovnik pouze plat
materialu vloZi na pas ten si desku pfevezme a opracuje sdm. Na staré pile se vSe muselo

provadét ruéng, kdy mohlo dochéazelo k traztim nebo skoronehodam.

Cilem nové pily Homaq S-200 bylo snizit dobu vyroby o 75 %. V tomto piipadé se
opracovani na pile urychlilo dokonce 0 92 %. Samoziejmé doba urychleni bude zaviset na
ofezdvaném kusu materidlu a také tloustky materidlu. V priméru by tedy mélo dojit o

urychleni o 75 %.

Prace na pile F45 ELMO pfi vyrobé této kuchyné by ptisla na 6000 K¢ naopak vyroba na
nové pile Homaq S-200 pouze na 1000 K¢. Rozdil v ndkladech je tedy 5000 K¢. Dojde také
k usetteni elektrické energie, kdy prace na staré pile F45 ELMO probihala v 8 hodinach za

den. Nova pila bude pouze v provozu 3 hodiny denné.

Nameétené hodnoty pro novou byly ziskdna pomoci testovani. Pan spolumajitel a ostatni
¢lenové projektového tymu pravidelné dochazeli na testovani do pobocky firmy Epimex,
kde méli moznost si vyzkouset pilu Homaq S-200. Byla provedena tada testil, jednim byl 1

pravé vyroba kuchyniské linky na obrazku 13 testovani odhalilo, ze by prace na nové pile
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trvala 0,5 hodiny. Testovani probihalo od 20. 8. 2024 do 23. 8. 2024. Projektovému tymu

bylo pfedvedeno, jak pila pracuje, jak €asto je nutné provadét udrzbu atd.

Tabulka 7 Vyhody pily Homaq S-200

Vyhody pily Homagq 5-200
Moznost dokoupit komponenty

Cena

Robustnost

Bezpeénost privyrobé

Snizenifyzické namahy

Propojeni se skladem

Poéitani odpadd

(zdroj: Vlastni zpracovani)

V tabulce Cislo 7 jsou uvedeny nejzdsadn€j$i zmény a vyhody, které by méli nastat po
zavedeni nové pily Homaq S-200. na zaklad€ téchto vyhod byl také vybran dodavatel
Epimex. Projektovy tym pfedevsim ocefioval moznost dokoupeni komponentt k pile. Tento
faktor byl rozhodujici, pro jakého dodavatele se vyrobni podnik Bednaf Interiér rozhodl.
Dalsim faktorem byla cena a robustnost pily. Jelikoz firma pieje také zvysit bezpecnost pii
opracovani na pile Homaq S-200 musela spliiovat bezpe¢nostni pozadavky podniku.
Dtivodem pro zakoupeni nové pily bylo také snizeni fyzické ndmahy. Na staré pile je nutné
opracovavany plat nékolikrat po sobé mit v rukou a pievracet, zatimco u nové pile jej staci
pouze vlozit a odebrat. Diky novému programu Cabinet Vision dojde k evidenci zasob a

odpadt vzniklych na pile.
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8 ZAVERY Z ANALYTICKE CASTI

Piedmétem analyzy HAZOP byla pila F45 ELMO v podniku Bednéf Interiér. Ten chce tuto

pilu obménit za novou Homaq S-200.

Dle analyzy HAZOP byly identifikovany prostiedky a situace pro zlepSeni. PredevSim
v oblasti bezpecnosti. Na star¢ pile F45 ELMO dochazelo k drobnym uraziim jako naptiklad
ufiznuti konecki prsti. Dal$im ohrozenim jsou také odlétajici tiisky pii opracovavani dieva.
Mize zde také dojit k pAdu materialu a naslednému poranéni pracovnika a stroj neobsahuje
nové pily Homaq S-200 je také modernizace. Stard pila je v provozu jiz nékolik let a

technologie se od t¢ doby posunula.

Pomoci testovani se také prokézalo, ze se zrychli doba opracovéani no nové pile Homaq S-
200. V ukazkovém ptipadé kuchyné se doba urychlila o 92 %. Doba opracovani se vSak

muze lisit dle fezaného materialu, slozitosti fezu a tloustky materialu.

Prace na nové pile bude rychlejsi ptiprava na fez sice na nové pile bude trvat delsi dobu, ale
i tak Cas bude kratsi nez pfi praci na F45 ELMO. Pfiprava totiz zahrnuje zadani nafezového

planu do stroje a nasledné piichystdni materidlu na podavac.
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9 PROJEKTOVA CAST

Projektova ¢ast se bude vénovat zpracovani projektu nového stroje do vyroby v podniku

Bednar Interiér.

9.1 Zakladni informace o projektu

V tabulce 8 lze vidét piehled zakladnich informaci o daném projektu. Je zde vyobrazen
projektovy tym, ktery se sklada z vedouciho dily, pana majitele firmy, architekta, technika a
zpracovatelky diplomové prace Klara Brodecké. Hlavnim cilem projektu je zkraceni doby
vyroby o 75 %. Toto urychleni by mélo dojit pouze na pracovisti pily. Ostatni pracovisté
nebudou urychlena. Pro naplnéni projektu jsou také definovany SMART cile a také dil¢i cile
projektu. Zadavatelem projektu je vedeni podniku Bednaf Interiér, ktery si slibuje mimo

snizeni doby vyroby na pile také vétsi bezpecnost, snizeni fyzické ndmahy a lepsi ergonomii.

Tabulka 8 Zékladni informace o projektu

Zakladni informace o projektu
Nazev ] . . ,
) Zavedeni nového stroje do wyroby
projektu
Vedouci dilny
Majitel
Projektovy
l, W Architekt
tym
Technik
Klara Brodecka
Hlawvni cil . ) , .
) ZLkraceni dobyvyroby na pile 0 75 %
projektu
Specificky Zkraceni doby wyroby
Hiavni cil ::aﬁtein? — ilkréf:eni Ei?gyv?robyo 7v5t%
dle SMART ce‘p ‘ova’ elny ovle uplora an’l pra’cows e' ‘
Realisticky Projekt je schvaleny vedenim firmy
Terminovany Listopad 2024
Dil¢i cile L . } . .
. Zlepieni ergonomie a bezpecénosti pro zaméstnance
projektu
Prinosy Snl'i:e‘nifyzickéhémahy
. Lepsi ergonomie
projektu - —
Vétéi bezpeénost pfipraci
Zadavatel
) Vedeni podniku
projektu

(zdroj: Interni dokumenty firmy)
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9.2 Casovy pritbéh projektu

Casovy pribéh projektu zavedeni nového stroje do vyroby je vyobrazen pomoci Ganttova
diagramu. V tabulce ¢islo 9 jsou definovany kliCové ¢innosti pro zajiSténi isp&sného cile
projektu. Pfiprava na projekt probihala o prazdninach minulého roku, kdy se jednalo
predev§im o rozhodnuti pofizeni nového stroje, zpracovani aktualniho stavu dilny a
konzultace s vedoucim vyroby. Nasledovalo sestaveni projektového tymu, ktery se sklada
z majitele firmy Bednaf Interiér, vedouciho vyroby, architekta, technika a Klara Brodecké.
Projektovy tym nésledné definoval pozadavky na novy stroj a zapocalo hledani dodavateli
stroje. Jakmile byli ur¢eni dodavatele probihalo jejich hodnoceni, kdy se vybér zuzil na tfi,
jak miizeme vidét v tabulce ¢islo 4. Po vybéru prob&hne objednani stroje. Pro spravny chod
nového stroje pily Homaq S-200 bylo nutné zajistit i novy software Cabinet Vision.
Nasledné tento software instalovat, a pfedev§im zaSkolit 1 zamé&stnance firmy. Dodani stroje

probiha 14 tydnti. Nasleduje montaz, testovani a Skoleni zaméstnancti pro novou pilu.

