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0 Uvod

Na kvalitu vyrobku mé& vliv pouziti technologie, tal vyrobnich postup klimatické
podminky i management spolmsti. Ve velké nie ovSem finalni vyrobek ovliwje kvalita
vstupniho materialu. Co si pod pojmem ,kvalitni erél“ predstavit? To je takovy, ktery
spliuje sowasré pozadavky podniku a klienta. Cilentt$iny podniki je generovat zisk.
V pripact vyrobnich podnil je cestou k zisku vyrdb produkty, které si odivatel geje
kupovat za danou cenu d&i pstanovené kvakt Tato prace je zpracovavana v podniku
Holz Schiller s.r.o., ktery vyrabirevéné polotovary. Pod pojmem ,material“ v naSefippc
tedy rozumime ikvo. Zavod v Klatovech, kde provadime analyzu, w$akyrabi produkty
piimo ze surového neopracovanétievd. Podnik tevo odebira od pil, které ho zpracovavaji
do podoby t&evenych lamel, se kterymi se d&j putnosti minimalnich Gprav, déb pracovat

v jednotlivych fazich vyrobniho procesu.

Nelze pozadovat, aby byly vSechny lamely stejn&evD je Cist¢ ptirodni material, ktery
neustale ¥ase pracuje a vyviji se. Strom je Zivy organismiazaly kus je jedir@ay. | kdyZz
bude vstupni material pochazet z jednoho lesasiejeé deviny, tak budou lamely mit jiné
zbarveni, rozdilnou kresbujzné mnozstvi suk smolniki, trhlin a mozny vyskyt hnilob.
Kazdy kus ma potom jiné vlastnosti, co seetytvrdosti, vod odolnosti, propustnosti a
Zivotnosti. Z toho plyne, Ze pokud by se &mwala pozornost kvaditvstupni suroviny, tak
i findlni vyrobek by potom byl velmiiznorody z hlediska jakosti.

Resenim je vstupni material ragovat do fiznych kvalitativnich skupin, které jsouceny

k odliSnému pouZziti ve vyraba Ize jim pak fifazovat jednotlivé hodnoty. Stejnymigmbem

to klaji i dodavatelé. Zadwji odkerateli ugitou kvalitu deva v kazdé dodéavce.
Na odlgrateli je potom, aby si &il, zda kvalita jim poZadovana a dodavatelem &=mé
odpovida skuinosti a zda za dodavku zaplatil odpovidajici hodnat procesu vyroby
podnik kvalitu dodavky five ¢i pozdji zjisti. Zavod ma stanovené normy pro to, jake
vlastnosti musi material smivat, aby se zd&p dal vyrobit ten¢i onen vyrobek. Dochazi tedy
ke slozitému a propracovanému systéemu dalSiho apéac a tidéni materialu do mnoha
kvalitativnich arovni. Jakost vstupni suroviny s#razi na celkovém mnozstvi vyrobenych
produkii a soukzr¢ na podilu odpadu. Gezky, hobliny a piliny se dale zpracovavaji, ale

jejich hodnota je v porovnani se zbytkem maten@hmi nizka.

Vyjdeme-li z faktu, Ze kazda lamela ma jiny¢pb a rozsah vad, je evidentni, Ze ze dvou
raiznych lamel, ziskdme jiné mnozZstvi t2istého materialu. Zaplatime zaé&dtak rozdilné

lamely stejné mnozstvi p&x? Maji tyto lamely stejnou hodnotu, kdyz z jedyéobime vice
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findlniho vyrobku nez z druhé? Pokud ne, tak jaistimje a ocenime rozdily v kvalit
materialu? Jak sg&ame vady? Jaké mnozstvi materialu z jedné lamelwyuzitelné
pii vyrobe? Jak zjistime jakou ma lamela hodnotwhito otdzkami se budeme zabyvat a

pokusime se na¢émalézt odpogdi.

Tato prace m&tyii cile a je rozZlenéna do sedmi kapitol. Prvnim cilem jegegdstavit
analyzovany vyrobni podnik a pro lepSi pochopeonblematiky i vybranowast vyrobniho
procesu. Druhym cilem je zjistit, jak podnik v gasnosti planuje vyrobu na zakéad
ocaiovani vstupni suroviny z hlediska jeji kvalityiefim cilem je diskutovat vyhody a
nevyhody pouzivané metody @owani. PopiSeme si, jak bude probihat vyzkum v pagn
jakd data a z jakych vyrobnich progesudeme sbirat a jakym &gobem z nich ziskame
hodnoty relevantni pro nasi analyzltvrtym a poslednim cilem této prace je na z&klad

vyzkumu navrhnout korekci metody @oeani s cilem optimalniho vyuziti materialu.

Tato diplomova prace je zpracovavana na zaklaafadavkureditele zavodu v Klatovech
Holz Schiller s.r.0. Je to tudiZ prace vice prdddinez teoreticka. PoZadavkem je, aby tato
prace byla redlnymiposem do podnikovych prodes aby zasry prace byly aplikovany
v podniku s cilem skut@ého zlepSeni metody amevani na zaklatlkvality vstupni suroviny

pouZzivané v saiasnosti.
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1 Charakteristika podniku a vybrané ¢asti vyrobniho procesu
1.1 Holz Schiller, s.r.o.

Spolenost Holz Schiller s.r.o.gsobi nateském trhu od svého zaloZeni v roce 1993. Do roku
2007 vystupovala pod nazvem Klatovsk@&wb — stavebni centrum, spol. s r. 0. Podnik je
soutasti koncernu Holz Schiller GmbHideinttem podnikani je koupzbozi za Gelem jeho

dalSiho prodeje, prodej zbozi, ggka vyroba a impregnacéeda.

V poslednich letech Ize spavat konkuretni vyhodu ve schopnosti uspokojit malosériové
specialni zakazky. Spaieost nabizi Siroky sortiment lepenych prfie polotovait
pro stavebd# truhlaskou vyrobu. Suroviny pro vyrobu jsou zé@psany jak z vlastni vyroby,
tak od dodavatél z tuzemska, SRN, Rakouska, Italie, USA, Ruska @gUeye. Primarnim

odhbiratelem je matska spolénost se sidlem v &necku.

Dle vyrotni zpravy ma podnik 350 zastnanéd a fadi se tak mezi pmyslove
drevozpracujici podniky #dni velikosti vCeské republice. Cela skupina Holz Schillertpat

k prednim evropskym producém v oboru pimyslovych truhléskych vyrobk.

1.2 Organiza&ni struktura

Organiz&ni strukturu (viz obr¢. 1) tvai tii vyrobni zavody v Klatovech, Chebu a Lubech.
Kazdy z&vod se specializuje na konkrétni vyrobkgiigviny a tak se navzajem ddépji.
V Chebu se vyrabi pouze z borovice, zatimco v Kiath se zpracovavaji i ostatriediny,
predevsim moftin, smrk, dub, buk a jedle. Spé®st ma dva zavody na vyrobu lepenych
okennich hrandl v Klatovech a v Chebu a dale ggky provoz v Lubech pro pez kulatin
na lamely. Spolaost Holz Schiller s.r.o. jizena jednim jednatelem, kterému jsouifxehi

feditelé jednotlivych zavad

Zavod v Klatovech a pila v Lubech maji spwmleu spravu a controlling. Zavod v Chebu
funguje z tohoto hlediska samostatrvV Chebu se vyrdbi mimo okennich hrandabké

obrazové ramy ardwné brikety.

Popis organizéni struktury je zark¥en na nej¥tSi zavod v Klatovech, jehazst vyrobniho
procesu je v pradeSena. Ve spataosti je mén organizg&nich drovni diky Sirokému rozp
fizeni, organizéni strukturu lze tedy ozdd za plochou. Organizai jednotky jsou
seskupovany na zakladkritéria funkcionalizace. Vyroba seéld na rekolik jednotek
dle vyrobnich funkci. Jedna se o ékhi pro vyrobu okennich hrarigldvernich hranati,
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schodi, desek a specialnich hrafich dvénich polotovall. Zvlag je vycleréno oddleni

scanneru a nakupueala.

Obr¢.1: Organizani struktura Holz Schiller s.r.0. — zavod Klatovy
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Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkamhternich dokumeiitorganizace. Plze2011.
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1.3 Struéna charakteristika vyroby

Z&avod v Klatovech, jenz je vitl z ptai perspektivy na obrazkuislo 2, vyrabi okenni a
dveni hranoly, schody a diei polotovary. V této praci se budeménwvat pouze jedné
vyrobkové fadt, konkrétg okennim hrandim. Jedna se o druhovou vyrobu s vysokou
intenzitou vyrobniho Zé&eni, avSak zanedbatelny neni ani podihfyrace. Vyrobni proces
muzemertadit do kategorie synteticko-analytickych, kdy méwiee vstug (lamely, lepidlo) a
po skorteni procesu transformace i vice vystipranoly Gznych rozndri a kvalit). Vyroba
probiha na zaklad objednavek wasti nakupniho trhu oztavané jako upstream
nebo pull systém, kdy je kotmy zakaznik vicemé&manonymni. Pull systém produkuje jen to,
co je poteba a to v hornicdsti dodavatelskéhdetzce (upstream), jako odpa¥

na pozadavky zakaznika ze spodasti rettzce (downstream). Dle Colliera je pull systém

efektivni gedevsim tehdy, kdyz existuje mnoho vyrobnich motireoproduki.

Obr¢&.2: Zavod Klatovy

| _ i

Zdroj: Vlastni zpracovani dle Google Maps. DostupadvVWW:http://maps.google.comPlze&i 2011.

Co se tye typologie vyrobnich systé&mille procesu, v podniku se kombinuje technologické

caso¥ spojité gedmetné uspsadani. Tomek popisujéaso¥ spojité usptadani tak, Ze
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existujecasoveé spojeni mezi jednotlivymi operacemi. Vyropirdces je pibézny, propojeny

dopravnim systémem.

Technologické uspg@dani pracovid (process layout) dle Kkovského znamenda, Ze se
vytvéreji skupiny podobnych strnj piicemZz pracovigt nejsou s&zena s ohledem
na technologické postupy. Rozpracované vyrobky et plle pateby @esouvaji mezi
pracovisti. Vyhodou je vysoka vyrobkova flexibilita snadna kontrola vyroby. Mezi
nevyhody tohoto usgédani Keékovsky fadi nizSi vyuZziti vyrobnich zdnbj které je
zpasobeno vznikem rozpracovaného materiadlu, a dale pkkavané toky materialu.

Technologicky je v zavodu v Klatovech organizov&n8eni, skenovani a lisovani.

U predmétného usptadani (produkt layout) jsou pracovssdazena Gelow dle poteb
zpracovani vyrobk a to sohledem na jejich minimalnifegsuny. Vyhodou jsou
dle Kekovského nizké néklady, specializacdizeni a personalu a vysoka produktivita.

Predmetné je v podniku Holz Schiller s.r.o0. organizovano lesfani a kapovani.

Doprava mezi jednotlivymi pracovisti je v zawodaji¥ovana vysokozdviznymi voziky a

pasovymi dopravniky.

1.4 Popis vybrané&asti vyrobniho procesu

Tato prace je &novana kontrole kvality na vstupu v atiehi vyroby okennich hranl
v zavod v Klatovech. Jedna se o0 samostatnou strategickdnojku (SBU), tedy @ast
vyrobniho procesu oztianou na obrazkgislo 1 modrou barvou. Vyrobni proces je graficky

znazorgn na obrazkwgislo 3.

Schéma z&na vlevo nahte, kde vidime, Ze vstupni surovinou jgewtna lamela dznych
rozmera. Pokud je mokra, prochazi née procesem suseni. Je-li sucha, paljexrovnou
do predhoblovky a na scannerti predhoblovani vznika jiz prvni procento odpatslo 1
v podolg hoblin. Dale material prochazi kapovaci pilou. Zg®u lamely rogezany

na pozadované délky. @¥ky koné lamel a vadnycliasti materialu tvid odpadislo 2.

Dlouhé kusy se dale hobluji. Hobliny, které zdeikaji, ozn&ime jako odpadislo 3. Poté se

material tidi dle délek a slepuje do hrafol

Kratké kusy se nefive cinkuji, tedy spojuji dohromady, aby filp delSi lamely. Odpadem
jsou odezky vznikajici pi tvorbé ozubového spojeni. Na konec se lamely hoblujiepusi
do hranot.
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Vysledkem celého procesu jgedény hranol slozeny z vicei{taz g@ti) lamel. V dalSich
podkapitolach podrolsji popiSeme jednotlivé faze vyrobniho procesu adpipzse budeme

blize wnovat odpadu.

Obr¢.3: Schéma analyzovadésti vyrobniho procesu.
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Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2011.
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1.4.1 SusSeni

Vstupni surovinou jeigwna lamela o tlou¥e 27/28/31 mm, &e 60/80/90/101 mm a délce
4000/5000/6000 mm. Pokud je lamela mokra, pokes ze svého stanovist

do velkokapacitnich susaren, kde se susi na poaadawlhkost 10 — 14%.

1.4.2 Redhoblovani

Faze pedhoblovani, tedy zbaveni se rigfich nerovnosti a hrubosti materiélu, je spojena
s naslednym skenovanim lamel. Tento proces optacdalyzuje kvalitu materialu na povrchu
a identifikuje viditelné vady. Pokud bychom vSak st@nneru zadavali neohoblovariéwb,
paprsky by nedopadaly na rovnou plochu a vyhodriocamh by bylo zkreslené. Také vihkost
materialu musi byt ied dalSim zpracovanim v pozadovanych toleranciakudP neni,

material se vraci do susarny.

Druhym ukolem pedhoblovani je rozemové sjednotit lamely. Bevo je anizotropni material,
ktery sesycha v zavislosti naupghu letokrutii. Prestoze do sudky vlozime rozrngrové
shodny materidl, lamely waté ze sugky budou mit #izné rozrgry.

Scanner zpracuje data o zjiggch vadach aipda je peiti, jenz fidi vzdalenou barevnou
tiskarnu, ktera nardwe vyznai, jakécasti maji jakou kvalitu a které jéeba odstranit. Mezi
scannerem a tiskarnou dochazi k dopravnimu zpvzdPokud Bhem dopravy dojde
napiklad k prokluzu jiz naskenované lamely, tiskarnai¢e ozndi scasovou prodlevou
spravrg, avSak nezohledni nezadouci délkovy posurirdge touto lamelou pak postupn
dochéazi k chybnému oz&eni vSech nasledujicich. Jestlize si pracovnikutiugici tiskarnu

v¢as chyby nevSimne, dojde vlivem chybnéhocama k moznosti vzniku dalSich ztrat.

Také se mze stat, Ze scanner vyhodnoti jako vadaon co vadou &bec neni. Naiiklad
nezvyklé zbarvenii@va nmiZze scanner povazovat za pfiseiebo pokud dojde kiekryti

cocky pilinou, pak také dojde k chybné identifikacdva

Souwasré scanner neni schopen rozpoznat, zda ma lamelalnmadkolmy) ¢i tangencialni
(podélny) ptibeh letokruhi. K ¢emu je tento aspektitbzity bude vyswtleno v podkapitole
2.2.4.

Material kratSi nez 200 cm scannerem neprochaziady jsou hodnoceny a ztemy

manualg.
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Na obrazkucislo 4 vidime scanner a pasovy dopravnik, kteryevadskenované lamely

smirem k tiskarg.

Obrg.4: Scanner

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze2011.

Vysledkem analyzovani dat na scanneru jsou grafak@eni tiskarnou v podabcarek
natisknutych z jedné strany na povrchtewd, jak vidime na obrazkiislo 5.

Obr¢.5: Graficka ozn&eni

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze2011.
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1.4.3 Kapovani

ProtoZe pouzitd metoda scanneru ma svoje omezeaumoAuje stoprocentni identifikaci
vad, dochazi je8tpred samotnyntezanim lamel k jejich mechanické kontrole. Prackvni
na dalSim useku vyroby, kapovaci pile¢n&i kontroluje kazdou lamelu. Vigpadt zjisteni
nesrovnalosti, pracovnik sam vyZh&arku na druhou, nepot&tou stranu tkeva s tim, Ze
nani sodasré prenese také scannerem spravozna&ené vady. Poté poklada lamely
na dopravnik no¥ ozna&enou stranou nahorufiBbbmnost obsluhy je velmiddezita, protoze

¢lovék na zaklad zkuSenosti dokaze na rozdil od stroje vyhodnetévantni vady materialu.

s

Material prochazi pod digitalni kamerou, kter&teanatis¢né ¢arky a geda data potai
fidicimu kapovaci pilu. Pila data vyhodnoti a zkonfuje je s poZzadovanymi délkami, které
jsou ukeny na zaklaglobjednavek z@zenych pravdo vyrobni Sarze. Poté optimalizuigzy
tak, aby doslo k maximalnimu vyuziti materialu.aPieédy plni sotasré dw funkce. Zaprvé
odreZze vadnéasti deva. Zadruhé raeze lamelu na pozadované délky. Vlivem rozdilu mezi
poptavanymi a skudaymi délkamicistého deva vznika tudiz &Si mnoZstvi odpadu, nez

bylo identifikovano na vstupu scannerem.

Rezivo poté pokréuje na fidici dopravnik, ktery j¢izen paitatem spojenym s kapovaci
pilou. Na zaklad ¢asovych signdl, dochazi na zakladdélek k ,vyhazovani“ tkeva

z dopravniku do jednotlivych skladovych mist. MatkerdelSi nez 60 cm je ndjde
ohoblovdn na pozZadovanou tloks a tidén na dopravniku dle délky s rozdilem 10 cm.
Na skladovych mistech lamely manusakontroluji a skladaji pracovnice vyroby dle kvalit
Takto vzniklé fezivo se jiz nenapojuje a je skladano dle pozaddvskladby hrandl
na zaklad zvolenych zakazek. Po kompletaci zakdzek danébwyrdavky,c¢i zpracovani
veskeré vstupni suroviny pro danou vyrobni dobw jsoanoly pipraveny pro transport

k lepeni.

Na obrazku ¢islo 6 vidime zasobniky do nichz jéezivo z tidiciho dopravniku

tzv. vyhazovaem roz@lovano na zaklatdélek.
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Obr.6: Tridici dopravnik

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze2011.

1.4.4 Cinkovani

Material kratSi nez 60 cm pokwge na cinkovaci stroj. Zde se na koncich lametéadje
ozubové spojeni, na které se nanese lepidlo. Jadnatasti se pod tlakem spojuji
do nekonéného vlysu. Poté jsou rizdny na Sest nebo dvanact retiouhé lamely.
Vysledné lamely irznych délek je feba zhoblovat na pozadovanou tidas a postoupit
do nanaskky lepidla. Na obrazkuislo 7 vidime jak se na cinkovacim stroji frézugibové

spojeni.

Obr¢.7: Cinkovaci stroj — vytu@ni ozubového spojeni

f,

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2011.
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1.4.5 Lepeni lisem

Po pchodu nana%&ou lepidla pokréuje materidl do lisu, kde vznika finalni produkt -
vicevrstvy (dle poZadawk zdkaznik — standard® tii az gtivrstvy) hranol o @iznych
rozmerech. Na obrazkdislo 8 je znazorn hranol slozeny zé&yi lamel.