Tabulka 9 Casovy harmonogram projektu

Cinnost Pocdatek |Konec Pocet dnu
Priprava na projekt 01.08.2024|31.08.2024 30
Vytvoreni projektového tymu 01.08.2024|02.08.2024 1
Definovani pozadavkli na stroj |02.08.2024|03.08.2024 1
Hledani dodavatell 03.08.2024|20.08.2024 17
Hodnoceni a vybér 20.08.2024|23.08.2024 3
Objednani stroje 23.08.2024|24.08.2024 1
Vybér a objednani SW 26.08.2024|30.08.2024 4
Dodani a instalace SW 04.09.2024|05.09.2024 1
Dodani stroje 24.08.2024|30.11.2024 98
Montaz a instalace 30.11.2024|04.12.2024 4
Testovani 04.12.2024|05.12.2024 1
Skoleni zaméstnancl 05.12.2024|08.12.2024 3

(zdroj: Interni dokumenty firmy)
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Obrazek cislo 15 ukazuje grafickou podobu tabulky ¢islo 9 cely Ganttiv diagram byl
proveden v programu MS Excel. Graf slouZi pro lepsi vizualizace celého priibéhu projektu.
Kdy lze vidét, jak dlouho jednotlivé Cinnosti projektu trvaly nebo jestli probihaly soubézné.

Nasledné na zaklad¢ Ganttova diagramu byla vytvorena kritické cesta.

Casovy prib&h projektu

Pfiprava na projekt |
Vytvoreni projektového tymu |
Definovéni pozadavkiina stroj |l

Hledanidodavateld | |
Hodnoceni a vybér [ ]
Objednani stroje 1
Vybér a objednani SW [ ]
Dodéni a instalace SW 1

Dodini stroje 1

Montéz a instalace [ |
Testovani 1

Skoleni zaméstnancti [ ]
01.08.2024 21.08.2024 10.09.2024 30.09.2024 20.10.2024 09.11.2024 29.11.2024
Obrazek 14 Casovy prubéh projektu
(zdroj: Interni dokumenty firmy)

9.2.1 Metoda kritické cesty

Metoda kritické cesty byla provedena na ¢asovy harmonogram projektu zavedeni nového
stroje do vyroby. Tato metoda by méla odhalit kritickou cestu, kdy zpozdéni jedné udalosti
by mélo za pfi¢inu zpozdéni celého projektu. Zpozdéni nemusi byt velké, staci k tomu 1
jediny den. Cely projekt by se pak musel posunout, nez byl predpokladany konec. Toto mtize
vést ke zvyseni nakladd. Proto je dobr¢ si identifikovat kritické Cinnosti, na které stanovit

opatfeni jako je napiiklad rezerva.

V tabulce Cislo 10 Ize vidé€t Cinnost, jeji dobu trvani dale také oznaceni:
ZM — kdy ZM oznacuje nejdiive mozny zacatek

KM — KM symbolizuje nejdiive mozny konec dané ¢innosti

ZP — nejpozdéji ptipustny zacatek

KP — nejpozd¢ji piipustny konec
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Tabulka 10 Vysvétleni tabulky ¢innosti

M Cinnost KM
/P Doba trvani KP

(zdroj: Vlastni zpracovani)

Nejdiive byly stanovené ¢innosti, jak jdou po sobé, jejich doba trvani, ktera je uvedena ve

dnech. A byli stanoveni pfedchidci.

Tabulka 11 Metoda kritické cesty

Oznaéeni|Cinnost Doba trvani | Pfedchlidce
A Priprava na projekt 30 X
B Vytvoreni projektového tymu 1 X
C Definovani poZadavkl na stroj 1 A, B
D Hledani dodavatell 17 C
E Hodnoceni a vybér 3 D
F Objednani stroje 1 E
G Vybér a objednani SW 4 F
H Dodani a instalace SW 1 F
| Dodani stroje 98 G, H
J Montaz a instalace 4 |
K Testovani 1 J
L Skoleni zamé&stnanc( 3 K

(zdroj: Vlastni zpracovani)

Na zaklad¢ této tabulky c¢islo 11 byl sestaven sitovy graf na obrazku 15, kdy se zac¢ina
v levém hornim rohu. Na zacatek jako nejdiive mozny zacatek piSe nula. Pak se nejdiive
mozny zacatek seCte s dobou trvani a vysledkem je nejdfive mozny konec. Takto se
postupuje celym sitovym graf az na konec. Pokud dvé ¢innosti vedou do jedné, vybira se
piipustny konec. Od toho se pak odeCte doba trvani ¢innosti a vysledkem je nejpozdéji
ptipustny zacatek. Pokud opét budou vést dve nebo vicero ¢innosti do jedné tak se tentokrat

bere nejmensi hodnota.
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(zdroj: Vlastni zpracovani)



Kriticka cesta je ta, kde se rovna KM a KP neboli nejdiive mozny konec a nejpozdéji
pripustny konec. Pokud by doslo na této cesté¢ ke zpozdéni jediného dne, musel by se
posunout cely projektu. To pak mize mit za ndsledek zvyseni nakladii. Tuto kritickou cestu
je dobr¢ si identifikovat, aby se projektovy tym mohl zaméfit na kritické ¢innosti a nasledné
si pfipravit rezervu nebo jind opatfeni. Na obrazku ¢islo 16 Ize vidét kritickou cestu tohoto

projektu.

9.3 Logicky ramec projektu

Logicky ramec projektu stanovuje zakladni parametry projektu. Zakladem je definovani
pfinost, cilti a vystupu projektu. K jednotlivym vystuptim pak byly ptifazeny jednotlivé
klicové aktivity. Projektovy tym k pfinosim, cilim a vystupiim nasledné identifikoval
objektivné méfitelné ukazatele, zdroje a prostiedky pro jejich ovéfeni. Byly také urcena

rizika a Casovy ramec projektu.

Cilem projektu je zavedeni nové pily Homaq S-200. Vystupem zavedeni pily pak by mél byt
efektivnéjsi vyrobnimu proces, zvySeni bezpecnosti prace a zkvalitnéni findlnich produkti.
Hlavnim pfinosem je sniZeni doby vyroby na pile az o 75 %, sniZeni poc¢tu pracovnich trazl
diky implementaci bezpeCnostnich opatfeni a dosazeni vyssi kvality vyrobkt diky
pfesné€jSimu fezu. Soucasti projektu je také zména rozloZeni pracovist’ pro zvySeni efektivity

vyroby.



Tabulka 12 Logicky ramec projektu

Strom cild

Objektivné méfitelné
ukazatele

Zdroje a prostfedky k ovéreni

Predpoklady/Rizika (vné&jsi)

Pfinosy
# Snifit dobu vyroby

* Sniieni doby vyroby o 75
% na pile

* Testovani

® Navitiveni jiné firmy

* Statistika

¢ Dokumentace

® Rozhovory s pracovniky

stroje
cil ® SniZeni podet zranéni na ® Testovani & Zajisténi servisnich slueb
* Zavedeni nové pily Homag S- minimum * Pozorovani * 73 pfedpokladu dostatek
200 * Poéet vyrobeného * Video financi
nabytku * Sbér a zpracovani dat * Vyb&r vhodného
* Pofet zmetkd dodavatele
* Poéet chyb + Dodrieni Easovych Ihit
* Doba vyroby # Bezzdvadna dodavka
# Stabilni dodavky el. energie
® 7a predpokladu nenavyieni
ceny stroje
Vystupy * Potet vyrobenych kusid * Dokumentace  5talé ceny vstupniho

1 Zkraceni doby opracovani na pile
2 Zvyieni bezpeénost

3 Zkvalitnéni vyrobka

4 Nové uspofadani pracovisté

® VyuZiti strojniho Casu
* Produktivita prace
* Hodnoceni zdkaznikd

* Historicka data
* Evidence drazd
* Dotazniky a rozhovory

materidlu

* Poptavka po vyrobcich
zistane minimalné
stejna

® Bezezménnd legislativa

Klicové aktivity

1.1. Analyza soucasného stavu
1.2Vybér dodavatele

1.3. Koupeni stroje

1.4. Instalace stroje

1.5. Méfeni vykonu

1.6. Planovani udriby

2.1. Wybér stroje s ochrannym
krytem

2.2, Vybér Eastecné
automatizovaného stroje

2.3. Instalace krytd na rotujici ¢asti
a pilové kotouée

2.4, Bezpednostni Skoleni

2.5. Audity bezpeénosti

3.1. Zavedeni pily s pfesn&j3iim
fezem

Zdroje
* Finance
® Zaméstnanci firmy
® Elektricka energie
® Prostory v hale
¢ Informace

Casovy ramec

® Pfiprava na projekt

* \ytvoreni projektového
tymu

« Definovani poZadavkd na
stroj

* Hledani dodavateld

* Hodnoceni

* Vybér a objednani stroje

* \Vybhér a objednani SW

* Dodani a instalace SW

* Dodani stroje

* Montai a instalace

* Testovani

e Skoleni zaméstnancd

* Uvedeni do provozu

3.2. Spravné nastaveni nového
stroje

3.3. Vybér vhodného materidlu
3.4. Prib&ina kontrola kvality
4.1. Pfesun stroji

4.2, Zajisténi potfebné
infrastruktury

4.3. SpInéni bezpeénostnich
piedpisd

4.4. Zohlednéni ergonomie
4.5. Zmapovani pracovnich procesd
a tasovych ztrat

Piedbé&iné podminky
Zamér pofizeni nového stroje

Podani #adosti o dotaci

(zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumentii)




9.4 SMART analyza

SMART analyza byla provedena na stanoveni jednotlivych cilli projektu zavedeni nového
stroje do vyroby. Kde S predstavuje specificky cil, coz je zkraceni doby vyroby. Dale M
definuje méfitelny cil, kdy by u vyrobniho podniku Bednaf Interiér, by mélo dojit
k urychleni doby vyroby na pile o 75 %. A reprezentuje akceptovatelny cil tedy s novou
pilou také bude nutné v podniku nové uspotadat pracovisté. Realisticky cil znamena, ze
projekt je schvéalen vedenim firmy a projekt je také ¢asove ohrani¢eny. V tomto piipad¢ se

jedna o listopad roku 2024.

Tabulka 13 SMART analyza

SMART analyza
Specificky zkraceni doby vyroby
Meftitelny zkracenidobywrobyo 75 %

Akceptovatelny |nové uspofadani pracovisté

Realisticky projekt schvalen vedenim firmy

- | = ||

Terminovany listopad 2024

(zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumentii)

9.5 Rizika projektu

Rizika projektu byla identifikovana pomoci brainstormingu projektovym tymem. Zasedani
projektového tymu probihalo minuly rok tedy 2024 v srpnu pfi pfiprave na projekt. Zasedani
se ucastnily vSichni ¢lenové projektového tymu tedy pan majitel, architekt, technik, vedouci
dilny a také Klara Brodeckd zpracovatelka této diplomové prace. Brainstorming probihal
v rdmci jednoho dne, kdy se tym snazil definovat co nejvice ohrozeni, které mohou nastat
béhem pribehu celého projektu. Moderovani se ujal pan majitel, ktery cely brainstorming

vedl. Tym na zaklad¢ identifikovanych hrozeb zpracoval metodu RIPRAN.



Hrozba

Nedodrzeni termint

Nedostate¢né proskoleni zaméstnanc

Riziko nedostateéné informovanosti zaméstnancu

Zaméstnanci nechtéji pfijmou nové zmény

Riziko zpozdéni dodani nového stroje

Riziko nenaplnéni cili projektu

Riziko informaéniho selhani

Riziko technického selhani

Riziko neuplného wuziti

Nedostatek mista na pracovisti

Navyseni spotieby elektrické energie

Obrazek 17 Rizika projektu

(zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumentii)

Na obrazku ¢islo 17 lze vidét seznam rizik, kam patii nedodrZeni stanovenych termini

predevsim jako naptiklad objednani stroje nebo softwaru. Oboji by mélo vyznamny dopad

na cely projekt. Dale také za riziko se povazuje nedostate¢né proSkoleni zaméstnanci, které

by mohlo znamenat Spatné nebo nespravné zachazeni se stroje a jako disledek miize byt

poskozeni stroje nebo ubliZzeni na zdravi.

Tabulka 14 Identifikace rizik

Pofadové €islo |Hrozba Scénar
1 NedodrZeni terminG Zpozdéni projektu
2 Nedostateéné proskoleni zaméstnanc( Neodborné zachazeni se strojem
3 Riziko nedostateéné informovanosti zaméstnanc( Komunikaéni Sum
4 Zaméstnanci nechtéji pfijmou nové zmény Odmitani plnéni pracovnich ukola
5 Riziko zpoZdéni dodani nového stroje Zpozdéni zavedeni stroje
6 Riziko nenaplnéni cili projektu Doba wyroby na pile nebude snizena
7 Riziko informaéniho selhani Komunikaéni Sum
8 Riziko technického selhani Spatné funkce stroje
9 Riziko netplného wuziti Doba chodu pouze par dnivtydnu
10 Nedostatek mista na pracovisti Reorganizace pracovisté
11 Navyseni spotieby elektrické energie Vétsi spotieba elektrické energie

(zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumentii)




V tabulce ¢islo 14 byly k identifikovanym hrozbam pfifazeny scénare, co by se mohlo stat,

pokud by hrozba byla realizovana.

Tabulka 15 Kvantifikace rizik

Poradové éislo |Hrozba Pravdépodobnost | Dopad na projekt | Hodnota rizika
1 NedodrZeni termini 50% 25000 Ke 12 500 K¢
2 Nedostateéné proskoleni zaméstnancl 30% 50 000 Ke 15000 K¢
3 Riziko nedostateéné informovanosti zaméstnanci 20% 25000 Ke 5000Ke
4 Zaméstnanci nechtéji pfijmou nové zmény 80% 44 000 K& 35200Ke
5 Riziko zpoZdéni dodani nového stroje 60% 150 000 K& 90 000 K&
6 Riziko nenaplnéni cild projektu 10% 75000 Ke 7500 Ke
7 Riziko informacniho selhani 30% 20 000 Ke 6 000 Ke
8 Riziko technického selhani 40% 100 000 K¢ 40 000 K&
9 Riziko netiplného wyuziti 70% 65000 K& 45500 K&
10 Nedostatek mista na pracovisti 50% 50000 Ke 25000Ke
11 NavySeni spotfeby elektrické energie 70% 90 000 K& 63 000 Ke
(zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumenti)
V dalsi tabulce ¢islo 15 probéhla kvantifikace rizika projektovym tymem.

K identifikovanym hrozbam byla ptifazena pravdépodobnost vzniku tohoto jevu. Dale také
byl urcen dopad na projet. Ten je uveden v penézni ¢astce, jakou hrozba by mohla ohrozit
projekt. Nasledné se tyto dvé hodnoty vyndsobi mezi sebou, a tak vznikne hodnota rizika.
Projektovy tym urcil ke kazdé hrozbé také navrh na opatieni ke zmirnéni tohoto rizika, jak

jde vidét v tabulce Cislo 16.

Tabulka 16 Hrozby a opatieni

Hrozba Navrhy na opatieni

Nedodrzeni termind Rezerva

Nedostatecné proskoleni zaméstnanci

Dopliiuji Skoleni + testy

Riziko nedostateéné informovanosti zaméstnanc(

Doplriuji Skoleni + testy

Zaméstnanci nechtéji pfijmou nové zmény

Motivace formou penéini odmény + zaméstnanecké benefity

Riziko zpoZdéni dodani nového stroje

Smlouva + sankce za zpoZdéni

Riziko nenaplnéni cili projektu

Pravidelna kontrola

Riziko informaéniho selhani

Ovéfeni zdrojt

Riziko technického selhani

Pravidelna kontrola stroji

Riziko netiplného wyuziti

Vyroba meziproduktd pro odbératele

Nedostatek mista na pracovisti

Pieuspofadani pracovisté

NawvySeni spotfeby elektrické energie

Stroj s malou energetickou spotfebou

(zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumentit)

Tabulka ¢islo 17 se zamétuje na snizovani rizika. Po zavedeni identifikovanych napravnych

opatieni by mélo dojit ke sniZeni rizika. Nasledn€ je urena nova hodnota rizika a také



vypocitani nédkladl na realizaci napravnych opatfeni. Je urCena také zodpoveédnost do kdy

tato opatfeni musi byt realizovana.