Obr.8: Ctyfvrstvy hranol

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2011.
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2 Kontrola kvality
2.1 Co je kvalita?

V podniku se vyrabi desitky typstandardizovanych vyrolikkazdy den. Jak ale zajistime,
aby byly okenni hranoly stejné? Aby uspokojily zakiky a abychom je séasré mohli

ocenit na zaklatljejich kvality? Jeiteba definovat, co pro nas kvalita znamena.

Jak fika Ishikawa, dlezita je ,znalost skutmé jakosti, kterA odpovida poZadéamk
uzivatele.” (Ishikawa, 1994, s. 38) Musime sistimodpowdét na otazku: Co je dobry okenni
hranol? Jak se bude vy Z jakého teva? Jakou technologii a jakymi postupy? A Kote
jaké ma mit rozrery? Je teba si stanovit normy. Zavazné postupy, které mysibek spinit,

abychom ho povaZzovali za kvalitni.

Vyrobce se snazi, aby kazdy postup, kazd&&siwyrobniho procesu a vyrobku samotného
odpovidala standardu. Shewharirgvnava vyrobce ke #lci a standard kvality k t&i
Stejre jako stelec i vyrobcetasto mine cil. Snazime se vyééientické vyrobky, ale neni

to mozné. Je to stejné, jako kdyZ na papir napiZkesetkrat vedle sebe otaznik. SnaZzime se
napsat jej stef) ale nejde to, neni to mozn&eBto kazdy bude symbolu rozéimprotoze
spada do wité normy toho, jak ma otaznik vypadat. Tvar, vedikk sklon je v ramci normy.
Ale to je vSe. Stefhtak se jedna lamela liSi od druhé. Kazda ma jisioukturu deva, jiné
zbarveni, fizny paet suki, odliSnou hustotu letokrihapod. Pak tedy i kazdy vyrobek je
original, s vlastnim ojediflym vzhledem. Z toho vyplyva, Ze kvalita néhe byt konstantni.
Otazkou tedy je, jak moc seuou vyrobky liSit, jakou povolime variabilitu. Nagr tomu

jaké stanovime limity, abychom je mohli oZitaza stejri kvalitni.

U jakéhokoli vyrobku musime podle Ishikawy néj@ stanovit skuteé charakteristiky
jakosti. (U okennich hranblto mohou byt nap vyhovuijici izol&ni vlastnosti.) PakeSime,
jak je mefit. To mize byt velmi obtizné aasto nam poiize nalezeni nahradnich
charakteristik jakosti jako podminky pro najih charakteristik skuteych. (Podminkou pro
vyborné izoléni vlastnosti mMze byt nap. neexistence sukve dew.)

2.2 Interni kontrola kvality

Cilem podniku je vyrak a prodavat kvalitni produkty, po kterych je nautrpoptavka.

V sowtasném globalizovaném &g hyperkonkurence, kdy dochazi k rapidnim inovacim a
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intenzivnim konkuretnim krokim, se jednim zidezitych kritérii i vybéru dodavatele,

vedle dodacich podminek a ceny, stava pkialita.

Podnik Holz Schiller s.r.o. klade velkyamz, vedle pruznosti a rychlosti vyroby, takeé
na kontrolni systém kvality a na prevenci. Jednézakladnich princip zajisS&ni kvality je,
Ze do dalSi vyrobni operace nepakija ten vyrobek, u kterého nebyla dosazena poZzadova

kvalita v operaci fedchozi.

Spole&nost mé piseminstanovené pracovni fizaeni tykajici se organizace a kontroly kvality.
Tato ndizeni musi znat a dodrZzovat kazdy 2atnanec podniku. Ve vyréljsou pravideln
vypliovany kontrolni listy. Porady tykajici se kvalityopihaji jednou tyd&

Holz Schiller s.r.o. &i kvalitu vstupni suroviny natit stupré ozna&ené velkymi pismeny
zavedené &eni kvalit z hlediska nakupu a prodejednych lamel v deva'ském pamyslu.
Cena dleva roste ve vztahu k rostouci kvalirogresive, nikoli linearre.

Kvalita A — Na lamele Ize najitast, kterd& ma délku minim&@m,1 m a je tzvctyistranig
¢ista, coz znamena, Ze na zadnécig stran (d¢ malé plochy naezu nepoitame) neni

Zadna z vad vyjmenovanych v podkapitole 2.2.3.
Kvalita B— Lamelu Ize roiezat alespiona dvattyistrani ¢isté kusy o délce 1,2 m.

Kvalita C — Po rotezani lamely na kratké&yistranr cisté vyezy nesmi odpad doséhnout
vice nez 30% délkovych meétramel.

Obr¢.9: Kvality A, B, C
A ] '

¥ vadnych kug (v m)< 30 %X cistych kusi (v m)

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze2011.
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K zarazeni lamel dle vad do kvalitativnich shiip dochazi nejilve na scanneru
po predhoblovéni. Scanner je @tacové tizené z#izeni, jez vyuzZiv&tyii kamery, které
snimaji obraz povrchu lamely ze vSedtlyi stran. Toto zédzeni pfibéZzné v redlnémcase
vyhodnocuje kvalitu vstupni suroviny dle vySe uvegsh pravidel. Rovnost povrchu se
zaji¥uje lehkym ohoblovanim s malym &em materiadlu v hoblovce.iPnasledné réni
kontrole, po skenerové analyZena dalSich vyrobnich operacich potézm dojit k gesunu

v rdmci kvality, protoZe pracovnikime objevit vadu, kterou péa¢ neidentifikoval.

2.2.1 Vstupni kontrola dreva a lepidla

Do vstupni kontroly teva spada kontrola mnoZstvi, kdy srovhavame dodanéZstvi

s dodacim listem, jak do P kudi lamel, tak jejich rozrra, kontrola dodané kvality
ve srovnani s objednanou (objednavametikbgul kvalitu ABC nebo jen BC), prolozeni
baliki a vlhkost deva a kontrola zdaidvo neobsahuje dalSi kvalitativni vady v poglob

vyskytu hnilob, smolnik, prasklin¢i zbarveni jak bude popsano nize.

Podnik odebird pouze certifikovana lepidla. Kvajéaedy garantovana ze strany dodavatele

a odlkEratel kontroluje pouze mnozstvi, dobu trvanlivasplatnost certifikdt.

U kazdého druhuiéva, dodavatele, kvality dodavky a razmje veden protokol z kapovani,
ktery obsahuje informace o zpracovaném mnozstuituptixnich délek v kvali vstupni
suroviny A¢i B, procentu odpadu a odborny odhad mnoZzstvi nfmdréaterialu a tramovky
(kvality dreva jen pro vyrobky horSich kvalit).

2.2.2 Pracovni navod pro suSeni

SuSeni se zwa¢ podili na kvali¢ vysledného vyrobku. Proces suSenitigen p@itacem

podle Kivky suSeni. Ta je dena na zakladvstupni vihkosti suroviny, rozéni, tedy Stky a

tlou&¥’ky, a druhu #@eva. Pabéh suSeni musi byt plynuly, tedy takovy, aby nedael@
k tvorbe prasklin z dvodu rychlého suSeni.tBvo musi byt sprawnrovinné prolozeno, aby
nedoslo k ohybm ¢i zakiiveni deveénych lamel.

PIna suséarna vihkého (vihkost je v rozmezi 38 - AB&dy az 60%) proloZzenéhaela se
naplni suchym vzduchem, ktery se‘gje a cirkuluje v prostoru susarnyi Birkulaci odnima
vzduch z povrchu i@va vodu a tintast&€né snizi povrchovou vihkostrédva. Po dosazeni

limitni vihkosti cirkulujiciho vzduchu je tento ¥grpan a nahrazen novym suchyntatfim
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vzduchem. B dalSi cirkulaci se off odejmecast vlihkosti z povrchuidva do vzduchu.
Cyklus se neustale opakuje. Proces musittagn tak, aby se uviitdieva v celém jeho
objemu mohla postugnklesajici vihkost homogenizovat (rovndmeé rozlozit). Pokud je
suSeni dostate¢ plynulé a pomalé tak, Ze proces homogenizace jkiésdhkosti deva je
ameérny dreviné, rozneram a vlhkosti, nedochazi k prasklindAm na povrchueséaBo

materialu.

Bézne pouzivané rozery lamel (60 x 27 mm az 370 x 31 mm) vyZaduji déBuseni
v zavislosti na réni dol& a vstupu u smrku, borovice a jedle 6 - 1@,dnmodinu 7 - 12 da,

u tvrdych devin jako je dubci buk 3 - 4 tydny. Kvalitu zauje vysledna vihkost idva
v rozmezi 10 — 14%.

2.2.3 Vady dreva

Termin ,vada“ byl vytvéeny (Eelow ¢lovékem proto, aby bylo mozné vyjatkvalitu a

vhodnost materidlu pro vyrobu. Na zakladyskytu vad Ize odvodit hodnotu materialu a
pridélit mu odpovidajici cenu. Ne vSechny zndmé ,vadigéva jsou povaZzovany za vadu
v kazdém odgtvi zpracovani teva. Co je v jednom odtvi vada, je v druhém neutralni stav

a ve tetim vitana fednost.

Spole&nost Holz Schiller definuje jako vady tyto znakytuymni suroviny: suk, smolnik,
hniloba, plise, zbarveni, poSkozeni hmyzem, nerovna vlakna, Wi@kkevo, trhlina a kivost.

Lexikon vad deva definuje tyto vady nasledujicimizobem:

Suk vznika po rorezani deva v mist, kde vyfistala ¥tev. Jedna se rozhodujici vadu,
protoze sniZzuje pevnost aiie vnaset doidva hnilobu.

Smolnikje ¢ockovita dutina ve tew, ktera je vyplina pryskyici.

Hniloba je rozklad deva zmisobeny houbami nebo jinymi mikroorganismy. aZpbuje

snizeni tvrdosti, ztratu hmotnosti a pevnosti &mntextury a barvy.

Plisai vznika ve vihkém prosedi a objevuje se pouze na povrchieva. Po vyschnutiidva
Ize plisé odstranit a &stanou jen maloietelné barevné skvrny.

Zbarveni ma WtSinou charakter skvrn nebo pfuha vznika ¢innosti devokaznych
nebo devozbarvujicich hub. Existuje také zbarveigva neorganickéhoupodu vznikajici

chemickymi reakcemi, nailad oxidaci tislovin vlivem vzduchu a stla.
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PoSkozeni hmyzensou chodby a otvory Zisobené hmyzem. Praktery hmyz je devo
piimo potravou, jiny si do & klade larvy. Do &chto dr miZze také natéct voda spolu
se zarodky fkvokaznych hub. Tim je naruSena soudrznost viaken.

Nerovna vlakna nepravidelnost stavbyielva neboli svalovitost definujeme jako zufy,

nepravidelg zalkkiveny nebo neusgadany piib¢h dievnich vlaken.

Tlakové devo neboli Kemenitost je zrna struktury @eva v naklognych nebo kvych
kmenech na str&namahané tlakem. Projevuje se napadnym iez$n zony letniho igva

letokruhi. Tato vada se vyskytuje pouze u jéhéitych devin. Dievo je pak méhpruzné.

Trhlina je nasilné odéeni jednotlivych devnich vidken od sebe, tzv. poruSeni celistvosti

dieva.

Kiivostdefinujeme jako podélné ziakeni od osy prkna. V podniku Holz Schiller s.mesmi

byt vySSi nez & milimetra na jeden metr délky.

2.2.4 Kategoriereziva dle kvalit

Rozezané lamely seitli na kryci a sedové. Kryci lamely povaZzujeme pavni kvalitu
(zna&ime jakol.Q.). Pouzivaji se jako krajni lamelyimsestavovani hranolu fiTstrany musi
byt prakticky bez vad,ijgemz na okraji jedné kratké stranyaze byt pruh Bli maximalns

o Sice 11 mm.Ctvrta vnitni strana réze mit vadu. Vyskyt suka smolnik je tolerovan

v urtitém paitu a rozngru. Stka let by nensla byt vy3si nez 6 mm. Ostatni vady jsou

pro prvni kvalitu nefipustné.

Na obrazkucislo 10 jsou znazosmy dva giklady toho, jak miZze vypadat lamel@#azena
do prvni kvality. Na prvni lamele jsou vady jenedpé strany, kterd budei pskladani
do hranolu uvnit tudiz nebude vid. Na druhé lamele je navic prubilibv tolerované Ste.
V tabulce pod obrazky lamel jeghled vyznaeno jaké vlastnosti musi material isplat,
aby byl z&azen do prvni kvality.
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Obr¢.10: Kryci lamela

1.Q tFi vn &jSi strany edna vnit Fni strana

do 5 mm jeden na
lamele, plocha bez
suky - zdravé sukd do 10 mm
do 2 mm jeden na
lamele, plocha bez

suky - €erné sukd do 8 mm
smolniky do 10 mm do 40 mm
zamodrani NE NE
hniloba NE NE
trhliny NE NE
tlakové d fevo NE NE
poskozeni

hmyzem NE NE

Sitka let @ 4mm, max 6 mm

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze2011.

Stredové lamely mohou mit upréstl ukité vady. Oznéujeme je jakodruhou kvalitu
(1.Q.). Pouzivame je, jak uz z nazvu vyplyva, dokhitanolu. Podminkou druhé kvality je
vSak, Ze okraje o roz¥ru minimalre jedenact milimetr musi bytcisté, gicemz na jedné
straré jeSE tolerujeme pasdi. Oproti krycim lamelam je je&ttolerovano tlakové igvo a
v urcité mire trhliny. Suky a smolniky na skryté ploSe mohoti \&§Si nez u prvni kvality.

Sitka let mize byt maximala patnact milimeti.

Na obrazkucislo 11 jsou schematicky znazény dva giklady vzhledu sedovych lamel.
Prvni lamela ma na kraji prulglp druha lamela ma oba krajesté. V tabulce pod obrazky je
piehled poZzadawk které musi sfibvat material druhé kvality.
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Obrg.11: Stedova lamela

i e (it

11.Q okraje skryta plocha
do 5 mm jeden na

suky - zdravé lamele do 15 mm
do 2 mm jeden na

suky - €erné lamele do 8 mm

smolniky do 10 mm do 60 mm

zamodrani NE NE

hniloba NE NE

trhliny NE ANO malé

tlakové d fevo ANO ANO

poskozeni

hmyzem NE NE

Sirka let max 15 mm

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze2011.

Rezivo se vyrabi podélnym rEzanim kulatiny na pasové nebo ramové pile. Préidal
maximalni zhodnocenieziva je feba, aby vzniklé lamely &y letokruhy kolmo k ploSe.
Dievo s &mito letokruhy pracuje ménnez devo s tangencialnimi letokruhy. Wipac
dalSiho vyuzivani pro stavebni trufifr (okna, dveée) je jako kryci lamela vzdy pouzivano
fezivo s radialnimi gibehem letokruli na ploSe. Tangencialni lamely jsou pouzivany jako
stredové vrstvy, potvadz po aplikaci ndtové hmoty dochazi k tzv. odlupovani jednotlivych

vrstev a proto je nelze pouzit jako kryci lamely.

Pri sestavovani lamel do hrafigle nutné, aby krajniezivo bylocisté. Uprosted nuize byt
lamela s horSim zbarvenim. Na obraz&iglo 12 je znazogn piiklad sestaveni lamel
do tivrstvého hranolu.

Obrg.12: Riklad sestaveni lamel do hranolu.

. —

e —

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze2011.

Mimo lamely prvni a druhé kvality rozliSujeme je$tvalitativni skupinu s nadzvenK ura,

Skladatka®. Jedna se offpad, kdy Ize lamelu podéirrozpilit tak, aby kazda polovina
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spliovala utité kvalitativni poZzadavky. #itemz prvni polovina musi miti&u minimalrg 2,5
cm. Navic, oproti druhé kvadit tolerujeme zamodrani u jedné poloviny a vady noohgt

vétSich rozndr.

Na obrazkucislo 13 je znazowna lamela kvality ,kra, sklad&ka“. V tabulce pod
schématem jsou vypsany pozadavky na pbloviny lamely tak, aby se dali fzalit do této

kvalitativni skupiny.

Obr¢.13: Kara, skladaka

2,5cm
kara, sklada €ka prvni polovina druha polovina
suky - zdravé do 5 mm do 30 mm
suky - éerné do 2 mm do 15 mm
smolniky mélké do 10 mm do 60 mm
zamodrani NE ANO
hniloba NE NE
trhliny NE ANO malé
tlakové d fevo ANO ANO
poskozeni
hmyzem NE NE
Sirka let max 15 mm

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze2011.

Dievo, které nelze #adit ani do jedné z vySe uvedenych kategorii S ja#tre nemusi stat
odpadem. Kusy lamel delSi nez 17 cm, jez lze stglgit ve vyrok, fadime do posledni
skupiny s nazvemDivadlo® . Takto je charakterizovana kvalitativni kategadieva, ktera
byla pivodrg urcena pro hranoly, jez se pouzivaly pyrobé divadelnich rekvizit. Povrchové
vady se tedy skryji barevnym gggm, mechanické naroky jsou omezené a odolnost prot

powetrnostnim vlivim neni uvazovana.

Zbytek, ktery nelze zadit ani do jedné z vySe uvedenych siuge odpad, ktery se dale
zpracovava. Zjsob vyuziti odpadu bude popséan v podkapitole 3.2.3.
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Podnik¢leni z hlediska kvality lamely dale jégtodrobrjSim zpisobem.

Fix ... lamely tzv. fixni délky jsou ty, které nebyly gpwané cinkovanim a jsou tedy
z jednoho kusu. Jedna se o material delSi Sedes#tmett.

Fix 2,1+... zvlag podnik vylenuje lamely fixni délky, které jsou delSi nez 2,1tre

Fix uzka ... lamely, které maji vady na bocich a tak z nioh 20Zenim ziskat fixni lamely

mensi Siky.
KL (kryci lamela) scinkované 50+ ... krajni tzv. gisté" lamely delSi nez 50 cm.
KL scinkované 20+... krajni tzv. gisté" lamely delSi nez 20 cm.

SL scinkované (skedova lamela)... lamely scinkované s horSim zbarvenirbemé k pouziti

doprosted hranolu.

SL Gzka ... lamely s hor§im zbarvenimaané k pouziti doprotd hranolu, které maji podél

vyt

SL modré ... lamely s hor§im zbarvenim d@né k pouziti doprostd hranolu, které maji

poSkozeni podél hrany a uprist jsou zbarvené.

Mokré ... mokré lamely, které se vraci do s4%ia pak prochazi celym procesem znovu.

2.2.5 Pracovni navod pro cinkovani

Pri procesu cinkovani musi byt kusy vkladané do stsspvnany chybami k jedné stéade
nutné dbéat narideéni radialniho (ficného) a tangencialniho (podélnéhojlghu letokruti.

Déale musi byt zachovan peémkratSich a delSich kiispro dostaténou kvalitu slisovani.
Délka ozuli u fréz musi byt v rozmezi 10 — 10,7 mm. Nastrgarasi pravidek brousit

dle predepsanych postip

Jelikoz méa #evo vysokou nasaklivost, nelze vychazetiedpokladu, Ze lepidlo zasycha
po osmi minutach. Norma podniku udava, Ze je nushgovat devo do ¢tyi minut
po naneseni lepidla. V ofi@ém @ipad jizZ material nelze pouzit. Lepidlo musi byt namese
po celé ploSe zubrovnontrné. Vysledny spoj musi byt uzégeny a vSude ifiesré licovat

bez mezer.

Na obrazkwtislo 14 je znazo®no bezchybné ozubové spojeni. Obrasslo 15 ilustruje, jak

vypada lepeny spoj mezi &ma lamelami
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Pevre je stanovena poZzadovana délka, roézééka zakladny zubu i Uhel mezi &ma zuby.

Kontrola kvality spoj probiha minimala tiikrat za sminu a zapisuje se do protokol
Souasré se jedenkrat za smu odebere zkusebni kus dlouhy 70 cnfedp se do laborat®

ke kontrole.

Obr¢.14: Bezchybné ozubové spojeni

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze2011.

Obr¢.15: Scinkované lamely

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze2011.

Podnik Holz Schiller s.r.o0. definuje tyto chyby kitvaného spoje:

Otevena jedna strana spoje (horni i dolnije zpisobena nestejnou délkou ozub

jednotlivych fréz.
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Otevené ol# strany spoje (horni i dolni)jsou zmisobeny nedolisovanim nebo nizkym
tlakem. Ric¢inou miZze byt také, Ze pist neutlacelou lamelu nebo Ze nebyl dodrzen gom

mezi kratSimi a delSimi kusy.

Otevena jedna strana spojéhorni nebo dolni) mize byt zgisobena vioZzenim zwiné
lamely (to niize byt zmgsobeno filiSnou vihkosti deva). DalSim dvodem miiZze byt
nedosedajici horrti bo¢ni pritlacnd lista lisu a Spatny Uhel frézovacich &tol

Nepravidelné dirky u S@ek strojejsou zisobeny pouzitim Spatnych, tupych nastroj

Ozuby gresré nelicuji, pokud jsou frézy tupé nebo ighdzené a geometrie Zufe Spats

sdizena.

Rozstipané kraje spojepasobuji vysoky lisovaci tlak a nespravniéddni radialniho a
tangenciélniho @ibéhu letokruli.

Na obrazkucislo 16 jsou vidt rozStipané okraje, které jsoutzpbeny velkym odklonem

vlaken od podélné osy. Norma dop&uje odklon do 15%.

Obr¢.16: Chyba cinkovaného spoje — rozstipané kraje

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2011.

Vystipané Spiky spojezpisobuji nespravnéiteni pricného a podélného fdnéhu letokrulii.

Na obrazkwislo 17 vidime vystipané Sy zpisobené strukturouidva. Jsou zde viditelné
Siroké r@ni prirastky, devo je tedyidsi.
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Obr¢.17: Chyba cinkovaného spoje — vyStipanélgpi

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze2011.

2.2.6 Pracovni navod pro hoblovani

Operaci hoblovani je docilenttyistranného opracovani povrchiieda. Cilem je nastavit
jednotlivé komponenty stroje tak, aby dochazelouwnomErnému ohoblovani materialu
na pozadovanou tlotiku a Stku. Toleruje se rozdil jedné desetiny milimetru.spi@vr
ohoblované lamely (podhoblované, obloukové) je awtyradit z dalSiho procesu zpracovani

suroviny.

2.2.7 Pracovni navod pro lepeni

V této fazi vyroby jsou ohoblované lamely slepovadg hranaol. Lamely musi byt
pied vstupem do lisu zbaveny vSeckistot a prachu. Lepidlo je pak nanaseno z jedragtr
na kazdou lamelu. V lisu se udrZuje pokojova tepldto zalisovani se kontroluje, zda je
lepidlo vytla&teno po celé délce spar. Dale se kontroluje rovhoshol, kvalita deva a

ohoblovani.

ZkouSka kvality lepeného spoje se provadérda zpisoby. RozStipnutim, kdy zkuSebni
vzorek poteme roztokem vody a obarveného alkoholu. Po patndicutach rozstipneme
vzorek v mist lepeného spoje. Pokud je lepena plocha zbarvemdld nebyloiadre
naneseno a roztok vtekl doviniDruhy zpgisob kontroly sp&iva v naméeni vzorku do vody
raiznych teplot. Po vysuSeni se zkouma, zda podilietgeh spar népsahuje stanoveny

limit.
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3 Planovani vyroby

Predmétem planovéani vyroby je dle Synka vyrobni progrgmces a zajighi vyrobnich
faktoni. Pod pojmem ,vyrobni program“ rozumime druhovodadku a objem vyroby
za utité obdobi. Vyrobni proces jefgmeéna surovin ve vyrobky, tedy vstapre vystupy.

Jedna se tedy o volbutgobu a technologie vyroby, pouzitych matérialjejich mnozstvi.

Okenni hranoly jsou v zavedKlatovy vyrakEny na zéklad objednavek. Podnik pracuje
s desitkami zakazekiznych velikosti a pozadaitk Je tedy nutné rozhodovat o tom, kdy se
bude co vyrd&t tak, aby podnik vyuzil material a zaravesplnil dodaci podminky.
Pro planovani vyroby podnik vychazi z databaze diggek. Plan sestavuje pracovnik

na zaklad osobniho rozhodovani za pomoci nastidjS Office.

Predhoblované a graficky ozéené devo je i delSi dobu usklagno na paletach. Pracovnik
piipravy vyroby zpracovava na svemcfiei data ze scanneru a zjige, jaké jsou dostupné
délky lamel u jednotlivych druhdiev. Na zaklad informaci o terminech a o zasobach
piredhoblovaného materidlu vyhotovuje plan vyroby al@onsj jsou jednotlivé baliky
zarazeny do dalSiho procesu vyroby — na kapovaci pilu.

Kdyz ma pracovnik na kapovaci pile kdispozici demfén vyroby, musi jej zadat
do paitace, tidiciho centra pily. ®Pprava vyroby trva gimérné dvacet minut a zahrnuje
piipravu poZzadovaného materidlu. Po zpracovani zgkémksi pracovnik znovu nastavit
pocitac na novou vyrobni davku. Velikost zakazekuje frekvenci zadavani dat dodiace.
Cim wtsi zakazka, tim je snagjgi dosahnout vy33i produktivity prace a efekdj$ino
vyuziti casu. Cilem je tedy optimalizovat q& vyrobnich davek, kterych by néim byt vice

nez ti za sm&nu.

Vyrobni davku definuje Kig&ovsky jako skupinu vyrohk nebo soiésti¢i ¢asti, které jsou
zadavany do vyroby najednou, spoke Z organizanich divodia se mohou dale ve vyréb
délit na davky dopravni. To jsou takové skupiny vykbpkteré jsou fepravované mezi
jednotlivymi vyrobnimi operacemi spa@ies.

Pti planovani vyroby je nutno brat ohled takécagovy fond a obeémutné pestavky prace.
a) Vyuzitelny¢asovy fond je fond nominalni bez dovolenych. Normhéasovy fond je pak
kalendé#ni ¢asovy fond bez nepracovnichidjako jsou soboty, néte a svatky. V podniku

Holz Schiller s.r.o. se vyuziva dvousnmy ¢i trismenny provoz a to & az Sest dni v tydnu,

v zavislosti na mnozstvi zakazek.
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b) Dle paragrafdislo 89 odstavce jedna Zakoniku prace je &inavatel povinen poskytnout
zanmestnanci nejdéle po Sesti hodinach ietyZité prace festavku v praci na jidlo a oddech
v trvani nejméa 30 minut. Jde-li o prace, které nemohou bigrpSeny, musi byt zafstnanci

i bez geruSeni provozu nebo prace zdjist gimérena doba pro oddech a jidlo. Poskytnuté
prestavky na jidlo a oddech se nezdfavaji do pracovni doby. Dale musime z&fad
piestavky pro uspokojeni zakladnich it Ze zkuSenostieditele zavodu vyplyva, Ze
osmihodinovou pracovni dobu je optimalni vyuzitnmé&g 6-6,5 hodiny ve skutaych
vyrobnich ¢innostech. Ztratové€asy by tedy nely byt vtSi nez 1,5 hodiny za pracovni
dobu.

Prostedkem sniZenéasu stravenéhoiipravou vyroby je shlukovani zakazek. Na zaklad
podobnych poZadauk plynoucich z objednavek i@vina, rozmdry ¢i terminy) se spoji
dohromady w&kolik zakazek. Do zasobniku je potéepezen vhodny nasklagimy material

jako jedna vyrobni davka atibe z&it proces kapovani.

3.1 Uspokojovani zakazek

Zakazniky pi vyrobé okennich hrandl jako dewnych polotovai, jsou truhléské
spolenosti. Podnik tedy v této oblasti vyrobygmbi na B2B trhu. ,Business to Business®, trh
organizaci nebo firemni trh, obécanaeny ,B2B“, se sklada ze vSech spolesti, které
nabyvaji vyrobky a sluzby zatélem dalSi vyroby. Typickym znakem pro B2B trh e

Kotlera menSi p&et wtSich odiratel a tedy i ¥tSich zakazek.

Odbératel wtSinou své objednavky opakuje a tasto i ve stejném 2ni. Soudasti
objednavky je i pozadavek na kvalitativni skladbranoli. Podnik je schopen ekt

i pétivrstvy hranol libovolného sloZenijgsre dle grani zakaznika.

Cast zréni objednavky (ukazka kompletni objednavky je klédhuti v giloze A) mize
vypadat nafiklad takto:

Smrk, ctyivrstvy, KKSS, zamodrani jefipustné,
kde K je kryci lamela prvni kvality
S je stedova lamela druhé kvality

Zakaznik tedy pozaduje drultediny smrk, ¢étyivrstvé okenni hranoly a sloZzeni v podob
vyznaené na obrazkd. 18. Navic toleruje flpadné zamodraniteviny, pravépodobré

proto, Ze bude na hranoly aplikovat barevngmnat
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Obr¢.18: KKSS

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze2011.

Na zaklad takto specifikované objednavky, vedouci vyrobkipravi schéma podobné
hranolu jako je nap na obrazkwislo 16. Dale sepiSe poZadované régma mnoZstvi
jednotlivych lamel. Oba dokumentyqullozi pracovnitm smeny. Takovych schémat ivie
byt na jednu sknu nagiklad dvacet. V hale se rozmisti palety a ke kezl@fida schéma
hranolu. Pracovnici pakitli dievo dle zadani a skladaji lamely n&amé misto. Kdyz je
dosazeno poebného mnozstvi kis je vyrobni davka ifpravena k transportu na proces
lepeni.

Na obrazkuwislo 19 vidime finélni vyrobek v poddltiivrstvého hranolu.

Obr&.19: Finalni vyrobek

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2011.

Z postupu je 'ejmé, Ze o fisluSnych kvalitach igva, g skladani hrandl, rozhoduji dinici,

kteti pfimo drevo tidi a se tevem manipuluji v jednotlivych operacich. Jejichqe je velmi
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dulezita, musi byt dale proskoleni a seznameni se stupni kvality a podgdaakazniki.

Na kvali€ jejich prace ze zrkaé miry z4avisi spokojenost zakaazinik

3.2 Optimalni vyuziti direva
3.2.1 Ztraty na materialu

Pt vyrobnim procesu dochazi ke ztratam na materidkjprve @i procesu pedhoblovani,
kdy je nutné lamely zbavit zakladnich nerovnostitéPdi kapovéani, kdy vznikaji agzky
nerovnych koné lamel a vadnychcasti deva. DalSi ztraty jsou #Zgobeny tvorbou
ozuboveého spojeni ip piipadném cinkovani. A nakonec hoblovanim na poZaumya
tlou&’ku. Pokud ma vstupni lamela ro&magiklad 28 x 90 mm, potom finalni vyrobek
skladajici se zeritlamel ma rozrér 72 x 88 mm. Ztrata dvou milimétma Sfce a dvanacti

milimetri na tlougce je zfisobena hoblovanim.

Celkové mnoZstvi odpadu pak vyjiidme jako sotet odpadu, ktery vznikafpjednotlivych
vyrobnich operacich. Tedy:

0=0+0+0:+ Oy

kde O... celkové mnozstvi odpadu
Os...odpadgislo 1 v podob hoblin vznikéa pi predhoblovani
0,...odpadgislo 2 v podob odrezki konai lamel a vadnyckidsti vznika pi kapovani
Os...odpadgislo 3 v podob hoblin vznika pi hoblovani

O4...0dpad cislo 4 v podob odiezki vznika @i tvorb¢ ozubového spojenitip

cinkovani

Méa-Ii lamela rozrngry
axb ,
kde a...tlougka
b...Stka
potom finalni vyrobek - hranol ma rozny

@-4)x((b-2)
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3.2.2 Kapovani lamel

V Useku kapovani jsou nejprve z kazdé lamel§izydity konce o &te deseti milimefr. Dale
jsou vyrezdvana prkna na zakkdptimaliz&niho algoritmu takovych délek, aby byl
nevyuzity zbytek vzdy minimalni. Suk obvykle poSkddmelu v rozsahu osmi az deseti
centimetfi stim, Ze maximalni dovoleny odpad kolem suku pmdrgkem stanoveny
na sedmnéct centimétrNa obrazkuwtislo 20 vidime, jaké€asti lamel budou atznuty kvali
vadam v podabsuki. Graficky znazatuje zpisobrezani lamel obrazekslo 21.

Obr¢.20: Odezavani vadnéasti lamely

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2011.

Pctita¢ ovladajici kapovaci pilu ma informace ocpo lamel a jejich délkach, které ma
vyiezat. KdyZz dostane informaci z digitalni kameryoamérech jednotlivych bezvadnych
casti lamely, vybere taast zakazky, kterd nejefekti&jnvyuzije ozn&eny materiél s tim, ze
prvoradé je fezat vzdy nejdelSi rozin V souvislosti s omezenou kapacitou vstupniho
materialu naista s¢asem v ramci davky mnoZzstvi odpadu. V praxi dochHammu, ze
po rozezani davky materialu nedochazi ke stoprocentniaplnini objednavky. Poté se &iu
¢eka na dalSi vhodny material, nebo se dodavka eg@asiz¢asti, ze které je hotova a zbytek
se fida k dalSi objednavce. Tento systém se pouzikgdguSim u odbateli, kteri

si objednéavaji pravidethobdobné dodavky.
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Obrg.21:Rezani lamel

— fezy
r— Odpad
— Gisté drevo

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2011.

3.2.3 Vyuziti odpadu

VesSkery dewvény odpad (otkzky, hobliny, piliny), ktery vznika v gbéhu vyroby, je

v podniku vyuzit.

Cast se drti a slouzi k vyrdbdiewénych pelet, kterdadime mezi tuha biopaliva. Jsou to
vylisky véalcovitého tvaru vyr&mé silnym stldenim (peletovanim)idvnich zbytk, obvykle
pilin a hoblin. Pelety se pouZivaji jako palivo kiatli a kamen. Vzhledem k povaze paliva
jde o zcelxisty a obnovitelny zdroj energie. Peletovanim vanike neziskové organizace
Biom biopalivo s vysokou energetickou hustotou, etepu vyhlevnosti a vybornymi

vlastnostmi z hlediska dopravy a manipulace.

Cast odpadu se vyuziva v podniku na vgtdpprovozu hal a suséaren, kde nelze z hlediska
nakladovosti vyuZivat k topeni elektrickou energii.

3.3 Oceréni vstupni suroviny
3.3.1 Kalkulace ceny

V souwiasnosti se setkdvame v souvislosti s kalkulacemi iefastji s pojmem target
costing®. Dle Cliftona se jedna o proces stanovow@tkovych néklad, se kterymi musi byt
dany produkt vyratn tak, aby generoval pozadovany zisk pcekavané prodejni cén

v budoucnu. Vychazime z toho, Ze v dneSni¢debna trhu obrovska konkurence, zakaznici
maji stale ¥tSi vyjednavaci schopnosti adlaceny doli. Target costing sgiva v tom, Ze
nejdive definujeme, co budeme vygbPoté stanovime naklady. Naslédriedame zfisob
jak jich dosahnout a kotee usilujeme o udrzeni konkurenceschopnych naklaghem
celého Zivotniho cyklu vyrobku. Vyhody target caostisp@ivaji vtom, Ze tvéime zisk a

mame konkurenceschopnou cenu.
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Z teorie je znamé dvojilereéni nakladi podle &elu — ¥idéni podle utvak a podle vykon.
Vnitropodnikovym Utvarem jsou istdiska, coZ jsou misinvymezené ¢asti podniku
(odbytové gtedisko, stedisko nakupu, dtarna apod.). Kazdéistlisko pak eviduje vlastni
naklady. Fidéni dle utvah odpovida na otazku: ,Kdo je zodpminy za vznik naklabl?*

Tridéni nakladi podle vykori umoziuje zji¥ovani naklad na jednotlivé vyrobky a tedy
ovlivnéni vyrobniho programu na zakkadzjiSttnych vynosnosti jednotlivych vyrobk
Odpovida na otazku: ,Co vyvolalo naklady v podnikuco je vysledkem jehéinnosti?*
Z tohoto hlediskalenime naklady naipmé a nefimé. Rimé naklady (vyrobni material a
mzdy) Ize pifadit jednotlivym drubim vyrobki ptimo a Ize je wislit na kalkul&ni jednici.
Nepimé (rezijni) naklady jsou vynakladany na vice driyrobki nebo na chod celého

Gtvaru. Jednotlivym vyrohkm se pak obvykleifrazuji formou piraZzek.

Prehled polozek nakladdava kalkulani vzorec v obeechznamé podabuvedené v tabulce

gislo 1.

Tabg.1: Kalkulani vzorec
Ptimy material

Pfimé mzdy

Ostatni pimé naklady
Vyrobni rezie

Vlastni naklady vyroby
Spravni rezie

Vlastni naklady vykonu
Odbytové naklady

Uplné vlastni naklady vykonu
Zisk (ztrata)

PRODEJNI CENA

Zdroj: Vlastni zpracovani dle Skalova, 2006ze1 2011.

K nakladim na material (tkvo, lepidlo) picitame mzdy vyrobnich pracovriikostatni pimé
naklady (technologickda energie, odpisy, opravy goxAni straj) a rezii vyrobni (spdeba
materialu, palivo, energie, mzdy, odpisy), spraysduviseji gizenim a spravou, jde
o kancelésky material, energie, mzdy, zavodni stravovanijsim#, odpisy, Skoleni) a
odbytovou (marketingové naklady, logistika). TakkZime celkové naklady na proces vyroby

produktu. Po f¢teni zisku, ktery stanovime procentni sazbou, dao@lé prodejni ceh
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e

ztrata, je rozdilem prodejni ceny a Uplnych viagtmaklad vykonu. Poté je nutné upravovat
naklady tak, abychom dosahli pozadovaného zisku.