Tabulka 17 Snizovani rizika

Poradové Cislo |Navrhy na opatfeni Nova hodnota rizika| Naklady na opatieni Termin Odpovédnost |Poznamka
1 Rezerva 5000 K& 596 271 K& 01.08.2024 Majitel 20%
2 Dopliuji Skoleni + testy 500 K¢ 6 000 K& 23.08.2024 Vedouci dilny 1%
3 Doplriuji Skoleni + testy 250Ke 6000 K¢ 23.08.2024 Majitel 1%
4 Motivace formou penéZni odmény + zaméstnanecké benefity 13200 K& 180 000 K& 05.09.2024 Maijitel 30%
5 Smlouva + sankce za zpoZdéni 60 000 K& 30 000 Ké 21.04.2024 Maijitel 40%
6 Pravideln4 kontrola 3750 K¢ 6000 K¢ 23.08.2024 Majitel 5%
7 Ovéfeni zdrojli 600 K& 1500 Ke 04.12.2024 Majitel 3%
8 Pravidelna kontrola stroji 10 000 Ke 3 000Ke 08.12.2024 Vedoucidilny 10%
9 Vyroba meziproduktl pro odbératele 6 500 Ké 50 000 Ké 08.12.2024 Vedoucidilny 10%
10 Pfeuspofadani pracovisté 2000 Ke 50 000 K¢ 23.08.2024 Vedouci dilny 4%
11 Stroj s malou energetickou spotfebou 36 000 K& 100000 Ke 23.08.2024 Majitel 40%

(zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumentii)

Metoda RIPRAN odhalila hrozby, které mohou nejvice narusit projekt pred zavedenim

opatfeni na jejich sniZzeni. Hodnoceni probihalo dle tabulky 18. Stanovené hodnoty vytvofil

projektovy tym na zakladé moznosti vzniku ohrozeni projektu.

Tabulka 18 Hodnoceni rizik

Skoda (dopad)

Popis

Skoda (%)

MD (maly dopad)

Dopady vyZaduji urcité zasahy do planu projektu

Do 15 % pravdépodobnosti vzniku

SD (stfedni dopad)

OhroZeni terminu, naklad, zdrojl nebo &innosti vyZadujici mimofadné akéni zasahy

Pfes 15 % do 45 % pravdépodobnosti vzniku

VD (velky dopad)

OhroZeni cile projektu, koncového terminu nebo rozpo€tu

Pfes 45 % pravdépodobnosti vzniku

(zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumentii)

Rizika s vysokou mirou ohrozeni jsou predevsim tyto:

e Nedodrzeni terminu

e Zaméstnanci nechtéji, pfijmou nové zmény

e Riziko zpozdéni dodani nového stroje

e Riziko netplného vyuziti

e Nedostatek mista na pracovisti

e Navyseni spotieby elektrické energie

Projektovy tak by mél proto témto hrozbam vénovat zvySenou pozornost. Proto je dobré

realizovat jejich napravna opatfeni, aby nedoslo k ohrozeni projektu. Opatieni, kterd byla

zavedena jsou uvedena v tabulce ¢islo 19.



Tabulka 19 Opatieni pro rizika s vysokou mirou ohroZeni

Hrozba Opatieni

Nedodrzeni termind Rezerva

Zaméstnanci nechtéji, pfijmou nové zmény |Motivace formou penézni odmény + zaméstnanecké benefity

Riziko zpoZzdéni dodani nového stroje Smlouva + sankce za zpoZdéni

Riziko nedplného wyuziti Vyroba meziprodukt pro odbératele
Nedostatek mista na pracovisti Pfeuspotfadani pracovisté

Nawyseni spotfeby elektrické energie Stroj s malou energetickou spotfebou

(zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumentit)
Mezi stiedné vysoka rizika byla zatazena:
e Nedostatecné proskoleni zaméstnancii
¢ Riziko informac¢niho selhani
e Riziko technického selhani

Tyto rizika nijak vyznamné neovlivni priitbéh celého projektu, ale na jejich napravu mohou

byt vynaloZeny vétsi pen€Zni castky.
¢ K hrozbam s nizkou hodnotou rizika patii:
¢ Riziko nedostatecné informovanosti zaméstnancii
e Riziko nenaplnéni cilii projektu
e Pfti realizaci téchto rizik nedojde k ohrozeni projektu.

Po zavedeni opatieni na sniZeni rizika hodnoceni se proméni. A to tak, ze ke stfedné

vysokym rizikim patfi:
e Zaméstnanci nechtéji pfijmou nové zmény
e Riziko zpoZzdéni dodani nového stroje
e Navyseni spotieby elektrické energie
Mezi rizika s nizkou hodnou pal Ize zafadit vétSinu identifikovanych rizik:
e NedodrzZeni terminli
e Nedostate¢né proSkoleni zaméstnanct
e Riziko nedostatecné informovanosti zaméstnancii

¢ Riziko nenaplnéni cilii projektu



e Riziko informac¢niho selhani

e Riziko technického selhani

¢ Riziko neuplného vyuziti

e Nedostatek mista na pracovisti

Po zavedeni opatteni by pak nemélo dle metody RIPRAN dojit k rizikim s vysokou mirou
ohroZeni. Rizika, kterd nejvice ohroZuji projekt, jsou tedy zpozdéni dodani nového stroje,
navySeni spotieby elektrické energie a nepfijeti zmén od zaméstnancii. Jedno z rizik se jiz
naplnilo, a to zpozdéni dodani nového stroje. Pila Homaq S-200 nebyla dodana, jak se
puvodné planovalo v listopadu minulého roku. Na viné neni vSak dodavatel, ale z diivodi
neuznani dotace se cely projekt musel posunout o rok. Nastésti podnik Bednat Interiér ma
stale starou pilu F45 ELMO. I ptes v§echny identifikovana rizika se projektovy tym rozhodl

realizovat zavedeni nové pily.

9.6 Rozpocet projektu

Néklady na projekt jsou uvedeny v tabulce ¢islo 20, kde jsou rozepsany jednotlivé polozky

a jejich ceny, za které byly pofizeny.

Tabulka 20 Néklady projektu

Polozka Cena

Baleni 4000 Ke
Doprava 27800 Ke
Skoleni + testovani stroje 38400Ke
Skoleni SW 12 000 Ke&
Software 600000 Ke
Homagq 5-200 2482937 Ke
Podavac 250 000 K¢
Rezerva 596271 Ke
Mzdy pracovniki projektu 560000 Ke
Celkem 4571408Ke

(zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumentii)