Kalkula¢ni postup v analyzovaném podniku vychazicelového tidéni nakladi podle
vykoni. Fri kalkulaci prodejni ceny vychazime z nakupni cengteridlu a na nakladove

poloZky nahlizime z hlediska jednotlivy¢asti vyrobniho procesu.

K cert materidlu pak ficitame naklady na jednotlivé vyrobni procesy, kteérgmsi materiél
projit, nez se zd stane finalni vyrobek. Piatsem proces suSeniigghoblovani, kapovani a
cinkovani. V nakladech na jednotlivé procesy jsapaitany naklady na mzdy vyrobnich
pracovniki, energie, odpisy, opravy a Udrzba — jde tedyim@ mzdy, ostatniifmé naklady

a vyrobni rezii dohromady. Na konedigitame nefimé naklady spojené se spravou a
odbytem (logistika, marketing, odpisy, udrzb&ethictvi, mzdy nevyrobnich zasinang,
darg, poplatky apod.). Tak ziskame upIné vilastni naklaglkonu. V kratkém obdobi je
prodejni cena dana, vzhledem k jiz uzmym smlouvam s odhateli. Zda jsme dosahli zisku
nebo ztraty pak zjistime o&tenim gchto celkovych nékladod prodejni ceny. Toto zji&ti

je poté dlezité pro vyjednavani o cémmaterialu s dodavateli a pro stanoveni prodejni/ce

v dlouhém obdobi.

Proces kalkulace spolu s ilustném pikladem je znazogm v tabulcedislo 2. V prvnim
sloupci jsou uvedeny popisy jednotlivych operacidriuhém sloupci je konkrétnitiglad
stanoveni néklad a ceny. Posledni sloupec obsahuje vzorce, dleznjsbu hodnoty
vypccitany. V tabulce vidime, Zefipprodejni ces 200 K& a nakupni cehmaterialu 100 K
dosahujeme zisku ve vySi 10,37KNyni si gedstavme, Ze by podnik byl nucenukv
konkurergnimu boji prodejni cenu snizit ndklad na 185 K. Situace je znazo&na ve tetim
sloupci tabulky. Vidime, Zefpsouwasnych nakladech by se dostal do ztraty. K tomy, ab
dosahoval oft zisk, by musel snizit naklady na procesy nebdisnakupni cenu vstupniho

materialu.
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Tab¢.2: Kalkulace v podniku

a |NAKUPNI CENA P ¥imy Material 100 100

b |Proces suseni 5 5

¢ |Celkem po suseni 105 105|a+b

d | Kapovani odpad (%) 22% 22%

e | 78% 105 105

¢ 1100% 134,62 | 134,62 (e/78) x 100
g |Naklady vyroby po zapdteni odpadu z kapovani 134,62| 13462

h |Proces kapovani 12 12

i | Naklady vyroby po kapovani 146,62 | 146,62|g+h

i Cinkovani odpad (%) 9,90% | 9,90%

k | Naklady vyroby po zapdateni odpadu z cinkovani 161,13 | 161,13|ix 1,099
| |Lepidlo 2,5 2,5

m | Proces cinkovani 21 21

n | Vlastni naklady vyroby 184,63| 184,63 |k +|+m
o |Odbyt a sprava 5 5

b Uplné vlastni naklady vykonu 189,63| 189,63|n+o0

q |Zisk 1037| -463|s-p

r | Zisk (%) i 0,05 -0,03 | g/s

s |PRODEJNI CENA 200 185|p +q

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2011.

Je Zejmé, Ze na pouzivané metog@ nejnaronéjSi samotné stanoveni jednotlivych polozek
dosazovanych do kalkwaiho vzorce. Zejména rozgitani naklad na jednotlivé procesy a
stanoveni prazek odpadu a rezijnich nakfage velmi naréné nacas, metodiku a vstupni

Gdaje.

3.3.2 Postup oagovani

Vstupni surovina v podeébdievené lamely matuznou kvalitu, kterou podnikéti z hlediska
nakupu a prodeje dditkategorii od nejkvalitgsi a nejdrazsi ,A* po nejnizsi kvalitu a cenu
,C" (viz kapitola 2.2). Z&isté devo bez suk a hniloby jsme firozere ochotni zaplatit vice
neZ za material s vadan(isté devo Ize pouZit univerz&nna jakykoli vyrobek. Naopak
u dfeva s vadami je nutné vady analyzovat, kalkulovdtodnotit moznosti jeho vyuZiti.
Musime hledat odp@di na otazky: ,Na jakowast vyrobku Ize bvo pouzit? Jaky rozsah
vad je je&t prijatelny? Jak vyuzijeme odpad?“ Tim sarf@a¥ vznikaji dalSi naklady, které
bychom vibec nendli, pokud by devo bylo, pro naS konkrétni¢él vyuziti, v perfektni

kvalité¢ bez vad.



3 Planovéni vyroby - 40 -

Za dodavku materialu vSak musime zaplatit cenuktaee jsme se dohodli s dodavatelem.
Dodavatel obvykle garantuje dity pomeér kvalit, ktery vSak steph nikdy nemniize byt
konstantni. V jedné dodavce bude iilpad 40% materialu v kvalitA, 50% v kvalit B a
10% v kvalig C. V dalSi dodavce tize byt sloZzeni 30% A, 30% B a 40% C. Za dakto

odliSné dodavky ale nejsme ochotni platit tutézucen

Z tohoto divodu dochazi k internimu ogevani vstupni suroviny na zakkadeji kvality.
Udaje o kvali¢ ziskame ze scanneru z procegadhoblovani. R&taé scanneru zaznamena
pocet methi jednotlivych kategoriireziva dle kvalit (fix, KL, SL, modra, odpad, jak lby
popsano v podkapitole 2.2.4). Kazdé kategorii jerimt piifazena cena. Ta je stanovovana a
aktualizovana mibézne v zavislosti na kvalé a menicich se pfizovacich cenach materialu.
Pfi vypoétu se vychézi z rovnice, kdy suma nasolgen jednotlivych kvalit a mnoZstvi

materialu v této kvalé musi byt rovna cenpaiizeni materialu. Musi tedy platit:

P=p-G+p-G+pPs-G+p-G+ps- G

kde P...cena gzeni materiélu

p:...cena fixniho materialu 10.mnozstvi fixniho materialu
p2...cena KL g... mnozstvi KL

ps...cena SL §].. mnozstvi SL

ps...cena modrého materiélu 4.0 mnozstvi modrého materiélu
ps...cena odpadu 5. mnoZstvi odpadu

K takto stanovenym cenam je nutnéippcitat ndklady na suSeni mokrého materialu,

piredhoblovani a kapovani.

Vynasobenim cen a mnoZstvi jednotlivych kategofskame hodnotu vstupu. Tu pak
porovname s cenou uvedenou na fektuPokud je naSe vypena cena vysSi, nez cena
smluvni, dosahujemefipndkupu zisku. Pokud je nami vyiend cena nizZ8i, nez cena
na faktide, dochazi $ nakupu ke ztrét V piipact zjiSteni ztraty, spolénost dodavku

reklamuje a vyZaduje slevu v takoveé vysi, allyqni ztratu odstranila.
Takto zjistny zisk¢i ztrata je vSak pouze orieitd, protoZe pracujeme s Udaji zfsymi ze
scanneru P predhoblovani. Tudiz informace o mnoZstvi odpadu jeauteoretické. Skutaé

hodnoty pak ziskame z protokad kapovani a cinkovani. Lzéekavat, Ze teoretické hodnoty
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se od hodnot realnych budou liSit. Otazkou tedy,&:kolik se budou nagtené hodnoty
liSit? Jaky je mezi hodnotami vztah, Ize ho defaopomoci vzorce? Jak Ize tento rozdil
promitnout do cenyipjednani s dodavateli?* Nalezeni odpdivna tyto otazky jeifigdmétem

nasledujicich kapitol.
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4 Metodika

Na za&atku si autorka stanovila a nadefinovala cile skdc@ Dale byla navrzena osnova
prace s fibliznym ¢asovym harmonogramem (viz tabulka 3). Prace byla zpracovavana
za pravidelnych navdt podniku a osobnich konzultacitesdditelem zavodu a s vedoucim
vyroby okennich hran6l To umoznilo pibézrné pozorovat dni v podniku a ziskat celkovy

piehled o zkoumaném problému.

Tab¢.3: Casovy harmonogram diplomové prace

Etapa Casové rozmezi
Stanoveni cild prace kvéten 2011
Vypracovani ¢asového harmonogramu kvéten 2011
Pozorovani v podniku, konzultace s feditelem a

vedoucim vyroby okennich hranolt Cerven - prosinec 2011
Vyhledavani a opatfeni si informacnich zdroj Zafi - prosinec 2011
Vyzkum v podniku, shirani dat zari 2011 - bfezen 2012
Zpracovani informaci z pramenu leden - Unor 2012
Zpracovani informaci ziskanych pozorovanim a

vyzkumem leden - Unor 2012
Vytvareni textu prace leden - duben 2012

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2011.

Pro vypracovani teoretického zékladu této praceo bybuzito devatenact odbornych
publikaci, ztoho it cizojazyné. Dale byloc¢erpano z internich dokumeéntpodniku a

internetovych zdrdi.

ProieSeni problému byla v podniku sbirana data tykagdidaj o mnozstvi a kvaktvstupni
suroviny. Data byla sbirdna odiz&011 do bezna 2012. Vyérovy soubor obsahuje
25 statistickych jednotek a tkioho 225 037 kus lamel o celkové délce 870 894Zmych
metri. Pro zkoumani problému byla zvolena vstupni smagmrk z dvodu, Ze je ve vyrab
pies zimu nejvice pouzivanym vstupem. Smrk je diksngga ceny k uzitné hodnéttaké
nejprodavagySi dievinou. Tim bylo umozmo ziskat velké mnozstvi dat, kteréispiva

ke zvyseni vypovidaci schopnosti vyslédk

Pri vytvaieni jednotlivych vzork vychazime z dat ziskanych zgitace ze scanneru,
protokoli z kapovek a cinkow@k (ukazky protokdl jsou k nahlédnuti viflohach B, C a D)

a ruinich zaznar pracovniki téidicich devo manuala
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Nejprve se z tabulky vygenerované ze scannerdtspoelkové mnozstvi suroviny, ktera
scannerem prosla. Déle zjistime, kolik nietoii ¢isté kusy lamel delSi nez 60 cm a Ize je
tedy rozezat na kusy, ktergadime do kvality, kterou nazyvame ,fixni“. Dale gak tento
material nespojuje. Kvalita hranolu lepeného zitknkusi je tudiz nejvy3si mozn&isté
¢asti deva, u kterych scanner vyhodnoti, Ze jsou krat&i 6@ cm, znéime jako ,cinky",
které jsou vhodné pro dalSi spojovani a lepenitedgytedycasti, které scanner vyhodnoti
jako odezky maijici vyrazné vady, je izmen do kategorie odpad. Tato posledni polozka je
pro nasi analyzu velmitdezita, protoZze mnozstvi odpadu ma zasadni vlignmiaeni hodnoty
vstupni suroviny. Naopakim vice fixniho materialu, tim jsme ochotni zaglata lamely
vice, protoze je i draz imeme prodat. Zthto Udaj se pak vychaziip kalkulaci cen.
Jednotlivym kvalitam fifazujeme hodnoty a vynasobenim cen a mnozstvi zeskgstednou

cenou materialu (viz vzorec v podkapitole 3.3.3).

Jak je jiz ¥ejmé, namstené hodnoty ze scanneru jsou ale pouze teoretiak@éodpovidaji
skut&nosti. Scanner vychazi pouze ze strukturgve a nebere v Uvahu objednavky, tedy
nepaita s ganim zakaznika. Nezna rozm, na které chce vyrobce lamely fezat. Scanner
tedy zjisti pouze to, jak by bylo optimélmejlepSi devo rozezat, abychom ho maximé&ln
vyuzili. Scanner také nerozezna radialni a tangdmicpribeh letokruti a neni neomylny ani

v analyze dat, jak bylo popsano v podkapitole 1.4.2

Z vySe uvedeného vyplyva, Ze vyp a kalkulace tykajici se cen, mohou byt awa
zkreslené, pokud vychazi &hto teoretickych udaj Proto nas dale budou zajimat skote
hodnoty. K tomu pdebujeme protokoly o vysledku kapovani. Zde najdéwiae o celkové
nakapované délce materialu, mnozstvi fixnichakdsisi urcenych k cinkovani a odpadu.
Kapovka jiz p@itd s objednavkami a poZzadovanymi délkami. Ani tyf§etupy vSak jest
nejsou finalni. Az z protokélz cinkovaek a ze zaznainz rieniho ¥idéni ziskame skutmé
hodnoty tykajici se vyuziti materialu, mnozstviniilko a scinkovanéhoielva a procento

odpadu.

Protokol o cinkovani je psandng a obsahuje Udaje daaling, rozmerech, kvalit a mnoZzstvi
dieva, které proslo procesem cinkovani. Z tohotogiati tedy zjistime, kolik materialu bylo
skute&n¢ scinkovano. Z rénich zaznari, které vedou pracovnici na useku manualnifagri
dieva, pak zjistime, jaké bylo skdate mnozstvi fixniho materialu. Po celou dobu o

pracujeme sdZnymi metry.

Vyse zjiS€né udaje zaneseme deepledné tabulky. Prvni vzorek zobrazuje tabulisio 4.

Veskeré vzorky jsou k nahlédnuti ¥lpze E.



4 Metodika -44 -

Tabg.4: 1. vzorek

celkem fixni fixni cinky cinky | odpad |odpad
1. vzorek SM 27/60 LUBY [bm] [bm] [%0] [bm] [%] [bm] [%]
scanner 47470 19315 | 40,69% 21544 45,38% | 6611|13,93%
protokol o vysledku
kapovani 52511 6427 |12,24% 37199|70,84% | 8885|16,92%
protokol o cinkovani 51669 2627 | 5,08% 40157 | 77,72% | 8885)|17,20%
skute €nost 52511 2627 | 5,00% 40157 | 76,47% | 9727 |18,52%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze2011.

V levé horni biice vidimecislo vzorku, typ @eviny, roznér lamel a dodavatele. Prviddek
pak obsahuje Udaje ze scanneru, druhy z kapovkstiaztcinkovaky a manualnihortdeni.
Sloupce pak &ime na polozky mnozstvi fixniho a cinkovaného mate a odpadu.
V poslednim fadku vidime skut@é mnozstvi jednotlivych polozek. Celkovée skunie
mnozstvi ziskame z protokolu o kapovani. Tady dbchkagresrgjSimu neieni celkového
mnozZstvi nez na scanneru, protoZe jim neproch&keve material. Skutay paset fixniho
materialu ziskame ze zaznamrwni kontroly a poet cinki z protokolu z cinkovéky. Kdyz
od celkového mnozstvi otteme fixni a cinkované délky, zjistime mnoZstvi adip.
Pro porovnatelnost ho v poslednim sloupci vijgeimne procentuétn Jiz zde u prvniho
vzorku je patrné, Zze mnozstvi celkového realnéhpadd je vysSi nez mnozstvi odpadu
odhadnutého na scanneru a pouzivanéh&gtkulacich. Sotasre je i nizSi realné mnozstvi
fixniho materidlu ve prosggh cinkovaného, ktery ma vSak nizSi hodnotu. Ejestedy
pochybnost, Ze kalkulace na zalkladgsledki ze scanneru jsou niegsné a nadhodnocuji cenu

materialu.

V prvnim sloupci nizeme vidt, Ze celkové mnozstvi materialu v jednotlivyiddcich neni
konstantni. Tyto rozdily jsou apobeny odchylkami vstupnichéhicich zdizeni a také tim,
Ze lamely kratSi neZz 2 metry neprochézi scannefamnje z divodu, Ze vstupni a vystupni
dopravnikova technologie, kde jsou uréist vyhazovaée pro zménu drahy pohybu,
to neumo#uji. Dochazelo by ktomu, Ze by lamely propadly mp#Ecnymi fettzovymi
dopravniky. K tomu, abychom mohli nechat prochakeétké lamely, by musela byt doprani
linka v jedné rovig od za&atku az do konce. V podniku ma rovny dopravnik d&lR metd,
poté jde materialigs icny dopravnik a poté zase ravnZ jednoho dopravniku na druhy se
material pemig’uje pomoci vzduchovych vyhazawa Hustota ietzovych dopravnik

i vyhazovdu je nizsi, nez by bylo ptgba na lamely kratké.
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Analyze takto strukturovanych dat sénuje pata kapitola. Na zaklagjistnych vysledk
bude poté navrZzena korekce metodynoe@ni vstupni suroviny v podniku Holz Schiller g.r.
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5 Analyza dat

Pri statistickém zkoumani nas zajimaji jevy a proceggkytujici se u velkého mnozZstvi
prvkia nebo-li statistickych jednotek. Jednotkami mohgt llwé i véci. V naSem fipad: je
statistickou jednotkouréwna lamela jako vstupni surovina. Vlastnosti statiyth jednotek
vyjadiuji statistické znaky. Vipadt lamel to nmiize byt rozndr, celkové mnozstvi, podil
odpadu, mnozstvi rdva jednotlivych kvalit apod. Vice se budeménavat znakm
kvantitativnim spojitym, jejichZz variantu Ize vyjéid ¢iselre a nabyvaji v rdmci ditého

intervalu libovolnych hodnot.

Mnozinu vSech statistickych jednotek nazyvame poHdiedise statistickym souborem.
U statistickych jednotek budeme Zj&at vice znak, a proto Ize nas soubor nazyvat jako
viceroznérny statisticky soubor. Statisticky soubor vSediinmtek je zakladni soubor. Jeho
rozsah je zpravidla velky az nekéng, stejé je tomu i v naSem ifpack. Proto jedinou
moznosti jak data analyzovat je provést dargvé Seteni, kdy ze zakladniho souboru
vybereme jen &které jednotky a tak ziskame Wybvy soubor. Na zakladvysledki analyzy
provadné na vyBrovém souboru pak usuzujeme &vna cely zakladni soubor.

Statistickou praci @ime na etapy statistického &ati, statistického zpracovani z§isych dat

a statistickou analyzu.

5.1 Popis vylérového souboru

Vybérovy soubor je tvien 25 statistickymi jednotkami, které byly nasbyrdthem roku.
Jeden vzorek je twen smrkovymi lamelami konstantnich rosnin od jednoho dodavatele.
Ve vybérovém souboru je zastoupen material o r&ath 27 x 60 mm, 27 x 80 mm,
27 x 101 mm a 31 x 80 mm.

Informaci o absolutnicetnosti vyskytu jednotlivych variant znaku ,ro&rh v souboru
poskytuje tabulk&islo 5. Nej@tSi zastoupeni ma rozm27 x 60 mm, osm vzotko celkové
délce 388 020 m. Lamely o rozm 27 x 80 mm jsou zastoupeny sedmi vzorky o délce
216 426 m. Sest vzoikje od lamel o roz&ru 31 x 80 mm o celkové délce 134 945 m.
Nejmeére podnik odebira lamely Siroké 101 mm, vzorky jsbdi o délce 131 503 m.
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Tabg.5: Absolutnicetnost lamel jednotlivych rozini

Rozmér [mm] cetnost délka [bm]
27 x 60 8 388 020
27 x 80 7 216 426
27 x101 4 131 503
31 x 80 6 134 945
Celkem 25 870894

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012

Relativni¢etnost ziskdme jako podil absolutnéeftnosti k celkovému rozsahu souboru.

-

I
Pi Tiza ™

kde p... relativni¢etnosti obmin znaku x
ni ... absolutnietnosti obnin znaku x
i=1,2,...,k

(Hindls, 2007)

Relativni ¢etnosti jednotlivych obgm znaku ,rozrdr* jsou vypaitany v tabulcegislo 6.
Tabulka matfi sloupce, z nichZ dva popisuji relativi@tnost. To je ziwvodu odliSné velikosti
vzorka. Kazdy vzorek v sabobsahuje jiné mnozstvi celkového materialu a protativni
cetnost Ize vypéitat dema iiznymi zpisoby. Kvali odliSnému objemu jednotlivych vzoik
vidime, jak velmi zalezi na hodnotach dosazovangohvzord. Klicova je zde spravna

interpretace vysledk

Co se tye patu vzorka, tak 32% tvei vzorky o rozndrech 27 x 60 mm, 28% vzorky stéjn
vysokych lamel o $€e 80 mm a 16% vzorky materialuldi 101 mm. 24% tvid vzorky
lamel o rozndrech 31 x 80 mm.

Pokud se podivame na relatiw@tnosti z hlediska mnozstvi materialu bez ohledpaizt
vzorka, tak lamely vysoké 27 mm jsou zastoupeny nasletloStka 6 cm se podili 45%,
8cm tvai 25% a 10,1 cm mé podil 15%. Lamely o rémm31 x 80 pak tvih 15%

vybérového souboru.
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Tabg.6: Relativnicetnost lamel jednotlivych rozéni

Rozmér relativni ¢etnost relativni éetnost
[mm] dle po étu dle mnozstvi

27 x 60 0,3200 0,4455
27 x 80 0,2800 0,2485
27 x 101 0,1600 0,1510
31 x 80 0,2400 0,1549
Celkem 1 1

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012

V naSem vybBrovém souboru je zkoumanouedinou smrk. Analyzujeme material, jenz
podnik kupuje od dvouieznych dodavatél které pro dely této prace ozréme jako
dodavatelea a B. Dodavatelema je zavod v Lubech, dodavatél je externi cizi podnik.
Spolenost vice odebird material z vlastni pily a takvz@rek dodavateler logicky WtSi.
Celkové mnozstvi igva je v délce 870 894 metrz toho 554 968 m dodal podni&

a 315 926 m podnil.

Absolutni ¢etnost lamel jednotlivych rozimi dle dodavatél zobrazuje tabulkaislo 7.
Od roznérai 27 x 60 mm, 27 x 101 mm a 31 x 80 mm mame k dispodce vzorki
od dodavateler nez od dodavatelg. Od roznéru 27 x 80 mm je v souboru od podniju
o jeden vzorek vice. Absolutdetnost obrain znaku ,dodavatel* pro dodavatetecini 16

a pro dodavatelgje ve vysi 9.

Tab¢.7: Absolutnigetnost lamel dle dodavatel

Dodavatel Rozm ér [mm] €etnost | délka [bm]

27 x 60 5 246 584

Alfa 27 x 80 3 79 845
27 x 101 4 131 503

31 x80 4 97 036

Celkem 16 554 968
27 x 60 3 141 436

Beta 27 x 80 4 136 581
27 x 101 0 0

31 x80 2 37 909

Celkem 9 315 926

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012
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Relativnicetnost vzork lamel dle jednotlivych dodavatekobrazuje tabulkaislo 8. Pokud
pocitame relativni ¢etnost podle p#iu vzorki, tak jednotlivé roziry 27 x 60 mm,
27 x 80 mm, 27 x 101 mm a 31 x 80 mm jsou zastoypaomto pdadi podily 31%, 19%,
25% a 25% u dodavatetea 33%, 45%, 0% a 22% u podnifu

Pokud budeme relativnéetnost poitat z celkoveho objemu materialu, &m se podily
zastoupeni jednotlivych lamel u dodavatelea 44%, 14%, 24% a 18% a u dodavajgle
na 45%, 43%, 0% a 12%.

Opet pozorujeme, Ze hodnoty relativni¢btnosti se vyraznliSi dle dosazovanych hodnot.
U podniku a se sicecetnosti ngni, avSak celkové zastoupeni vzbrednotlivych rozngri

sd'azené vzestugn zistava stejné. U podnik@ jsou rozdily vyraz§Si acetnosti seazené

A T

dle mnoZstvi materialu je tento ro&maz na druhém mistza lamelami uzSimi o 2 cm.

Tab¢.8: Relativnicetnost lamel dle dodavatel

Rozmér relativni ¢éetnost relativni ¢éetnost
Dodavatel | [mm] dle po étu dle mnozstvi
27 x 60 0,3125 0,4443
Alfa 27 x 80 0,1875 0,1439
27 x 101 0,2500 0,2370
31 x 80 0,2500 0,1748
Celkem 1 1
27 x 60 0,3333 0,4477
Beta 27 x 80 0,4444 0,4323
27 x 101 0,0000 0,0000
31 x 80 0,2222 0,1200
Celkem 1 1

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012

5.2 Fixni material

Na zaklad nasbiranych dat nyni stanovime odchylky skuweh hodnot od hodnot
teoretickych namrenych scannerem na ¢&ku vyrobniho procesu u fixniho materialu.

Déle se zartime na rozdily v hodnotach u jednotlivych dodavatetoznéra lamel.
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5.2.1 Fix - analyza odchylek skui#nych a teoretickych hodnot dle dodavate

Pomoci tabulkyislo 9 budeme analyzovat rozdily teoretickych ae&kych hodnot fixniho

materialu. Zaréiime se na rozdily u jednotlivych dodavatel

Tab¢.9: Fixni material a odchylky

Teoreticky fix Skute €ny fix | Odchylka Pramérna
Vzorek [ [bm] [bm] [bm] Odchylka odchylka
1 19315 2627 16688 | 0,863991716
2 11967 8530 3437| 0,287206484
3 2664 845 1819| 0,682807808
4 25502 5449 20053 | 0,786330484
5 7164 2608 4556 | 0,635957566
6 5602 2663 2939 | 0,524634059
7 1759 811 948 | 0,538942581
8 17891 8101 9790| 0,547202504
9 22310 5870 16440| 0,736889287
10 5608 3033 2575| 0,459165478
11 7003 2561 4442 | 0,634299586
12 3205 2176 1029 | 0,321060842
13 22978 9407 13571| 0,590608408
14 13876 8729 5147| 0,370928221
15 5468 3929 1539 | 0,281455743
16 38498 19845 18653 | 0,484518676
Alfa 210810 85468 125342 | 8,745999444 54,66%
17 10125 6240 3885| 0,383703704
18 4385 2421 1964 | 0,447890536
19 11098 5329 5769 | 0,519823392
20 9032 6203 2829 | 0,313219663
21 4901 3452 1449 | 0,295653948
22 21456 10438 11018| 0,513516033
23 16742 11239 5503 | 0,328694302
24 6354 2696 3658| 0,575700346
25 21867 13543 8324 | 0,380664929
Beta 105960 61561 44399 | 3,758866853 41,77%
Celkem 316770 147029 169741 12,5048663 50,02%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012

V prvnim sloupci tabulky mame isezeno nejtive 16 vzork od dodavateler a pak 9 vzork
od dodavatelgs. Celkem tedy 25 statistickych jednotek. Ve druh&oupci jsou zanesena
mnozstvi fixniho materialu, ktera vyhodnotil scannee tetim pak sku&na mnoZzstvi
zjiténa na konci vyrobniho procesitvrty sloupec zobrazuje odchylky skemegch

a teoretickych hodnot,ifigemz, jak vidime, teoretické mnoZzstvi fixniho matkrije vyrazg
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nadhodnoceno. Paty sloupec zobrazuje odchylku eceptech a v Sestém sloupci nalezneme
pramérnou odchylku u obou dodavaielstejre jako celkovou odchylku bez ohledu
na dodavatele. Ve vyptu pramérné odchylky je fifazena kazdé odchylce vyjamé

v procentech stejna vaha.

Praimérngé se lisi skutené hodnoty od teoretickych o 54,66% u dodavatela o 41,77%
u dodavatelgB. U externiho dodavatele jsou tedy teoretické oghpidsrejSi nez u vlastniho.
Bez ohledu na dodavatele |z&i, Ze teoretické hodnoty jsou markantnadhodnocené

a nelze s nimi, bez &itych Gprav, pracovatipuréovani ceny vstupniho materialu.

Pokud se podivame na stavé radky (oranzovy, modry a Zluty) a na celkovy rozugzi
veSkerym materialem v metrech, zjistime, Ze odchylypaitana z celkovych hodnot je
odlisna.

U dodavatelea plati, Ze podil odchylek na celkovém materiéini 59,46%, je tedy vyssi
nez podil poitany bez ohledu na velikost vzark

125 342 /210 810 = 0,5946 = 59,46%

U dodavatelg se tento podil liSi mé&macini 41,9%.

44 399 /105 960 = 0,4190 = 41,9%

Celkovy podil odchylek bez ohledu na dodavatelaké zvysil a to na 53,58%.

169 741/ 316 770 = 0,5358 = 53,58%

Skuteny fixni material nizeme tedy na zakladidaji ze scanneru vygttat jako:

Fsa = 0 X (1 — 0,5946)

Fsg=Btx (1 -0,419)

Fs= C x (1 — 0,5358) ,

kde k... skut&né mnozstvi fixniho materialu u dodavatele
Fss ... skut&ny mnozstvi fixniho materialu u dodavatg@le
Fs... celkové skutené mnozstvi fixniho materialu
0;... teoretické mnozstvi fixniho materialu u dodavatel

Bt... teoretické mnoZstvi fixniho materialu u dodaiefe
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C:... celkoveé teoretické mnozstvi fixniho materialu

Tabulka ¢islo 10 zobrazuje, jaky procentualni podil fixnihmateridlu v dodavkach byl
naneien v jednotlivych fazich vyroby. Ve druhém slouptidlime hodnoty, které nafil
vstupni scanner, jedna se tedy o hodnoty teoreti¢kétretim sloupci jsou hodnoty, které
vychazi z protokdl o kapovani a korde¢ posledni sloupec zaznamenava skutehodnoty.
Z tabulky Ize odvodit, Ze skutey podil fixniho materialu je vyraZnnizSi nez podil
teoreticky. Sotasreé nestéi spoléhat se na vysledky z protaka kapovani. Ty jsou sice

blize reéalnych hodnotam, ale sasrt je odchylka staleiiilis vysoka.

Tab¢.10: Podil fixniho na celkovém mnozstvi materid dbdavatel

Vzorek Scanner Kapovka Skute ¢nost
1 40,69% 12,24% 5,00%
2 27,09% 38,08% 19,49%
3 16,61% 7,70% 5,12%
4 40,03% 11,18% 9,52%
5 43,33% 23,42% 8,87%
6 33,19% 19,84% 15,58%
7 29,28% 14,14% 13,35%
8 42,24% 35,70% 18,04%
9 41,39% 22,73% 10,54%
10 29,16% 20,82% 15,97%
11 40,70% 23,96% 13,52%
12 20,00% 17,70% 13,53%
13 47,18% 36,09% 18,18%
14 46,94% 38,28% 29,14%
15 21,15% 17,43% 13,11%
16 58,89% 46,68% 30,01%
Alfa pramér 36,12% 24,12% 14,94%
17 24,44% 21,88% 14,28%
18 28,55% 17,41% 15,69%
19 34,08% 19,90% 15,62%
20 22,83% 16,66% 15,40%
21 23,20% 15,67% 15,35%
22 36,41% 31,41% 17,62%
23 45,44% 36,71% 29,85%
24 41,74% 24,83% 14,59%
25 53,03% 43,91% 30,40%
Beta pramér 34,41% 25,37% 18,76%
Celkem pramér 35,50% 24,57% 16,31%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012
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Z teoretického odhadu vychazi, Zze v dodavce zmagily by 36% materialu o byt
ve fixni kvalitt. Z adap z kapovaci pily poté zjisijeme, Ze podil fixniho materialu klesl a to
na 24%. Ve skutmosti je vSak pmmeérné v jedné dodavce jen 15% tohoto nejkvali&iho
materialu. U externiho dodavatelmi pivodni odhad podilu fixniho materialu 34%, odhad
kapovaci pily je 25% a skuteost pak 19%.

Podivame-li se na posledni zludek, zjistime, jaké jsou dle zggatich dat podily fixniho
materialu v jednotlivych stadiich vyroby bez ohleda dodavatele. Celk&vv praméru
scanner odhaduje podil fixniho materialu ve vysb3& Z kapovaci pily vychazi imérny
vysledek v hodn@t24,6% a skutaostcini 16,3%. Skuteny podil nejkvalitijSiho materialu

je tedy v ptiméru o 19 procentnich béadizsi neZiini pavodni teoreticky odhad. iodem
muze byt, Ze scanner neodhali vS8echny nedostatyada nekalkuluje s objednavkami a tedy

s pozadavky na roz¥ry roz‘ezaného materialu.

Z pramérnych vysledk u jednotlivych dodavatéllze za¥rem konstatovat, Zer@sto, Ze
u externiho dodavatele jeiyodni odhad fixniho materialu niz8i, ve skutesti je podil
materidlu fixni kvality vySSi nez z vlastni pilyalj zndzaiuje graf na obrazkéislo 22.
Oranzo¥ jsou znazorény hodnoty dodavatele, mode S a Zlut celkové pimérné hodnoty.
Z matematického hlediska jde pouze odeéxolovanych bod, spojeni &chto bod barevnou
carou slouzi pouze k lepsi vizualriedsta¥ o rozdilech v jednotlivych fazich. Nejedna se ale
v zadném fpad o funkci. Pomoci #vek pak nizeme pozorovat, jak dochazi k jejich

piekiizeni mezi prvnimi ddma merenimi.
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Obrg.22: Podil fixniho na celkovém mnozstvi materid dbdavateil
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Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012

Nyni se podivame, jaka je variabilita jednotlivyabmen znaku. Nejtive definujeme pmer.

Nejcastji pouzivanym druhem gméru je pimér aritmeticky. Znéime hox a plati, Ze:

kde X... jednotlivé obminy znaku
n ... celkovy péet pozorovani.

Abychom posoudili vypovidaci schopnost aritmetiaképriméru, métime variabilitu
sledovaného znakiCim je variabilita nizsi, tim vy3si vypovidaci schopt aritmetického
praméru a naopak. Miry variability jsou podle Hindlselme dulezité pokud zkoumame
intenzitu odliSnosti udaja sledujeme faktory, jez tyto odliSnostiizpbuji.

NejvyznamijSi mirou variability je rozptyl, ktery #fi sowasrg promenlivost obnén
statistického znaku kolem aritmetickéhoimperu a také variabilitu vzajemnych odchylek
jednotlivych hodnot znaku. Rozptyl je definovangaktimeér ¢tveral odchylek jednotlivych

hodnot znaku od jejich aritmetickéhaipréru. Znaiime ho §a miZzeme psat:
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y_ Iz —B)
n

Nevyhodou rozptylu je, Ze je vyjéeh vectvercich niérné jednotky. Pro interpretaci je proto
vhodrgjSi pouzit smirodatnou odchylku (¥, coz je kladna odmocnina z rozptylu, ktera je

vyjadiena ve stejnych énnych jednotkach. Lze psat:

| _
_ 7 _ I E?:j_(‘lxi _-'sz

N

Na obrazkuislo 23 jsou oranZovymi body znazény obneny znaku u dodavatele Alfa a
modrymi body obrény znaku u dodavatele Beta. Pouhym pozorovanini bagtafu vidime,

Ze se koncentruji okolo 15%. V tabuléislo 10 vySla pimérna hodnota u dodavatele Alfa
15%. Nekteré hodnoty jsou o dost nizsi, jiné zas vyeazysSi, ale celkoyse jakoby vyrusi a
pramér proto dolde reprezentuje sledovany soubor ZnaRrmimérna hodnota u dodavatele
Beta vySla 19%. Tento ni#st je ovlivren dwma vzdalenymi hodnotami, které jsou vyrazn

odklorény od &tSiny ostatnich a tak maji silu ovlivnit aritmetychraimer.

Jak jinak Ize ufit miru Grovré nez aritmetickym gimérem? Stedni hodnotu rizeme ugit
pomoci medianu. Ten je vSak zaloZen jen na velikostinoty rekterych znak, kdeZzto
pramér je paitan ze vSech znék Median proto Hindls povaZuje jen za dgvou
charakteristiku k grmeéru. Je vhodny zejména tehdy, pokud se v souboriyty$ odlehla

pozorovani.
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Obr¢.23: Variabilita obmin znaku podilu fixniho na celkovém mnoZstvi materidle
dodavatel

skute ény podil
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Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012

Median je 50% kvantil, ktergleni statisticky soubor na #dvstejré ¢etné skupiny. Je to
prostedni hodnota, zréme ji . Fi lichém rozsahu je to hodnota pr@stni statistické

jednotky, @icemz obmdny znaku musi byt $azené dle velikosti. P sudém rozsahu

stanovime median jako{mér prostednich dvou hodnot.

V tabulcecislo 11 jsou s@zené skutné podily fixniho materialu dle velikosti. Tabulja
rozcklena na dv ¢asti dle dodavatél U dodavatele Alfa mame sudy deb vzorki a tak
median vypdteme jako:

¥y =(13,52 +13,53)/2 ¥ = 13,525%
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Tab¢.11: Median — podil fixniho materialu dle dodavatel

Vzorek [ Scanner |Kapovka | Skute €énost | | Vzorek |[Scanner | Kapovka | Skute énost
1] 40,69% | 12,24% 5,00% 17| 24,44%| 21,88% 14,28%
3 16,61% 7,70% 5,12% 24| 41,74% | 24,83% 14,59%
5| 43,33%| 23,42% 8,87% 21| 23,20% | 15,67% 15,35%
4| 40,03% | 11,18% 9,52% 20| 22,83% | 16,66% 15,40%
9|l 41,39% | 22,73% 10,54% 19| 34,08% | 19,90% 15,62%

15| 21,15% | 17,43% 13,11% 18| 28,55% | 17,41% 15,69%
7 29,28% | 14,14% 13,35% 22| 36,41% | 31,41% 17,62%
11| 40,70% | 23,96% 13,52% 23| 45,44% | 36,71% 29,85%
12|l 20,00% | 17,70% 13,53% 25| 53,03% | 43,91% 30,40%
6| 33,19% | 19,84% 15,58%
10| 29,16% | 20,82% 15,97%
8| 42,24%| 35,70% 18,04%
13| 47,18% | 36,09% 18,18%
2| 27,09% | 38,08% 19,49%
14| 46,94% | 38,28% 29,14%
16| 58,89% | 46,68% 30,01%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012

U dodavatele Beta je median v hodhptté statistické jednotky a je roven 15,62%. Uwbo

dodavatel je tedy median nizSi nez aritmetickyap®r, coz je zpisobeno odlehlymi

vysokymi hodnotami. #hled stednich hodnot je uveden v tabuldslo 12.