Firmu Bednaf Interiér baleni nového stroje ptislo na 4 000 K¢. Dale doprava, kdy stroj je
dopravovan z Italie do Jamného ¢inni 25 K¢ za kilometr. Pfi 1 112 km je to tedy Castka
27 800 K¢. Baleni a dopravu zajistuje dodavatel stroje firma Epimex. VSechny tyto ¢astky

jsou sepsany v nabidce od podniku Epimex. Dal$i vyznamnou polozkou bylo $Skoleni a



testovani stroje. To pfiSlo podnik na 38 400K¢. Zakoupeny software je pro tfi zaméstnance
tedy je zapotiebi tiech licenci. Castka, za kterou byl software nakoupen, je 600 000K&.
Muselo také probéhnout Skoleni na novy software Cabinet Vision, ktery firmu pfisel na
12 000 K¢ za 3 dny. Novy software a Skoleni jiz probéhlo od dodavatele softwaru. Nova pila
Homaq S—-200 mé¢la stat 2 656 373 K¢ diky poskytnuté slevé ve vysi 173 436 K¢ ji bylo
mozné pofidit za 2 482 937 K¢&. Castka, za kterou se firma Epimex uétuje stroje, byla
v eurech. Jelikoz vSechny polozky rozpoctu projektu jsou pocitany v korunach ¢eskych byla
tato Castka také prevedena na koruny pti kurzu 24,980 K¢. Jelikoz se z finan¢nich diivodi
projekt odklada castka, za kterou nova pila Homaq S-200 bude nakoupena, mize lisit.
Platnost nabidky je totiz jeden mésic. Cely projet bude, ale o rok opozdén, proto se cena za
stroj muze liSit v duisledku platné nabidky. K nové pile musi byt zakoupen podavac, ktery
stoji 250 000 K¢. Nutné je také pocitat s rezervou pro projekt v tomto piipadée to bylo 15 %
z celkové Castky. Rezerva je tedy 596 271 K¢&. Posledni polozkou na seznamu jsou mzdy
pracovnikl projektového tymu. Ten se sklada z vedouciho dilny, spolumajitele, architekta a
technika firmy. VSichni tito lidé se podileli na zavedeni nové pily. Hruba mzda téchto
zaméstnanct je 35 000 K¢ mésicné. Tato Castka je dle pracovni smlouvy s podnikem Bednar
Interiér. Projekt trval od srpna do prosince minulého roku, takze 4 mésice. Naklady na mzdy
téchto pracovnikl tedy Cinily 560 000 K¢. Veskeré penézni zdroje projektu jsou vlastni
firmy Bednaf Interiér. Podnik podal Zddost na udéleni dotace ta, ale odmitla s tim, Ze se
nejedna o automatickou pilu. Proto projekt nebyl realizovan v pozadovaném terminu. Toto

rozhodnuti o dotaci projet zpozdi zhruba o rok.

9.7 Navratnost investic

Névratnost investic se vypoc€itd dle daného vzorce na obrazku ¢islo 18.

ROI = (Cisty zisk / Naklady na investici) * 100

Obrazek 18 Navratnost investic
(zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumentit)
V ptipadé vyrobniho podniku Bednat Interiér to bylo:
e ROI=(700000/4 571 408) * 100

e ROI=0,1531*100



e ROI=1531%

Po dosazeni do vzorce, kdy se Cisty zisk vydéli ndklady na investici a nasledné se Cislo
vynasobi stem. Vysledek tohoto vzorce je pak navratnost investic v procentech. U vyrobniho
podniku Bednat Interiér to je 15,31 %. Firma Bednaf Interiér ofekava roc¢ni Cisty zisk
700 000 K&, pti pracovni dob€ 3 hodiny denn¢ 5 dni v tydnu. Jelikoz podnik vyrabi produkty
na miru je naro¢né urcit cenu za jednotku. V ptipadé, i kdyZ jsou dva zdjemci o jeden typ
kuchyné cena bude jind. VSe zavisi na zvoleném materialu, sloZitosti vyroby a dopliicich.
V praméru tedy by na pile meli vydélat alesponi 58 000 K¢ za mésic. V odhadu o¢ekdvaného
ro¢niho zisku projektovy tym vychézi z historie vyroby na staré pile a také z testovani u

dodavatele. Naklady jsou zobrazeny z rozpoctu podniku.
Doba navratnosti investic by méla byt 6,53 let. Dle vzorce:

e Doba navratnosti = Naklady na investici / Ro¢ni €isty zisk
V tomto piipadé¢ je to tedy:

e Doba navratnosti =4 571 408 / 700 000

e Doba navratnosti = 6,53 let

Za predpokladu, ze ro¢ni vynosy budou konstantni. Pii tomto vypoctu se vSak predpoklada,
ze rocni Cisty zisk bude konstantni. Ve skutecnosti se vynosy mohou lisit. Neni zde ani
zohlednéna Casova hodnota penéz. Coz znamena, Ze se zde nezohlediuji fakt, Ze penize

mohou mit v budoucnu jinou hodnotu nez dnes.

9.8 Vystup projektové casti
Nové usporadani pracovisté

S ptichodem nové pily Homaq S-200 je nutné provést také zmény v prostorovém uspotradani
firmy Bednat Interiér. Jak muazete vidét na obrazcich cislo 19 a 20. Jelikoz nova pila je
mnohonasobné vétsi nez stara pila F45 ELMO. Je nutné uvolnit prostor. Vybér vhodného
prostoru pro novou pilu probihalo v souladu s jejimi rozméry. Proto musi byt mistnost, kde
diive byla vrtacka a olepovacka hran vyklizena a byt uvolnén prostor pro novou pilu.
Nasledné olepovacka hran se musi pfesunout do mistnosti kde se skladuje material. A
vrtacka zaujme prostor, kde diive byla, pila F45 ELMO. Podnik Bednaf Interiér si od nového
usporadani slibuje rychlejsi tok materidlu. A predevSim neustdlého predélavani materidlu

z mista na misto.
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ZvySeni bezpe¢nosti

%

Tok materialu

%

Tok materialu

Ke zvySeni bezpec¢nosti dojede diky zavedenym bezpecnostnim prvkiim na pile Homaq S-

200. Ta obsahuje koji, kam se pii zpracovani materidlu nelze dostat, a tak chrani

zaméstnance pied pracovnimi urazy. Nova pila zatim je$té neni zavedena, ale podnik Bednar



Interiér si slibuje predchazeni tiraziim, jako jsou ufiznuté ¢lanky prstl nebo horni koncetiny.

Testovani totiz zadné takovéto urazy neodhalilo.
Rychlej$i opracovani materialu

Firma Bednar Interiér urychli svoji dobu vyroby na pile. To pomize urychlit celkovou dobu
diky opracovani az ¢tyt platl materialu naraz. Toto je vhodné pfedev§im na vnitini korpusy

sktini, policky nebo dvitka od kuchyniskych linek.
Evidence skladovych zasob

Stara pila F45 ELMO a jeji software neumoziuje evidenci skladovych zasob. Skladovany
materidl se pak hromadil a nebyl vyuZzivan. S novou pilou Homaq S-200 a novym softwarem
Cabinet Vision lze monitorovat zasoby a nasledné je vyuzit pro dalsi vyrobu. Tak dojde
k usSetfeni mista, kdy sladové zasoby se zmensi a také dojde ke snizeni vazani penéz

v materidlu.

Rozsifeni vyrobni haly

Nova pila Homaq S-200 se sice do vyrobni haly podniku Bednaft Interiér vleze, ale z divodii
lepsi obsluhovatelnosti je nutné v dalSich letech vybudovat nové zazemi. Vyrobni hala firmy
by se tak méla rozsitit. Do nové haly by pak mély byt umisténa stara pila F45 ELMO a

skladové zasoby materialu. Po piesunuti staré pily tak vznikne prostor ve vyrobni hale, ktery

umozni snadné ovladani nové pily Homaq S-200.
Moznost poskytovani sluzeb

Jelikoz nova pila Homaq S-200 nebude v provozu celou pracovni dobu. Bude se jednat
pouze o 3 hodiny tak, je mozné nabidnout sluzby fezu dal§im jinym firmam. Tuto moZnost
vyrobni firma Bednaf Interiér zatim zvaZzuje. S poskytovanim sluzeb se kromé navySeni
zisku poji 1 navyseni nakladli. A to predevsim na elektrickou energii nebo pracovniky. Je

nutné proto si tuto moznost dobie rozmyslet a vykalkulovat.



10 VYHODNOCENI Z HLEDISKA EFEKTIVITY A BEZPECNOSTI
VYROBY

Opracovani na staré pile F45 ELMO trva 6 hodin. Naopak na nové pile Homaq S-200 bude
opracovani 12x rychlejsi, jak prokazalo testovani u dodavatele Epimex. M¢la by se tak
navysit prichodnost vyroby na pile. Jednim z cila projektu bylo urychlit praci na pile o 75
%. Toto bylo prokdzdno pomoci méfeni. Prace v ukdzkovém piikladé s kuchyni byla
urychlena dokonce o vic nez 75 %. Navic nova pila umoziuje fezat 4 platy materidlu naraz.
Zatimco na staré pile 1ze fezat pouze jeden plat. Stara pila je v provozu 8 hodin denné, ale
nova bude pouze 3 hodiny denné. Tak vznika prostor pro dalsi zakazky nebo také moznost

poskytovat své sluzby.