Tab¢.12: Podil skuteného fixniho materialu dle dodavate! stedni hodnota

Dodavatel || Aritmeticky pr Gmér | Median
Alfa 14,94% 13,53%
Beta 18,76% 15,62%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012

5.2.2 Fix - analyza odchylek skuiych a teoretickych hodnot dle roznéra lamel

Nyni se podivame, zda existuje zavislost mezi mnéasfixniho materialu a rozsmem

lamel. V rdmci nasbiranych dat mame v naSeménoftem souboruityii rizné rozngry

lamel. Délkou, jakoZtorétim roznérem, se nezabyvame. Standardimi ¢tyii az Sest meir,

ale pro naSe zkoumani neni&uodatna.
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27 x 60 mm

V tabulce ¢islo 13 analyzujeme podil fixnihofela u lamel o rozemech 27 x 60 mm.
Teoreticky odhad se pohybuje okolo 43% s tim, Zerpnlivost obngn statistického znaku

u dodavateler je nizSi neZz u dodavatele

Celkow neni vSak vyznamny rozdil v odhadovanych hodnotagadnotlivych dodavatél
O to vice je pro nas zasadni informace, Ze skétdrodnoty se mezi dodavateli Zznalisi.
U dodavatelex ¢ini pramérny podil fixniho materialu 10%, kdezto u externfamdniku S je
to 26%. Z této analyzy vychazi dodavagfgednoznane 1épe, coz ilustruje obrazedslo 24.
Zatimco body zn#ci teoreticky odhad jsou blizko u sebe, body syimbpci skut&né
hodnoty se velmi vzdaluji v nepragih dodavateler. U podnikuf je navic teoreticky odhad

blize skuténosti a celkov je v dodavce vice nejkvalijgiho materialu.

Tab¢.13: Podil fixniho na celkovém mnozstvi materidlamel o rozmiru 27 x 60 mm

Vzorek 27 x 60 | Scanner Kapovka Skute €nost
1 40,69% 12,24% 5,00%
2 40,03% 11,18% 9,52%
3 43,33% 23,42% 8,87%
4 41,39% 22,73% 10,54%
5 47,18% 36,09% 18,18%
Alfa pramér 42,53% 21,13% 10,42%
6 36,41% 31,41% 17,62%
7 45,44% 36,71% 29,85%
8 53,03% 43,91% 30,40%
Beta pramér 44,96% 37,34% 25,96%
Celkem pramér 43,44% 27,21% 16,25%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012

Vypocet rozptylu teoretickych hodnot je proveden v tabdlslo 14. Skutén¢ se potvrdilo,
Ze variabilita obrén znaku u dodavatele Beta je vyraxySsi nez u dodavatele Alfa. Zatimco
u podnikua cini rozptyl sedm desetitisicin, u podnifdje ve vysictyriceti Sesti desetitisicin.
Proto ma aritmeticky @mér v pripact dodavatele Alfa vysSi vypovidaci hodnotu
nez u dodavatele Beta. Celkové vysledky to vSaknagme neovlivni, protoZze rozdily

v celkovych pimernych teoretickych hodnotach nejsou nijak vyrazné.
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Tab¢.14: Rozptyl teoretickych hodnot u lamel o r@&zm27 x 60 mm

Vzorek 27 x 60 Scanner (x; - ¥) (x; - ¥)° s,’
0,406888561 -0,018371 0,000338

0,400313947 -0,024946 0,000622

0,433341398 0,008082 0,000065

0,413937696 -0,011322 0,000128

A |WIN (-

0,471817827 0,046558 0,002168
Alfa prdamér 0,425259886 0 0,003321 | 0,000664
0,364136246 -0,085448 0,007301

(o2}

~

0,454365349 0,004781 0,000023

8]0,530250491 0,080666 0,006507
Beta priamér 0,449584028 0 0,013831 | 0,004610

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012

Obrg.24 : Podil fixniho na celkovém mnoZzstvi materidlkamel o rozmdru 27 x 60 mm
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Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012

27 x 80 mm

V tabulce ¢islo 15 analyzujeme material o ro&mach 27 x 80 mm. Oprotifpdchozimu
rozmeru vidime, Ze odhad podilu fixniho materialu jekost nizSi a pohybuje se okolo 30%,
to je o 13 procentnich bédnére nez v gedchozim gipads. Naproti tomu skué mnozstvi

se od prvniho roz#mu ténei nelisi a pohybuje se také okolo 16%.
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Tab¢.15: Podil fixniho na celkovém mnozstvi materidlamel o rozmiru 27 x 80 mm

Vzorek 27 x 80 [ Scanner Kapovka Skute énost
1 27,09% 38,08% 19,49%
2 33,19% 19,84% 15,58%
3 29,16% 20,82% 15,97%
Alfa pramér 29,81% 26,25% 17,01%
4 24,44% 21,88% 14,28%
5 34,08% 19,90% 15,62%
6 22,83% 16,66% 15,40%
7 41,74% 24,83% 14,59%
Beta pramér 30,77% 20,82% 14,97%
Celkem pramér 30,36% 23,14% 15,85%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012

Na obrazkwislo 25 vidime, Ze dochazi kgkiizeni kKivek mezi prvnim a druhym &enim.

Hodnoty vychazejici z udajscanneru jsou si velmi blizké, podébjsou na tom skutmé

hodnoty, kdyZ zde jiZ pozorujeme rozdily. Naprotnu hodnoty z kapovaci pily jsou od sebe

velmi vzdalené a v tomtoripact tudiz nejsou $iliS vhodné pro odvozovani skudte/ch

veligin.

Obrg.25: Podil fixniho na celkovém mnozstvi materialamel o rozrmiru 27 x 80 mm
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Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012
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27 x 101 mm

Rozméru 27 x 101 mm se&uje tabulkacislo 16. Tento rozer podnik odebirda pouze
z vlastni pily. Zde je odhad &pvysSi a piimérne ¢ini 41%, tedy je podobny spiSe rosmmn
27 x 60 mm. Skutmost je pak ale vysSi, nez tomu bylo u prvniho rgzma ¢ini 19%.
Musime vzit v Gvahu, Ze mira variability Wbvého souboru je vSak zfv& vysoka, jak
znazotiuje obrazekcislo 26. Zatimco nejnizsi skdtey podil fixniho materialwini 5%,
nejvyssi je pak v hodn®B0%. Z toho vyplyva, Ze dodavky jsou, co s&etivality materialu,

znané nevyvazené a rozho&dmemaji stejnou hodnotu.

Tab¢.16: Podil fixniho na celkovém mnozstvi materialamel o rozmiru 27 x 101 mm

Vzorek 27 x 101 Scanner Kapovka Skute €nost
1 16,61% 7,70% 5,12%
2 40,70% 23,96% 13,52%
3 46,94% 38,28% 29,14%
4 58,89% 46,68% 30,01%
Alfa pramér 40,78% 29,15% 19,45%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012

Obrg.26: Podil fixniho na celkovém mnozstvi materialamel o rozrmiru 27 x 101 mm
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Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012
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31 x 80 mm

V tabulcecislo 17 se kona¢ dostdvame keétvrtému a poslednimu rozmu. Zde vychazi
hodnoty spiSe ve prodgh dodavatelgs. Teoreticky odhad je nizSi nez u podniguavsak
skute&né mnozstvi fixniho materialu je vysSi.aRerny celkovy odhadini 27,4%, udaje
z kapovky se v giméru priblizuji 20% a skutény podil fixniho materialu u lamel rozimu

31 x 80 mnxini 14,85%.

Tab¢.17: Podil fixniho na celkovém mnozstvi materidlamel o rozmiru 31 x 80 mm

Vzorek 31 x 80 | Scanner Kapovka Skute €nost
1 29,28% 14,14% 13,35%
2 42,24% 35,70% 18,04%
3 20,00% 17,70% 13,53%
4 21,15% 17,43% 13,11%
Alfa pramér 28,17% 21,24% 14,51%
5 28,55% 17,41% 15,69%
6 23,20% 15,67% 15,35%
Beta pramér 25,87% 16,54% 15,52%
Celkem pramér 27,40% 19,67% 14,85%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012

Obrg.27: Podil fixniho na celkovém mnozstvi materialamel o rozniru 31 x 80 mm
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Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012
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Na obrazkucislo 27 ogt pozorujeme, Ze nejtsi rozdil je v hodnotach vychazejicich
z protokoti o vysledku kapovani. | zde dochazi k#zkni Kivek, ale tentokrat je to
mezi druhym aftetim méfenim. Udaj z kapovky vifpad dodavateles je velmi wrnym
odhadem skutmosti. Mezi teoretickym odhadem a (daji druhéhséiemi je markantni
propad, poté jiz pozorujeme jen maly rozdil mezuhggm a fetim bodem. V fipact
dodavatelea je tomu naopak a ast klesajici kivka signalizuje velky pokles mnozZstvi

fixniho materialu jak oproti odhadu, tak oproti jida z kapovky.

5.2.3 Fix — za¥ry analyzy

Celkow nelzetici, Ze by skutené mnoZstvi fixniho materidlu zaviselo na teorstitk
hodnotach ze scanneru. V tabutéslo 10 jsme vidli, Ze hodnoty zavislé nejsou. Neexistuje
ani obecna zavislost mezi udaji z kapovek a reainyadnotami. Z tabulkyislo 10 lze
usuzovat, Ze by bylo mozné vyfitat skuténé hodnoty z hodnot teoretickych nasledujicim
zpisobem. Hodnoty dosazujeme do vzorce v procentech.

FSGZO(t—Zl

F$:Bt—l6

Druhy zpisob, jak nizeme vypgoitat mnozstvi fixniho materialu, vychazi z tabuliiglo 9.

Hodnoty tentokrat dosazujeme v metrech.
Fsa = 0 X 0,4054

Fea= Bt x 0,581

Treti moZnosti je ignorovat Udaje, které vychaziatgkolu ze scanneru a stanovit pevné
procento fixniho materidlu, které&ekavame od jednotlivych dodavatelKdyz vyjdeme

z tabulkycislo 12, nizeme psat, Zze
Fsa = 14,94%

Fep= 18,76%
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VSechny ti zptsoby vypd@tu jsou vSak vhodné pouze z dlouhodobého hledigh&oaané
na velké mnoZstvi materidlu. Plati pouze &mru a nebude odpovidat jednotlivym
dodavkam.

Z analyz jednotlivych rozeri lamel jsme zjistili, Ze co se &g rozngru 27 x 60 mm oft
neexistuje zavislost mezi teoretickymi a skatgmi hodnotami. MnozZstvi fixniho materialu

muzeme na zakladtabulkyc¢islo 13 vypgitat jako:
Feu=0;— 32
FSB = Bt -19

Hodnoty dosazujeme vyjéehé v procentech.

Presto, Ze ani mezi udaji z kapovky a realnymi hodmotneni pima zavislost, tak je lepsi

vychazet zdchto hodnot nez z udajeoretickych. Vhod§si je tedy pouZzit vzorec:
Fs=Ck-11

A to bez ohledu na dodavatele, protoZze hodnoty gaelmi blizké a zavislost ma podobny

prabéh. Hodnoty opt dosazujeme vyjaenée v procentech.

Co se tye rozngru 27 x 80 mm, izeme material vypiatat na zaklaé tabulkyc¢islo 15 jako:
Feu=0;— 13

F$:Bt—l6

Kvili tomu, Ze jsou realna data @&pnezavisla na teoretickych, se zda vhgsginstanovit

mnozstvi materialu konstantou.
Fso=17,01%

Fep= 14,97%
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V grafu na obrazkdislo 22 vidime, Ze u rozéru 27 x 101 mm existuje zavislost skitrgch

hodnot na odhadu ze scanneatim vy33i je teoretickd hodnota, tim vy3si je i hmtdrrealna.

Pro zjisS&ni mnozZstvi fixniho materialu v dodavce je vhodpnét nasledujici vypiet:

FSGZO(t—Zl

U rozméru 31 x 80 mm se jevi jako nejvhagéi uvazovat mnozstvi fixniho materialu

v konstantni vySi. U dodavatele Beta je moZné vyeha udaj z kapovky.
Fsa = 14,51%

Fss = 15,52% nebo &= PBk— 1 (dosazujeme v %)

KdyZz nyni shrneme zéwy z této analyzy, vychazi nam, Z&kali se odhadovand mnozstvi
materialu vyrazé liSi od 27% do 44%, jak ilustruje obrazekslo 28 v zavislosti
na rozngrech lamel, tak #vky se k sob priblizuji s jednotlivymi ngtenimi a skuténa
mnozstvi jsou fblizné stejnd a pohybuji se okolo 16%. Jen u r&znR27 x 101 mm se
skut&na hodnota liSi, avSak u tohoto rczmnnemame zZadny vzorek od druhého dodavatele.

Obr¢.28: Fixni material — celkové porovnani dle r@rimamel
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35,00% \\
30,00% B 27 %60
=27 x 80
.\ —h— 27 x 101
25.00% \\-\\ b
20,00% ‘
15,00%

10,00%

scanner kapovka skute¢nost

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012
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Daéle vidime, Ze lamely &y 8 cm, reprezentované modrodeavenou kivkou, maji podobny
prabéh hodnot. Naproti tomu u Uzkych Sesticentimetrovyamel, znazornych Zlutou
kiivkou, je mnozstvi odhadovaného fixniho materiddmi nadhodnoceno a jiZipdruhém
meieni na kapovce pozorujeme prudky pokles, ktery ginle @i zjiStovani skuténych
hodnot. Z vySe uvedeného vyplyva, Ze v zadnétipagt neni vhodné se spoléhat
na informace ze scannerti [xalkulacich cen materialu. Tyto odhady jsou veloailiSné.
Pokud bychom je upravili o stejnou hodnotu, vySly mhm zavagici hodnoty, které by
viabec neodpovidaly skuteosti. Ztéto analyzy vyplyva skuieost, Ze v dodavkach se

vyskytuje v ptiméru 16% fixniho materialu bez ohledu na razynlamel a dodavatele.

Na za¥r se je&t podivAme na obrazeidslo 29, ktery ndm umozni proveést celkové porovnani
podilu materialu fixni kvality v jednotlivych dodik&ch a to dle dodavaftel rozmgra lamel.
Hodnoty patici dodavateli Alfa jsou znazaofny trojuhelniky. Hodnoty pé&ici dodavatel
Beta jsou znazoemy ¢tverci. Jednotlivé rozery lamel jsou pak jeStbarevig rozliSeny s tim,

Ze data jsou sazena tak, Ze Zmame podnikem Alfa a rozirem 27 x 60 mm, poktajeme
stejnym rozmrem a udajem od dodavatele Beta, poté vzdy vidimgkime hodnoty
dodavatelea a pak dodavatel$g od jednoho roziru, poté steji tak od dalSiho roz#nu

a kortime dodavatelem Beta a rozmam 31 x 80 mm.

Obr¢.29: Fixni kvalita — celkové porovnani dle dodaifateroznéra lamel
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Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012
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Z obrazku vidime, Ze u rozimi 27 x 60 mm a 27 x 101 mm je mira variability amavysoka

a to u obou dodavatel hodnoty jsou rozlozeny mezi 5% a 31%. Naopak zméod

27 x 80 mm a 31 x 80 mm je mira variability mnoheitfsi a v grafu pozorujeme, Ze vSechny
hodnoty se rozkladaji v rozmezi od 12% do 20%, daslatele Beta dokonce v rozmezi 14%
a 16%.

Velké rozdily v hodnotach u lamel ofé@ 6 cm jsou zjsobeny také tim, Ze tento ro&m
vnikéd z pdezového schématu na pilnici zdndho feziva. Tato krajova zona bywista, bez
suki a jinych vad. Boéni fezivo ma poloradialni (sklon letokrali5 — 45°) az fladrovy (sklon
letokruhi 45 — 90°) phib¢h letokruhi, ktery, jak bylo vysetleno vySe, neni vhodny k pouziti
jako kryci lamela. Totdezivo se pevazri pouziva do $edu hranolu.

Zawerem lzefici, Ze u dodavatele Beta a lamel ix&i8 cm niZzeme d¢ekavat piblizné stejny

podil fixniho materialu a ve vysi 15,245% a to bbakedu na teoreticky odhad ze scanneru.

Podil fix Beta = (15,52 + 14,97) / 2 = 15,245%
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5.3 Odpad

Nyni prejdeme k rozboru mnoZzstvi odpadu. Zejména nas buaidmat rozdily teoretickych a
skute&nych hodnot a také jak se odpad liSi u jednotlivjotdavatel a roznéra materialu.

5.3.1 Odpad - analyza odchylek skut@ych a teoretickych hodnot dle dodavate

Nejdiive se podivame, jak se liSi skirié mnozstvi odpadu, které zjistime na konci
vyrobniho procesu, od mnozZstvi, které odhadne stana z&klagl své analyzy, a dale
od mnozstvi, které odvozuji pracovnicii pprocesu kapovani. To vSe budeme zkoumat

z hlediska obou dodavatelNyni se podivame na tabulkislo 18.

Tab¢.18: Odpad a odchylky

Teoreticky Skute ény Pramérna
Vzorek odpad [bm] odpad [bm] Odchylka | Odchylka odchylka
1 6611 9727 3116 | 0,471335653
2 5002 7505 2503 0,50039984
3 2221 3923 1702 | 0,766321477
4 9397 11581 2184 0,2324146
5 2293 5883 3590 1,56563454
6 1775 2446 671| 0,378028169
7 623 943 320 0,51364366
8 5022 8475 3453 | 0,687574671
9 7290 10841 3551 | 0,487105624
10 2305 2976 671| 0,291106291
11 2293 3499 1206 | 0,525948539
12 1635 2577 942 | 0,576146789
13 5603 9465 3862 | 0,689273603
14 3219 5990 2771 | 0,860826344
15 3748 5316 1568 | 0,418356457
16 8357 11560 3203 | 0,383271509
Alfa 67394 102707 35313 | 9,347387766 58,42%
17 5537 7889 2352 | 0,424778761
18 1690 2636 946 | 0,559763314
19 3563 5502 1939 | 0,544204322
20 4578 8307 3729 | 0,814547837
21 2734 4037 1303| 0,476591075
22 6910 10139 3229 | 0,467293777
23 3833 7040 3207 | 0,836681451
24 1745 3527 1782| 1,021203438
25 5134 8088 2954 | 0,575379821
Beta 35724 57165 21441 6 63,56%
Celkem 103118 159872 56754 | 15,06783156 60,27%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012
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Druhy sloupec tabulkyislo 18 zobrazuje celkové mnoZstvi teoretickéhcaodp teti sloupec
pak mnoZstvi odpadu realného. Rozdil meziito hodnotami je zobrazen ve slouptirtém,
v patém je pak vyjaén procentni podil odchylky od teoretického z&kldelwvnich Sestnact
vzorka pati dodavatelia, dalSich dest pak dodavatelp. V barevnych sattovych radcich
pak vidime, Zze @mérné se skutény odpad od teoretického u vlastniho dodavatel®88%,

u externiho pak o 64%.