Doba navratnost investic je naplanovana na 6,53 let. Jde spiS§ o hruby odhad, protoZe neni
zde zahrnuta ménici se hodnota penéz. A takeé je tézké urcit pii vyrobé na zakdzku. Majitel
a ostatni ¢lenové projektového tymu vychéazeli z dat na staré pile a také z méfeni na nové

pile u dodavatele.

Po provedeni analyzy RIPRAN a zavedeni opatfeni na snizeni vzniku rizika. Analyza
prokazala, ze v projektu neni zadné riziko, které by vyrazné ohrozilo projekt. Proto se
projektovy tym rozhodl pro realizaci projektu. I pfes uskute¢néni jednoho z rizik zpozdéni
dodani nové pily. Kdy nebyla pila dodana z finan¢nich komplikaci podnik Bednaf Interiér

bude projekt realizovat s rocnim zpozdénim.

Nova pila pfinese lepsi pracovni podminky pro zaméstnance podniku. A to tak ze plat
materidlu sta¢i pouze vlozit na pas, ktery si dievo prebere a opracuje sam. U staré pily F45
ELMO musi pracovnici neustale manipulovat s platem. Toto je jeden z hlavnich davodi,
proc se pan spolumajitel také rozhodl pro pofizeni nové pily. Tak i vétsi bezpecnost pii praci
byla rozhodujici. Bezpec¢nost se navysi diky koji, kdy se zaméstnanec nebude pfiblizovat ke

kotouci. Kratsi doba vyroby také znamena mensi expozici rizikovym faktortim.



ZAVER
Tato diplomova prace se zaobira projektem zavedeni nového stroje do vyroby. Konkrétnéji
jde o zavedeni nové pily Homaq S-200 do vyrobniho podniku Bednar Interiér. Tato pila

nahradi soucasnou pilu F45 ELMO. Cilem prace je zhodnotit projekt z hlediska efektivity a

bezpecénosti.

V prvni ¢asti byly zpracovany teoretickd vychodiska, z kterych se nadale vychazi v dalSich
kapitolach. Je napsan vyrobni proces podniku Bednat Interiér. Ten se specializuje na vyrobu
nabytku na miru. VSechna tato vyroba probiha na pile F45 ELMO. Pomoci analyzy HAZOP
byly odivodnény potieby nové pily Homaq S-200. Mezi hlavni divody patii zvyseni

bezpecnosti a fyzické ndmahy a sniZzeni ¢asu opracovani na pile o 75 %.

Nova pila Homaq S-200 méla byt zavedena jiz v listopadu roku 2024. JelikoZ vyrobni podnik
Bednat Interiér nedostal na tuto pilu dotace cely projekt se tak musi posunout o rok. Mezitim

se bude stale pracovat na staré pile F45 ELMO.

Po zavedeni nové pili Homaq S-200 by mélo dojit k navySeni bezpecnosti, snizeni doby
vyroby a fyzické namahy. JelikoZ materidl fezany na nové pile bude v koji, bude zde
moznost fezat az 4 platy materialu nardz a pracovnik pouze vlozi materidl na pas a jiz nebude
muset s nim nijak manipulovat. S ptfichodem nového stroje je spojen také zavedeni nového
softwaru Cabenet Vision, ktery ve firmé jiz funguje. Je kompatibilni i se starou pilou F45

ELMO, a tak zaméstnanci podniku Bednat Interiér s nim jiz pracuji.

Dalsi vyznamnou zménou bude také nové uspotfadani pracoviste. Hlavnim diivodem jsou

rozmeéry nové pily Homaq S-200, ktera je vétsi nez stavajici F45 ELMO.

Dokazovani zkraceni doby vyroby a bezpe¢nost probihala pomoci testovani na pobocce
firmy Epimex, kterd je zaroven dodavatelem nové pily. Testy odhalily isporu ¢asu o vice
nez 75 %. Tato uspora se vSak miize liSit. Uspofeny Cas zavisi na zvoleném materidlu,
tloust'ce materialu a slozitosti fezu. Diky zavedenym bezpecnostnim prvkiim jako je koje

pracovnici nebudou mit moZznost si pfivodit uraz pfi fezani.

Doba navratu projektu by méla byt 6,53 let.



SEZNAM POUZITE LITERATURY

A guide to the project management body of knowledge (PMBOK guide), c2008. 4th ed.
Newton Square, Pa.: Project Management Institute. ISBN 978-1-933890-51-7.

ANDERSEN, Veslemeoy, LELIEVELD, H. L. M. a MOTARJEMI, Yasmine (ed.),
2023. Food safety management: a practical guide for the food industry. Second edition.
London: Academic Press. ISBN 978-0-12-820013-1.

BASTLOVA, Iva, 2018. Tvoiime interiér s ceskou designérkou: kompletni privodce pri
zarizovani vaseho domova. Praha: Grada Publishing. ISBN 978-80-271-0728-5.

BLATAK, Jakub, 2016. REDUCTION OF THE RISK IN PUBLIC PROCUREMENT BY
USING DESIGN-BUILD AS A MEANS FOR SUITABLE CONSTRUCTING.
Online. Stavebni obzor - Civil Engineering Journal. 2016-07-31, ro€. 25, ¢. 2. ISSN 1805-
2576. Dostupné z: https://doi.org/10.14311/CEJ.2016.02.0007. [cit. 2024-10-28].

BOCKOVA, Katefina, 2024. Projektové Fizeni: Ucebnice: 2. aktualizované vyddni. E-knihy
jedou. ISBN 9990003959638.

CNC obrabeéci stroje jsou zakladem priimyslové vyroby. Online. Inaxes. 2022. Dostupné

z: https://www.cnc-inaxes.cz/clanek/cnc-obrabeci-stroje 2. [cit. 2025-02-16].

CRAWLEY, Frank a TYLER, Brian, 2015. HAZOP: guide to best practice : guidelines to
best practice for the process and chemical industries. Third edition. Amsterdam: Elsevier.

ISBN 978-0-323-39460-4.

DOLEZAL, Jan, 2023. Projektovy management. 2. vydani. Expert. Praha: Grada Publishing.
ISBN 978-80-271-3619-3.

DOSKOCIL, Radek a LACKO, Branislav. Risk Management and Knowledge Management
as Critical Success Factors of Sustainability Projects. Online. Sustainability. 2018, ro¢. 10,

¢. 5. ISSN 2071-1050. Dostupné z: https://doi.org/10.3390/sul0051438. [cit. 2024-10-28].

DOSKOCIL, Radek; SKAPA, Stanislav a OLSOVA, Petra, 2016. Success evaluation model
for project management. Online. E+M Ekonomie a Management. 2016-12-05, ro€. 19, ¢. 4,
s. 167-185. ISSN 12123609. Dostupné z: https://doi.org/10.15240/tul/001/2016-4-012. [cit.
2024-10-28].

DUPAL, Andrej. Logistika. Economics. Bratislava: Sprint 2, 2018. ISBN 978-80-89710-44-
7.


https://doi.org/10.14311/CEJ.2016.02.0007
https://www.cnc-inaxes.cz/clanek/cnc-obrabeci-stroje_2
https://doi.org/10.3390/su10051438
https://doi.org/10.15240/tul/001/2016-4-012

DYLEVSKY, Ivan, 2022. Biomedicinskd ergonomie. Praha: Grada Publishing. ISBN 978-
80-271-3600-1.

Evropska agentura pro bezpecnost a ochranu zdravi pri praci. Online. Dostupné

z: https://osha.europa.cu/cs. [cit. 2025-01-23].

FLIDR, Jiti, 2023. Propojeni vyroby a informacnich systémii v praxi. Expert. Praha: Grada
Publishing. ISBN 978-80-271-2459-6.