Zawrem mizemerict, Ze teoretické odhady scanneru jsou u lamellastniho dodavatele
piesrEjSi nezod externiho dodavatelg. Celkem vSak vidime, Ze v oboudigadech jsou
odhady velmi nefesné a silé podcauji mnozstvi odpadniho materiadlu v dodavkach a to

v praméru o 60%.

Nyni se zarime na sottové radky (oranzovy, modry a Zluty) a na celkovy rozuizi
veSkerym materialem v metrech. Zjigeme, stejé jako tomu bylo u fixniho materialu, Ze

odchylka vypg@itana z celkovych hodnot je odliSna.

U dodavatelea plati, Zze podil odchylek na celkovém materiéini 52,4%, je tedy nizSi

nez podil peitany bez ohledu na velikost vzaérk

35313/67 394 = 0,524 = 52,4%

U dodavatelgs se tento podil liSi mé&mez u dodavatele acini 60,02%.
21441/ 35 724 = 0,6002 = 60,02%

Celkovy podil odchylek od teoretického odpadu se ddtdedu na dodavatele také snizil a to
na 55,04%.

56 754 /103 118 = 0,5504 = 55,04%

Celkovy odpad tedy fiZeme na zakladidaj ze scanneru vygitat jako:

Og = x 1,524
Osg:,ﬁx 1,6

Os=Cix 1,55 ,

kde Qs... skutény odpad u dodavatete a; ...teoreticky odpad u dodavateie
Ogs... skute&ny odpad u dodavatefee Bt ... teoreticky odpad u dodavatgle
Os... celkovy skutény odpad ¢... celkovy teoreticky odpad
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Tabulkacislo 19 zobrazuje, jaky procentualni podil odpagunlaméien v jednotlivych fazich

vyroby.

Tab¢.19: Podil odpadu na celkovém mnozstvi materidudidavatei

Vzorek Scanner Kapovka Skute ¢nost
1 13,93% 16,92% 18,52%
2 11,32% 15,09% 17,15%
3 13,84% 17,71% 23,79%
4 14,75% 17,49% 20,23%
5 13,87% 15,10% 20,01%
6 10,52% 13,72% 14,31%
7 10,37% 14,32% 15,52%
8 11,86% 14,27% 18,87%
9 13,53% 17,30% 19,47%
10 11,99% 13,60% 15,67%
11 13,33% 16,67% 18,48%
12 10,20% 12,23% 16,02%
13 11,50% 15,34% 18,29%
14 10,89% 13,61% 20,00%
15 14,50% 16,28% 17,74%
16 12,78% 15,93% 17,48%
Alfa pramér 12,45% 15,35% 18,22%
17 13,36% 16,45% 18,05%
18 11,00% 14,52% 17,09%
19 10,94% 13,78% 16,12%
20 11,57% 17,85% 20,62%
21 12,94% 15,53% 17,96%
22 11,73% 13,72% 17,12%
23 10,40% 13,19% 18,70%
24 11,46% 15,99% 19,09%
25 12,45% 15,59% 18,15%
Beta pramér 11,76% 15,18% 18,10%
Celkem pramér 12,20% 15,29% 18,18%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012

Ve druhém sloupci vidime hodnoty, které r&invstupni scanner, jedn& se tedy o hodnoty
teoretické. Veietim sloupci jsou hodnoty, které vychazi z protékolkapovani a korseé
posledni sloupec zaznamenava skuéehodnoty. Z tabulky lze odvodit, Ze skirté mnozstvi

odpadu je vyrazh vysSi nez to teoretické. Nelze se spokojit aniysedky z procesu
kapovani, jelikoZ jsou také zér@& negesné.

U dodavatelea tvori pramérné teoreticky odpad 12,45%. V procesu kapovani jevitsi

o necelé #i procentni body acini v praiméru 15,35%. Skutey odpad je vSak oproti
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teoretickému vysSi o 5,77 procentnich bo®rtimérné je v jedné dodavce od vlastniho

dodavatele, pily v Lubech, 18,22% odpadu.

Nyni se podivame, jak se hodnoty liSi u externibdadateles. Praimérny teoreticky odpad je
niz8i, nez tomu bylo u vlastniho dodavatele, v lod&inll,76%. Z Uddj z protokoti

0 kapovani vychazi pmérny odpad 15,18%, tedy o 3,42 procentniho bodu.vySkut&ny
odpad je nizSi nez u dodavatedea ¢ini 18,1% avsak rozdil proti teoretickému odhadu je

v tomto gipadt vysSi &ini 6,34 procentnich bad

V poslednimiadku tabulky se iZeme podivat na celkovégonérné hodnoty bez ohledu

na dodavatele. Teoreticky odpad je ve vySi 12, 2kuaeny odpadini 18,18%.

Zawrem lze usuzovat, Zze u externiho dodavatele jsouwetieké odhady mén presné
nez u dodavatele vlastniho. Celkovy podil odpagedné dodavce je vSak u dodavatele
VySSi.

Obrazekeislo 31 zobrazuje variabilitu dat. OranZzovymi bgslyu znazorény obneny znaku

u dodavatele Alfa a modrymi body obny znaku u dodavatele Beta. Pouhym pozorovanim

bodi v grafu vidime, Ze se koncentruji okolo 18%. Pajane, Ze mira variability je niZsi

u dodavatele Beta.

Obr¢.30: Odpad

podil odpadu
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Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012
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Obr¢.31: Podil odpadu na celkovém mnoZstvi materi&uddidavatei
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Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012

Na obrazkucislo 30 vidime, Ze fibéh kiivek je velmi podobny, ale jakoby se &dly
kolem bodu, ktery ozraje ptimérny vysledek z kapovky.iBstoZe teoretické hodnoty jsou

u dodavateler vysSi nez u dodavatelg; tak skuténé hodnoty jsou naopak vysSi u podniku

5.3.2 Odpad - analyza odchylek skut@ych a teoretickych hodnot dle roznéra lamel

V piredchozi podkapitole jsme zkoumali, zda existujgstést mezi dodavateli a mnozstvim
odpadu v dodavce. Nynifigame do analyzy jeStrozmery materidlu a budeme hledat

zavislost mezi rozery lamel, dodavateli a mnozstvim odpadu.

27 X 60 mm

Podil odpadu na celkovém mnozstvi materidlu u lamedznéru 27 x 60 mm analyzujeme
pomoci tabulkycislo 20. Teoreticky odhadini v praiméru 12,77%, hodnoty u dodavatehe
celkovy pamér snizuji. U dodavateler je naopak podil odhadovaného odpadu vysSi.

Ve stejném porru jsou i hodnoty vychazejici z protokob kapovani a hodnoty skutes.



5 Analyza dat -73 -

Praimérny celkovy podil odpadu u lamel o rogm 27 x 60 mntini 18,81%. U dodavatele

je podil o kco vysSi v hodnet19,3%, u dodavatel@je naopak nizsi &ni 17,99%.

Tab¢.20: Podil odpadu na celkovém mnozstvi materidamel o rozrdru 27 x 60 mm

Vzorek 27 x 60 |[Scanner |Kapovka | Skute €nost
1| 13,93% | 16,92% 18,52%
2| 14,75%| 17,49% 20,23%
3 13,87%| 15,10% 20,01%
4| 13,53%| 17,30% 19,47%
5[ 11,50%| 15,34% 18,29%
Alfa pramér 13,52% | 16,43% 19,30%
6] 11,73%| 13,72% 17,12%
71 10,40%| 13,19% 18,70%
8| 12,45%| 15,59% 18,15%
Beta pramér 11,53% | 14,17% 17,99%
Celkem pramér | 12,77%| 15,58% 18,81%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012

Kiivky na obrazkwislo 31 se k sabpriblizuji, to znamena, Ze vipodnich odhadech jsou

vétSi rozdily nez ve skutaych hodnotéach.

Obr¢.32: Podil odpadu na celkovém mnozstvi materidamel o rozndru 27 x 60 mm
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Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012
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27 x 80 mm

Nyni se podivame zda je v mnozstvi odpa&aky rozdil pokud jsou lamely SirSi 0 2 cm. Jak
zobrazuje tabulka&islo 21, vyrazyjSi rozdily mizeme pozorovat zejména u podniku
Tentokrat je odhad scanneru o necelé dva procdrtdy nizSi acini 11,28%. Skuténa
hodnota je niZSi o vice nez 3 procentni bod§m 15,71%. To je pogrné nizkeé ¢islo

ve srovnani sigdchozimi vysledky.

U dodavateles sledujeme opanou tendenci. Hodnoty jsou horsi nez u tuzkych la®ehad
je ve vysi 11,83%, takze s¢ils neliSi od dodavatele Alfa. Jiz na Udajich pieky se vSak

data zainaji rozchazet a vysledny podil odpadu je vyéazysSi nez u dodavatele Alfa.

Celkow je u rozmdru 27 x 80 mm odpadu m&mez u lamel uzSich, f)mérné se jedna
0 17,29% z celkového mnoZstvi materialu, coz j€5@ procentniho bodu mé&mez u tzkych

lamel.

Tab¢.21: Podil odpadu na celkovém mnozstvi materidamel o rozrdru 27 x 80 mm

Vzorek 27 x 80 |[Scanner |Kapovka | Skute €nost
1| 11,32% | 15,09% 17,15%
2] 10,52%| 13,72% 14,31%
3 11,99%| 13,60% 15,67%
Alfa pramér 11,28% | 14,14% 15,71%
4| 13,36% | 16,45% 18,05%
5] 10,94%| 13,78% 16,12%
6] 11,57%| 17,85% 20,62%
71 11,46% | 15,99% 19,09%
Beta pramér 11,83% | 16,01% 18,47%
Celkem pramér || 1159% | 1521% 17,29%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012

V grafu na obrazkuéislo 32 vidime, Ze pateini teoretické odhady jsou u obou dodavatel
velmi podobné, postugnse ale rozchazeji a skute€ hodnoty jsou zrtaé rozdilné. Zde se

nam ot potvrzuje, Ze nelze vychéazet z informaci ze seann
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Obr¢.33: Podil odpadu na celkovém mnozstvi materidamel o rozndru 27 x 80 mm
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Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012

27 x 101 mm

kapovka skute¢nost

Bude tento trend pokéavat a bude snad mnozstvi odpadu klesat s rostouazzmery lamel?

O opaku se i@swdcime @i analyze rozréru 27 x 101 mm pomoci tabulkyislo 22.

Zde pozorujeme ogaou tendenci. Vysledky jsou nejhorSi zié dosud analyzovanych

rozmeri. Scanner odhaduje vignéru podil odpadu ve vysi 12,71%, Udaje z kapovkyise
blizi k 16% a pimérny skut€ény odpad dosahuje t&in20%. Musime vSak brat v Gvahu, Ze
u rozmeéru 27 x 101 mm mame k dispozici vzorky jen od jdumdodavatele.

Tab¢.22: Podil odpadu na celkovém mnozstvi materidamel o rozngru 27 x 101 mm

Vzorek 27 x 101 Scanner | Kapovka | Skute énost
1| 13,84%| 17,71% 23,79%
2] 13,33% | 16,67% 18,48%
3 10,89% | 13,61% 20,00%
4| 12,78% | 15,93% 17,48%
Alfa pramér 12,71% | 15,98% 19,94%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012



5 Analyza dat -76 -

31 x 80 mm

Koneiné se v tabulcetislo 23 dostavame k poslednimu r@zm 31 x 80 mm. Zde jsou
hodnoty u obou dodavatehejvice vyrovnané ze vSech romin Teoreticky odhad se blizi
ke 12%, Udaje z kapovky jiz hotioo 14,5% a skut@ost gesahuje 17%. Dodavatel Alfa ma

mirn¢ lepsi vysledky nez dodavatel Beta.

Tab¢.23: Podil odpadu na celkovém mnozstvi materidamel o rozrgru 31 x 80 mm

Vzorek 31 x 80 |[Scanner |Kapovka | Skute €nost
1] 10,37% | 14,32% 15,52%
2] 11,86%| 14,27% 18,87%
3 10,20% | 12,23% 16,02%
4| 14,50% | 16,28% 17,74%
Alfa pramér 11,73% | 14,27% 17,04%
5[ 11,00%| 14,52% 17,09%
6] 12,94%| 15,53% 17,96%
Beta pramér 11,97%| 15,03% 17,52%
Celkem pramér | 11,81% | 14,52% 17,20%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012

V grafu na obrazkuislo 33 vidime, Ze p@tesni odhady jsou podobné, udaje z kapovek se
liSi vice a skuténé vysledky se ajp pribliZuji.

Obr¢.34: Podil odpadu na celkovém mnozstvi materidamel o rozngru 31 x 80 mm
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Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012



5 Analyza dat - 77 -

5.3.3 Odpad — zaery analyzy

Z tabulky¢islo 18 vyplyva, Zze mnoZzstvi odpaduizeme vypditat jako
Osy = a1 X 1,524

Og=£x1,6

Os=C; x 1,55.

Tyto vypaity vSak nejsou #iliS vhodné, protoze z tabulksislo 19 vyplyva, Ze neexistuje

zavislost realnych hodnot na datech ze scannernaéty se liSi. Tudiz je Iépe uvazovat, Ze
Osq = 18,22%

Og = 18,10%.

Nebo diky malym rozdiim Ize psat i

Os=18,18%.

U lamel o rozmiru 27 x 60 mm oft nepozorujeme zadnou zavislost. Dogoijuproto pouzit

konstantni vySi odpadu v podbb
Oso=19,3%

Osp = 17,99%.

Stejre tak je tomu u materialu o rozgmech 27 x 80 mm, kde procento odpadu \Wi#one

jako
Osy = 15,71%
Os3 = 18,47%.

Obdobré u rozneru 27 x 101 mm patame skutény odpad konstan#éwve vysi 19,94%.
Osq = 19,94%

U posledniho rozgru 31 x 80 mm rizeme stanovit odpad ukonstantnim procentualnim

piepaitem jako
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Osq = 17,04%

Og = 17,52%.

Nebo kwili blizkosti tdaji dokonce jako
Os=17,2%.

V tabulcecislo 23 vidime, Ze u dodavatele Beta existuje ¥@stigedlnych hodnot na udajich
teoretickych, proto Ize v tomtaipadc mnozstvi odpadu gitat jako

Osz= 3 + 5,55.

Pokud srovname mnozZstvi odpadu dle réZimu dodavatele Alfa pomoci obrazkislo 34,
muzemefici, Ze ve vSechifpadech plati, Ze teoreticky odpad je niZSi nezaddypdaitany

z Udap z kapovky a ten je nizSi nez odpad skofe Skutény praimérny podil odpadu
se pohybuje mezi 15 a 20%. Lze pozorovat, Zbdbr jednotlivych Kivek dle rozndria lamel
neni @ilis odlisSny. Na zaklag grafu Izeftici, Ze je mozné hledat vztah mezi teoretickym a
skut&nym mnozstvim odpadu a Ze je tedy realnéiocat material ufitym prepaitem udaij

ze scanneru. Vzorce jsou uvedeny ngiau této podkapitoly.

Obr¢.35: Odpad dle roz#éni lamel u dodavatele Alfa

25,00% ~

20,00%

/
e

15,00%
/ ——27 x 60 mm
== 27 x 80 mm
27 x 101 mm
=—8—31 x80 mm

10,00%

5,00%

0,00%

scanner k apovka skute €nost

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012
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Na obrazkucislo 35 analyzujeme stejnym igobem dodavatele Beta. V grafu vidime,
Ze body reprezentujici Gdaje ze scanneru sesttgirekryvaji. Udaje z kapovek se jiz
hodnotami vyraz& liSi a pak dochazi ke zlomu, kdy skirié hodnoty se ap pribliZuji.
Navic se kivky mezi druhym aittim neienim Kizi, takze neni ani zachovanoradi lamel
dle rozngéra. Zawrem tedy je, Ze Udaje ze scanneru jsou vB&dnpro odvozovani

skute&nosti nez udaje z kapovky.

Obr¢.36: Odpad dle rozéni lamel u dodavatele Beta

25,00%

20,00%

—— 27 x 60 mm
== 27 x 80 mm
=&— 31 x 80 mm

10,00%

5,00%

0,00%

scanner k apovka skute €nost

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012

Pomoci obrazkdislo 36 nyni shrneme z&y provadné analyzy. Udaje dodavatele Alfa jsou
vyznaeny koseétverci, zatimco data podniku Beta #mae kole&ky. Barevié dale
rozliSujeme jednotlivé rozeny lamel. Vzorky jsou sazeny dle rozira s tim, Ze u kazdého
rozmegru nejdive za&iname (daji dodavatele Alfa. Z grafu vidime, Ze ipamtipadu se
vyskytuje mezi 14% a 24%. Podivame-li se poZprmuzeme déle konstatovat, Ze 23 z 25
vzorkia, coz je 92% udaj se nachazi v rozmezi 15% - 21%. k@@, Ze mira variability je

.

nizsi, nez tomu bylo u podilu fixniho materialu.
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Obr¢.37: Odpad - celkové srovnani

Podil odpadu 27 x 60
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13,00%

12,00%
0 5

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze012
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6 Metoda oc&ovani

V souwasné dob se v podniku  oceaiovani vstupni suroviny vychazi pouze z tddjteré
jsou ziskany z poitate, jenz ovlada scanner. Jedna se tedy o teordticlaoty mnozstvi
materialu v jednotlivych kvalitach. Jak jsme zjisti analyzy dat v paté kapitole, tyto udaje

neodpovidaji skutmosti a nejsou relevantni proowani hodnot materialu v dodavce.

6.1 Vyhody a nevyhody pouZivané metody

Vyhodou sodasné metody ogevani je jeji rychlost. Udaje ze scanneru lze spadn
vygenerovat z pfitace. Tim ziskame data, kter4 v gobbsahuji informace o mnozstvi
materidlu jednotlivych kvalit. dn pak gifadime hodnotu a #ieme s Gdaji dale pracovat.
Ocenit material Ize tudiz bezprietire poté, co projde procesem skenovani. Tato fazebyyro
je automatizovana a tak nepaltujeme ani dalSiho pracovnika, ktery by dafaravoval.

DalSi vyhodou pouzivané metody je jednazwai jeji prizniva cena, ktera se odviji

od rychlosti a automatizace celého procesu.