HAIGHT, Joel M. Safety Professionals Handbook. 3. American Society of Safety
Professionals (ASSP), 2023. ISBN 978-0-939874-46-0.

HASANAIN, Bassam. The Role of Ergonomic and Human Factors in Sustainable
Manufacturing: A Review. Online. Machines. 2024, ro¢. 12, ¢. 3. ISSN 2075-1702.
Dostupné z: https://doi.org/10.3390/machines12030159. [cit. 2025-01-16].

HICKSON, Robin J. a OWEN, Terry L., [2022]. Project management for mining: handbook
for delivering project success. 2nd edition. Englewood, Colorado: Society for Mining,

Metallurgy & Exploration. ISBN 978-0-87335-494-3.

Hobby stroje. Online. 2025. Dostupné z: https://www.hobbystroje.cz/hobbystroje/eshop/1-
1-DREVOOBRABECI-STROJE/180-3-FORMATOVACI-

PILY ?srsltid=AfmBOopxxyo9fS5X6QTeK0OZrInPwv-yjsSbT3sbtK KSRSMv06JY VR o4.
[cit. 2025-01-23].

HOMOLKA, Jan. Obsluha CNC stroji. Online. In: . 2013. Dostupné
z: https://docplayer.cz/4872364-Ucebni-text-obsluha-cnc-stroju.html. [cit. 2025-01-23].

JANUSKA, Martin. Uvod do operativniho Fizeni podniku. Plzeti: Zapado&eska univerzita v
Plzni, 2018. ISBN 978-80-261-0800-9.

JUROVA, Marie, 2016. Vyrobni a logistické procesy v podnikéni. Expert (Grada). Praha:
Grada Publishing. ISBN n978-80-247-5717-9.

KERZNER, Harold, 1998. Project Management:. A Systems Approach to Planning,
Scheduling, and Controlling, 6th Edition. 6. ISBN 978-0471288350.

KERZNER, Harold, 2022. Project Management Case Studies (6th Edition). John Wiley.
ISBN 978-1-119-82199-1.

LI, Dan; CAO, Qinggui; WANG, Junging a MI, Xin, 2021. Application of integrated method

of HAZOP-AHP and fuzzy comprehensive evaluation in coal mine gas explosion accident.


https://osha.europa.eu/cs
https://doi.org/10.3390/machines12030159
https://www.hobbystroje.cz/hobbystroje/eshop/1-1-DREVOOBRABECI-STROJE/180-3-FORMATOVACI-PILY?srsltid=AfmBOopxxyo9fS5X6QTeK0OZr9nPwv-yjsSbT3sbtKKSR5Mv06JYVRo4
https://www.hobbystroje.cz/hobbystroje/eshop/1-1-DREVOOBRABECI-STROJE/180-3-FORMATOVACI-PILY?srsltid=AfmBOopxxyo9fS5X6QTeK0OZr9nPwv-yjsSbT3sbtKKSR5Mv06JYVRo4
https://www.hobbystroje.cz/hobbystroje/eshop/1-1-DREVOOBRABECI-STROJE/180-3-FORMATOVACI-PILY?srsltid=AfmBOopxxyo9fS5X6QTeK0OZr9nPwv-yjsSbT3sbtKKSR5Mv06JYVRo4
https://docplayer.cz/4872364-Ucebni-text-obsluha-cnc-stroju.html

Online. IOP Conference Series: Earth and Environmental Science. 2021-03-01, ro¢. 692, ¢.
4. ISSN 1755-1307. Dostupné z: https://doi.org/10.1088/1755-1315/692/4/042103. [cit.
2024-10-19].

LOCHMANNOVA, Alena, 2022. Logistika: zdklady logistiky. Vydani tieti. Prost&jov:
Computer Media. ISBN 978-80-7402-449-8.

MACUROVA, Pavla; KLABUSAYOVA, Nadézda a TVRDON, Leo, 2018. Logistika. 2.
upravené a doplnéné vydani. Series of economics textbooks. Ostrava: VSB-TU Ostrava.

ISBN 978-80-248-4158-8.

MAREK, Jiti. Konstrukce CNC obrabecich stroju IV.0. MM special. Praha: MM publishing,
2018. ISBN 978-80-906310-8-3.

MARTINOVICOVA, Dana; KONECNY, Milo§ a VAVRINA, Jan, 2014. Uvod do
podnikové ekonomiky. Expert. Praha: Grada. ISBN 978-80-247-5316-4.

MILEA, Adriana; CIOCA, Lucian-Tonel a GAMAN, G.A., 2024. Work evolution and safety
and health at work in Industry 4.0 / Industry 5.0. Online. MATEC Web of Conferences. Roc€.
389. ISSN 2261-236X. Dostupné z: https://doi.org/10.1051/matecconf/202438900074. [cit.
2024-10-19].

MORAN, Seén, 2019. Applied Guide to Process and Plant Design (2nd Edition). Elsevier.
ISBN 978-0-1281-4860-0.

MUKHOPADHYAY, Prabir, [2020]. Ergonomics for the layman: applications in design.
Boca Raton: CRC Press, Taylor & Francis group. ISBN 978-0-367-33499-4.

NEUGEBAUER, Tomas, 2016. Bezpecnost a ochrana zdravi pri praci v kostce, neboli, O
cem je soucasnda BOZP. 2., aktualizované a rozsifené vydani. Praha: Wolters Kluwer. ISBN

978-80-7552-106-4.

PATERMANN, Jifi. Lean dilenské rizeni: Je cas zmeénit vasi dilnu. Grada, 2022. ISBN 978-
80-271-6636-7. Dostupné také z: https://www.bookport.cz/kniha/lean-dilenske-rizeni-
11235/.

PELCLOVA, Daniela. Nemoci z povolani a intoxikace. 3. dopl. vyd. Udebni texty
Univerzity Karlovy v Praze. Praha: Univerzita Karlova, 2014. ISBN 9788024625973.

Pilart. Online. 2025. Dostupné z: https://www.pilart.cz/produkty/Velkoplosne-pily-CNC-

narezove-centrum-35/. [cit. 2025-01-23].



https://doi.org/10.1088/1755-1315/692/4/042103
https://doi.org/10.1051/matecconf/202438900074
https://www.bookport.cz/kniha/lean-dilenske-rizeni-11235/
https://www.bookport.cz/kniha/lean-dilenske-rizeni-11235/
https://www.pilart.cz/produkty/Velkoplosne-pily-CNC-narezove-centrum-35/
https://www.pilart.cz/produkty/Velkoplosne-pily-CNC-narezove-centrum-35/

PROJEKTOVA VYROBA. Online. Efidex. 2016. Dostupné

z: https://www.efidex.cz/projektova-vyroba.html. [cit. 2025-02-16].

Rojek. Online. Dostupné z: https://www.rojek.cz/formatovaci-pily. [cit. 2025-01-23].

SALVENDY, Gavriel a KARWOWSKI, Waldemar (ed.), [2021]. Handbook of human
factors and ergonomics. Fifth edition. Hoboken: Wiley. ISBN 978-1-119-63608-3.

SVOZILOVA, Alena, 2016. Projektovy management: Systémovy piistup k fizeni projektii -
3., aktualizované a rozsirené vydani. Grada. ISBN 978-80-271-9473-5. Dostupné také

z: https://www.bookport.cz/kniha/projektovy-management-2918/.

SYNEK, Miloslav a KISLINGEROVA, Eva. Podnikovd ekonomika. 6., pteprac. a dopl. vyd.
Beckovy ekonomické u¢ebnice. V Praze: C.H. Beck, 2015. ISBN 978-80-7400-274-8.

STULPA, Miloslav. CNC: Programovani obrabécich strojii. Grada, 2014. ISBN 978-80-
247-9608-6. Dostupné také z: https://www.bookport.cz/kniha/cnc-1204/.

STULPA, Miloslav. Technologie obrabéni: CNC soustruzeni, frézovani, vrtdni : pro praxi.

Praha: Grada Publishing, 2022. ISBN 978-80-271-2883-9.

TOMEK, Gustav a VAVROVA, Véra, 2014. Integrované iizeni vyroby: Od operativniho
Fizeni vyroby k dodavatelskému retézci. Grada. ISBN 978-80-247-9106-7. Dostupné také
z: https://www.bookport.cz/akniha/integrovane-rizeni-vyroby-898/.

TOWLER, Gavin P. a SINNOTT, R. K. Chemical engineering design: principles, practice
and economics of plant and process design. Third edition. Oxford, United Kingdom:
Butterworth-Heinemann, Elsevier, [2022]. ISBN 978-0-12-821179-3.

TVRDON PH.D., ALOG., Ing. Leo a BAZALA PH.D., ALOG., Ing. Jaroslav.
Charakteristika skladovéani. Online. In:. 2021. Dostupné
z: https://www.dlprofi.cz/log/33/charakteristika-skladovani-uniqueidmRR W Sbk 1 96 FN{8-
]VUh4EoSF6RcLfOnlAMIreXvDp48/. [cit. 2025-03-05].

Typy wvyroby: Rozdéleni a charakteristiky. Online. Autoerp. 2023. Dostupné
z: https://autoerp.cz/typy-vyroby-rozdeleni-a-charakteristiky/. [cit. 2025-02-16].

VALA, Jiti, 2016. Systémové rizeni bezpecnosti a ochrany zdravi v organizacich. Praha:

Wolters Kluwer. ISBN 978-80-7552-109-5.

Interni dokumenty podniku Bednafr Interiér


https://www.efidex.cz/projektova-vyroba.html
https://www.rojek.cz/formatovaci-pily
https://www.bookport.cz/kniha/projektovy-management-2918/
https://www.bookport.cz/kniha/cnc-1204/
https://www.bookport.cz/akniha/integrovane-rizeni-vyroby-898/
https://www.dlprofi.cz/log/33/charakteristika-skladovani-uniqueidmRRWSbk196FNf8-jVUh4EoSF6RcLfOnlAMIreXvDp48/
https://www.dlprofi.cz/log/33/charakteristika-skladovani-uniqueidmRRWSbk196FNf8-jVUh4EoSF6RcLfOnlAMIreXvDp48/
https://autoerp.cz/typy-vyroby-rozdeleni-a-charakteristiky/

SEZNAM OBRAZKU

Obrazek 1 Transformacni PrOCES ......c.ccoeriirieriieiinieieeee ettt 14
Obrazek 2 VYrobni faKtOTY .....cc.eeeriieiiiieeiie ettt e eae e e e enes 16
Obrazek 3 Technologické uspofddani PracoVISE .........ccueeeuierireiiieriieieee e 24
Obrazek 4 Predmétné usporddani pracoviSte ........ccvuierriiiriiieniieeeieeeiee e e esveeeaee s 25
Obrazek 5 Dilenské uspotfadani pracoviSte.........oooiivviieriiiiiieniieiieeie et 26
Obrazek 6 Bunkoveé uspofadani pracoVIStE.........ccevvieriiiieriiiieiiieeciie et 27
Obrazek 7 PEt fAZ1 PIOJEKIUL ....eeiiiiiiieiie ettt st e 33
Obrazek 8 VYPOCEt NAVIAINOST....cciuviiiiiieiiiiieeiiie et e eiteeeeeesieeesteeesaeeesaeeeseseeensseessneeenns 40
Obrazek 9 Organizacni struktura Bednai INteri€r........ccovvevieiiiiiieniiiiiiiccieseceeee 45
Obrazek 10 Pila FAS5 ELMO .....ooouiiiiiieieeieseee ettt s eneas 49
Obrazek 11 Tok MateTialU......cc.covuiiiiiiiiiiiiiiteeeeeee e 52
Obrazek 12 Pila HOMAQ S-200........c..ciiiiiiiiieeiie ettt stee e e e e sveeeseaeeeseaeeesaeeenns 59
Obrazek 13 Kuchynskd Hnka ..........coooiiiiiiiiiiiccecee e 63
Obrazek 14 Casovy prib&h ProjekiU...........ooveueveieeeeeieeeeeeeeeeeeeee e 69
Obrazek 15 SICOVY raf ProJeKiU ....ceecuieiiieiieeiieiiece et 71
Obrazek 16 Kritickd cesta ProJeKtU.........cceviieieiiieiiiecieeeeee e e e eeeaee e 71
Obrazek 17 RiziKa ProjeKiul .....cccuieiiieiieiiieiiecieese ettt 75
Obrazek 18 NAVIAtNOSt TNVESTIC ..eeevvieiiiieiiiieeiiee et e eite e e e e sieeesreeesveeessaeeeseseeensaeeensaeeenns 80
Obrazek 19 Star€ roz10Zeni PraCOVISIE. ......cccuveriieriierieeiieeie ettt e e eaeeaeeeenes 82

Obrazek 20 NOVE 10Z10Zeni PraCOVISIE ......cveeeeuiieriiieeiieeeieeeciee et e e sreeesveeeseeeeeseaeeeseneeenes 82



SEZNAM TABULEK

Tabulka 1 Ganttliv dIaram .........cccceouiiiiiiiiiiiiece ettt 37
Tabulka 2 Popis pily FAS ELMO......c..oiiiiiieiiee et e 49
Tabulka 3 ANalyza HAZOP.......cooiiieeeeee ettt st 56
Tabulka 4 Dodavatel€ Pily ........coeciiieiiiiiiieceece e e e 61
Tabulka 5 OPracoVAVANE CAS....c.eeevieriieriieiieeieeeiie et eiee et e eteestee st et eenbeeseeesnseenaeeeas 62
Tabulka 6 Porovnani pil F45 ELMO a Homaq S-200.........cccceeriiieniieeieeeeiee e 64
Tabulka 7 Vyhody pily Homaq S-200.........ccoiiiiiiiiiiiee et 65
Tabulka 8 Zakladni informace 0 projektU..........cccviereiieiiiiieiiiieciee e 67
Tabulka 9 Casovy harmonogram ProjektU..........o..o.veveeeveeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeesee e 68
Tabulka 10 Vysvétleni tabulky CINNOSH ......cccveeviiiiiiicciie e 70
Tabulka 11 Metoda KITtiCKE CESTY ....cuviiruiiiiiiiieeiieriie ettt ettt ees 70
Tabulka 12 Logicky rdmec projektu........c.ueeeviiiiiiiecieecie e 73
Tabulka 13 SMART @NAlYZa ......cccuieiiiiiiieiieciieie ettt 74
Tabulka 14 Identifikace T1ZiK .........coooiiiiiiiiii e 75
Tabulka 15 Kvantifikace rizik ........ccccoeoieriiiiiiiiiiiieceeeecee e 76
Tabulka 16 Hrozby @ Opatien .........ccccueiiiiiieeiiieeiic ettt e e 76
Tabulka 17 SNIZOVANT T1ZIKA ....oc.eeiiiiiiiiiiiiee e 77
Tabulka 18 HOANOCENT T1Z1K ......ooouiiiiiiiiiiiie e 77
Tabulka 19 Opatieni pro rizika s vysokou mirou 0hroZent ...........c.ceccveecveerieecieenveecieennenns 78

Tabulka 20 NAKIady projektul ......c.eeeeiiiiiiieeiieeee et 79



SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

Atd.
BOZP
CEN
CENELEC
CNC
CSc.
CSN EN
Doc.
ETSI
HAZOP
Ing.

ISO

OPP
RIPRAN
ROI

SMART

A tak dale

Bezpecnost a ochrana zdravi pfi praci
European Committee for Standardization
European Committee for Electrotechnical Standardization
Computer Numerical Control

Kandidat véd

Ceska technicka norma Evropska norma
Docent

Evropsky ustav pro telekomunikaéni normy
Hazard and operability study

InZenyr

International Organization for Standardization
Ochranné pracovni pomicky

Risk project analysis

Return on Investment

Specific, Measurable, Achievable, Realistic, Time-bound