Nevyhodou je znma nepesnost metody. Z analyzy v paté kapitole této pragayva, ze
procentualni mnozstvi materialu jednotlivych kvaktera ziskame z udajze scanneru,
neodpovidaji realnym hodnotam. Stejtak jsme zjistili, Ze ani data z protokolktera
zapisuji zamsstnanci obsluhujici kapovku, nekopiruji skutest. Az informace ziskané
z protokoti z procesu cinkovani a dale ze zazfiamuiniho tidéni jsou konéna a relevantni
pro ugovani hodnoty vstupniho materialu na zakladality a dokladaji pesné mnozstvi
odpadu a fixniho materialu. Rozdily mezi teoreticky skuténymi hodnotami vSak nejsou
konstantni. LiSi se dle dodavated roznéra lamel. Jak jsme zjistili, tak ve&tsing pripadi
neexistuje zavislost realnych hodnot na Gdajickrétykazuje scanner. Tudiz nelze stanovit
konstantni procentualnifipaZku k mnoZzstvi teoretického odpadu a brat terysledek jako

relevantni.

6.2 Navrh zlepSujicich opateni

V praxi ovSem neni realné postupovét gecaiovani tak, jak jsmeinili v této praci. Museli
jsme sbirat protokoly ze scanneru, o vysledcichokapi, cinkovani a kimi zaznamy
pracovniki. Z nich bylo nutné vybrat data vztahujici se kg@ddodavce. VSe igpsat

do paitace, protoze protokoly jsou psany v ruce. Nasterlnlat ziskat péebné informace a
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na jejich zaklad material ocenit. Tento proces je velmi zdlouhawaso¥ narany. Stejrié
tak je narény na praci, tudiz je velmi drahy. P&groto, Ze se nevyplati takto postupovat,
podnik odvozuje ceny z Udajze scanneru. Naklady na cely tento proces podtabné
zkoumani skut@nosti by jednoznmé prevysily uzitek plynouci z pouzivani této metody.
Navic by dochazelo k velkémtasovému zpozthi mezi obdrzenim objednavky a zisim

jeji skut&né hodnoty, tedy iifppadnou reklamaci.

Nabizi se proto varianta vyuzit informace ziskaranayzy, kterd byla provedena v paté
kapitole, a vylepSit tak sgéasnou pouzivanou metodu d@ogani. V tabulcetislo 24 jsou
shrnuty zavry analyzy a uvedeny vzorce, které lze pouZit pyposet mnozstvi fixniho
materidlu a odpadu a to u jednotlivych dodavatelozmera lamel. V prvnim sloupci jsou
vypsany rozniry lamel. Poslednfadek je ¥novan vypdtu mnozstvi materialu bez ohledu
na roznéry lamel. DalSi sloupce pak obsahuji vzorce fiegpro vypdty fixniho materialu

u dodavatele Alfa, poté u dodavatele Beta a nakbeecohledu na dodavatele. To samé se
opakuje v dal3ich sloupcich tykajicich se mnoZetipadu. Seda pole wvrtém a sedmém
sloupci jsou prazdnd, protoZe pro danou kombir@zingéru a kvality je vhod&Si pouzit jiny

(0]

vzorec pro kazdého dodavatele. Seda poleatént a Sestém sloupci jsou prazdnéa proto, Z

u rozmeéru 27 x 101 mm byly analyzovany pouze vzorky odaladele Alfa.

Tabg.24: Vzorce pro vyp@et mnoZstvi fixniho materialu a odpadu

Rozmér lamel | Fsq Fsg Fs Osq Osg Og
27 x 60 mm Fa; - 32 B - 19 FG-11| 0,193xQ| 0,1799 x ¢
27 x 80 mm Fa, - 13 B, - 16 0,1571x Q| 0,1847 x

0,1701xQ | 0,1497 x Q
27 x 101 mm Fa, - 21 0,1994 x Q

0,1552x Q 0,1752 x Q
31 x 80 mm 0,1451xQ 0,1704 x Q 0,172xQ
FBk- 1 OBt + 5,55

0,1494xQ | 0,1876 x (
Bez ohledu
na rozmer Fa, x 0,4054 | B;x 0,581 0,1822x Q| 0,181xQ| 0,1818x

Fo; - 21 B - 16

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plae2012

celkové skutené mnozstvi fixniho materialu

. skut&né mnozstvi fixniho materialu u dodavatele

. skut&né mnozstvi fixniho materialu u dodavatgle
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Oq ...
Og...
Os...

Fa; ...

FB:...
FBx ...
FC...

Opt...

skut&éné mnoZzstvi odpadu u dodavatale

skut&éné mnoZzstvi odpadu u dodavatBle

celkové skuténé mnozstvi odpadu

teoretické mnozstvi fixniho materialu u dodavatel
teoretické mnozstvi fixniho materialu u dodaleafe
teoretické mnozstvi fixniho materialu u dodavafel
celkové nakapované mnozstvi fixniho materialu
teoretické mnozstvi odpadu u dodavaftle

mnozstvi materialu v dodavce
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7 Zavér

Diky pravidelnym osobnim naw§am podniku, konzultacim s odbornymi pracovnikyary
a sledovani samotného vyrobniho procesu, sefppodaarakterizovat neptsi zavod podniku
Holz Schiller s.r.0. se sidlem v Klatovech, popgatobni proces ¥asti vyroby okennich
hranoti a nastinit jak v podniku probiha planovani vyraigy zaklad oceiovani vstupni

suroviny z hlediska jeji kvality.

V podniku se fi oceiovani vstupni suroviny na zakkadeji kvality vychazi z uddj
ze scanneru, ktery se nachazi n&tal vyrobniho procesu a slouzi k analyze véeva a
zjisténi mnozstvi materialu taditelného do jednotlivych kvalitativnich skupiredha se
o velmi slozité z&zeni, které je nedocenitelné a @iEetnoho manualni prace. Jeéiko si Ize
piedstavit, Ze by jednotlivé lamelygbirali pracovnici rené a zaznamenavali jejich délku,
pocet vad a nifili prostor mezi jednotlivymi vadami, aby zjistilco pijde z lamel vyrobit.
Za takovych podminek by podnik zdaleka nemohl dogahtakovych vysledk jako dnes.
Prese vSechnu uZiteost tohoto stroje, ale stéle nelze z vyrobnihccgsa vyadit lidsky
element. Lidsky faktor je, diky znalostem, zkuSéews a vybornym rozpoznavacim
schopnostem, v praci séessem nenahraditelny. Nelze tudiz cely proces auf@amaat, ale je
vhodné kombinovat techniku a lidskou praci. Tyta daktory se navzajem dokonale dapl

a umoiuji efektivni vyrobu.

Za hlavni vyhody metody otievani, jez je v podniku v séasnosti pouzivana, povaZzuji
rychlost a cenu. Dani za tyto vyhody je &ma nepesnost metody, Kii které jsem v podniku

provadla vyzkum s cilem zZesreéni vysledki a zefektivieni metody ocgovani.

V podniku se poddo béhem Sesti rmsiai nasbirat data a ziskat tim wybvy soubor
o velikosti 225.037 kus smrkovych lamel o celkové délce 871 kilondetiSoubor je
dostateén¢ velky na to, abychom zaésy analyzy, zpracované v této praci, mohli povazova

za seriozni.

Cely proces byl postné narany nacas a vstupni data. Z vyzkumu vyplyva, Ze neni vidodn
vychazet pouze z Udajze scanneru, jak podnikni v sowasnosti. V ramci analyzy bylo
zZjisténo, Ze skutené mnozstvi materialu v jednotlivych kvalitativniskupinach se lisi od
mnozstvi, které stanovi scanner vramci préwadanalyzy vad na gatku vyrobniho
procesu. Stefhrtak nelze dopoctit, aby podnik upravoval teoretické hodnoty ze sesn

pouze jednou konstantou.
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Ze za¢ru vyzkumu vyplyva, Ze je nutnériptupovat k jednotlivym dodavkam materialu,
liSicim se dle rozera lamel a dodavaté] samostatth V podkapitole 6.2 byla navrzena
korekce metody o@®vani. Byly stanoveny konkrétni vzorce pro vigpomnoZzstvi materialu
zarazeného do jednotlivych kvalitativnich skupiri jich pouziti khem kalkulaci, dojde

k presrgjSimu vypa@tu hodnoty dodaného materialu nez viammosti.

Podniku Ize dopottit, aby po dobu Sesti ¢siail pouzival upravenou metodu @owani a
zarova si zaznamenaval i vysledky odpovidajici métpdvodni. Po jl roce bude vhodné
vysledky srovnat a zjistit tak ekonomicky fipos nové metody. Pokud bude,
jak predpokladam, vyrazny, povazuji za vhodné, aby podpikved! stejnou analyzu
na zbyvajicich tevindch a stanovil obdobnym {mpbem vzorce pro vypty mnozstvi
materialu jednotlivych kvalit. Dale podniku dopouji, aby postupé aplikoval novou
metodu ocgovani na vSechnytdviny, roznéry a dodavatele ve vSech zavodech, kde dochazi

k ocaiovani vstupni suroviny stejnymignbem jako v Klatovech.
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Seznam pouzitych symbai a zkratek
B2B Business to Business

.Q. prvni kvalita

[1.Q. druhd kvalita

KL  kryci lamela

SL stedni lamela
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Priloha E: Data

celkem fixni fixni cinky cinky | odpad |odpad
1. vzorek SM 27/60 LUBY [bm] [bm] [%0] [bm] [%] [bm] [%]
scanner 47470 19315 | 40,69% 21544 45,38% | 6611|13,93%
protokol o vysledku
kapovani 52511 6427 |12,24% 37199|70,84% | 8885|16,92%
protokol o cinkovani 51669 2627 | 5,08% 40157 | 77,72% | 8885)|17,20%
skute énost 52511 2627 | 5,00% 40157 | 76,47% | 9727 ]18,52%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
2. vzorek SM 27/80 LUBY [bm] [bm] [%0] [bm] [%] [bm] [%]
scanner 44177 11967 | 27,09% 27208 [ 61,59% | 5002|11,32%
protokol o vysledku
kapovani 43761 16664 | 38,08% 20492 | 46,83% | 6605 |15,09%
protokol o cinkovani 42861 8530 | 19,90% 27726 |64,69% | 6605|15,41%
skute énost 43761 8530 | 19,49% 27726 |63,36% | 7505|17,15%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
3. vzorek SM 27/80 LESS [bm] [bm] [%0] [bm] [%] [bm] [%]
scanner 41435 10125 | 24,44% 25773 |62,20% | 5537|13,36%
protokol o vysledku
kapovani 43703 9562 | 21,88% 26953 |61,67% | 7188]|16,45%
cinkovani 43002 6240|14,51% 29574 | 68,77% | 7188|16,72%
skute énost 43703 6240 14,28% 29574 | 67,67% | 7889]|18,05%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
4. vzorek SM 27/101 LUBY | [bm] [bm] [%6] [bm] [%0] [bm] [%0]
scanner 16042 2664 |16,61% 11157 1 69,55% | 2221|13,84%
protokol o vysledku
kapovani 16486 1269 | 7,70% 12297 | 74,59% | 2920(17,71%
protokol o cinkovani 15483 | 844,84 | 5,46% 11718 |75,68% | 2920 |18,86%
skute €nost 16486 845| 5,12% 11718 71,08% | 3923 |23,79%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
5. vzorek SM 27/60 LUBY [bm] [bm] [%6] [bm] [%0] [bm] [%0]
scanner 63705 25502 | 40,03% 28806 | 45,22% | 9397 | 14,75%
protokol o vysledku
kapovani 57257 6403 |11,18% 40841 |71,33% | 10013|17,49%
protokol o cinkovani 55689 5449 | 9,78% 40227 72,24% | 10013 |17,98%
skute €nost 57257 5449 | 9,52% 40227 |70,26% | 11581 |20,23%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
6. vzorek SM 27/60 LUBY [bm] [bm] [%6] [bm] [%] [bm] [%]
scanner 16532 7164 | 43,33% 7075|42,80% | 2293|13,87%
protokol o vysledku
kapovani 29406 6886 | 23,42% 18079 | 61,48% | 4441|15,10%
protokol o cinkovani 27964 2608 | 9,33% 20915|74,79% | 4441 15,88%
skute €nost 29406 2608 | 8,87% 20915 |71,12% | 5883 |20,01%




celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
7. vzorek SM 27/80 LUBY [bm] [bm] [%] [bm] [%] [bm] [%0]
scanner 16878 5602 | 33,19% 9501 | 56,29% 1775]10,52%
protokol o vysledku
kapovani 17088 3390 19,84% 11354 | 66,44% | 2344|13,72%
protokol o cinkovani 16986 2663 | 15,68% 11979 |70,52% | 2344]13,80%
skute énost 17088 2663 | 15,58% 11979 |70,10% | 2446|14,31%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
8. vzorek SM 31/80 LESS [bm] [bm] [%6] [bm] [%0] [bm] [%0]
scanner 15358 4385 | 28,55% 9283|60,44% | 1690|11,00%
protokol o vysledku
kapovani 15426 2685|17,41% 10501 | 68,07% | 2240]14,52%
protokol o cinkovani 15030 2421116,11% 10369 | 68,99% | 2240 |14,90%
skute €nost 15426 2421 | 15,69% 10369 | 67,22% | 2636 |17,09%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
9. vzorek SM 31/80 LUBY [bm] [bm] [%6] [bm] [%0] [bm] [%0]
scanner 6007 1759 | 29,28% 3625 | 60,35% 623]10,37%
protokol o vysledku
kapovani 6077 859 |14,14% 4348 |71,55% 870 |14,32%
protokol o cinkovani 6004 811]13,51% 4323 | 72,00% 870|14,49%
skute énost 6077 811 |13,35% 4323 71,14% 943 |15,52%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
10. vzorek SM 31/80 LUBY [ [bm] [bm] [%6] [bm] [%] [bm] [%]
scanner 42356 17891 | 42,24% 19443 |45,90% | 5022|11,86%
protokol o vysledku
kapovani 44903 16032 | 35,70% 22463 |50,03% | 6408|14,27%
protokol o cinkovani 42836 8101 |18,91% 28327166,13% | 6408 | 14,96%
skute énost 44903 8101 | 18,04% 28327 |63,08% | 8475|18,87%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
11. vzorek SM 27/60 LUBY | [bm] [bm] [%6] [bm] [%] [bm] [%]
scanner 53897 22310 41,39% 24297 | 45,08% | 7290|13,53%
protokol o vysledku
kapovani 55671 12654 | 22,73% 33385|59,97% | 9632 |17,30%
protokol o cinkovani 54462 5870 10,78% 38960 |71,54% | 9632 |17,69%
skute énost 55671 5870 | 10,54% 38960 | 69,98% | 10841 |19,47%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
12. vzorek SM 27/80 LUBY [ [bm] [bm] [%0] [bm] [%0] [bm] [%0]
scanner 19231 5608 | 29,16% 11318 |58,85% | 2305[11,99%
protokol o vysledku
kapovani 18996 3955 | 20,82% 12457 1 65,58% | 2584 |13,60%
protokol o cinkovani 18604 3033 16,30% 12987 169,81% | 2584 |13,89%
skute €nost 18996 3033 |15,97% 12987 168,37% | 2976|15,67%




celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
13. vzorek SM 27/80 LESS | [bm] [bm] [%] [bm] [%] [bm] [%0]
scanner 32567 11098 | 34,08% 17906 | 54,98% | 3563 |10,94%
protokol o vysledku
kapovani 34122 6789 |19,90% 22631 |66,32% | 4702|13,78%
protokol o cinkovani 33774 5329 | 15,78% 23743 |70,30% | 4702|13,92%
skute €nost 34122 5329 | 15,62% 23291 |68,26% | 5502 |16,12%
14. vzorek SM 27/101 celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
LUBY [bm] [bm] [%6] [bm] [%] [bm] [%]
scanner 17207 7003 | 40,70% 7911 |45,98% | 2293|13,33%
protokol o vysledku
kapovani 18938 4538 | 23,96% 11243 59,37% | 3157 |16,67%
protokol o cinkovani 18596 2561 | 13,77% 12878[69,25% | 3157 |16,98%
skute €nost 18938 2561 | 13,52% 12878 | 68,00% | 3499 |18,48%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
15. vzorek SM 27/80 LESS |[bm] [bm] [%0] [bm] [%] [bm] [%0]
scanner 39567 9032 | 22,83% 25957 | 65,60% | 4578|11,57%
protokol o vysledku
kapovani 40278 6710 16,66% 26518 | 65,84% | 7188|17,85%
cinkovani 39159 6203 | 15,84% 25768 |65,80% | 718818,36%
skute énost 40278 6203 | 15,40% 25768 |63,98% | 8307 |20,62%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
16. vzorek SM 31/80 LESS | [bm] [bm] [%0] [bm] [%] [bm] [%]
scanner 21128 4901 | 23,20% 13493 |63,86% | 2734[12,94%
protokol o vysledku
kapovani 22483 3523 |15,67% 15468 | 68,80% | 3492 |15,53%
protokol o cinkovani 21938 3452 | 15,74% 14994 | 68,35% | 3492 |15,92%
skute énost 22483 3452 | 15,35% 14994 | 66,69% | 4037 |17,96%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
17. vzorek SM 27/60 LESS | [bm] [bm] [%0] [bm] [%] [bm] [%]
scanner 58923 21456 | 36,41% 30557 |51,86% | 6910|11,73%
protokol o vysledku
kapovani 59234 18603 | 31,41% 32502 |54,87% | 8129|13,72%
protokol o cinkovani 57224 10438 | 18,24% 38657 |67,55% | 8129 |14,21%
skute énost 59234 10438 |17,62% 38657 | 65,26% | 10139 |17,12%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
18. vzorek SM 31/80 LUBY | [bm] [bm] [%] [bm] [%0] [bm] [%]
scanner 16023 3205 | 20,00% 11183 ]69,79% | 1635]10,20%
protokol o vysledku
kapovani 16083 2847 |17,70% 11269 |70,07% | 1967 |12,23%
protokol o cinkovani 15473 2176 | 14,06% 11330 |73,22% | 1967 [12,71%
skute €nost 16083 2176 13,53% 11330 | 70,45% | 2577 |16,02%




celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
19. vzorek SM 27/60 LUBY | [bm] [bm] [%6] [bm] [%] [bm] [%0]
scanner 48701 22978 |47,18% 20120|41,31%| 5603|11,50%
protokol o vysledku
kapovani 51739 18675 | 36,09% 25126 |48,56% | 7938 15,34%
protokol o cinkovani 50212 9407 | 18,73% 32867 |65,46% | 7938 15,81%
skute €nost 51739 9407 | 18,18% 32867 |63,52% | 9465 | 18,29%
20. vzorek SM 27/101 celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
LUBY [bm] [bm] [%6] [bm] [%] [bm] [%]
scanner 29564 13876 | 46,94% 12469 |42,18% | 321910,89%
protokol o vysledku
kapovani 29956 11467 | 38,28% 14413 48,11% | 4076|13,61%
protokol o cinkovani 28042 8729 |31,13% 15237 [54,34% | 4076 |14,54%
skute €nost 29956 8729 29,14% 15237 150,86% | 5990 | 20,00%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
21. vzorek SM 27/60 LESS | [bm] [bm] [%6] [bm] [%] [bm] [%0]
scanner 36847 16742 | 45,44% 16272 | 44,16% | 3833 |10,40%
protokol o vysledku
kapovani 37646 13819 |36,71% 18861 | 50,10% | 4966 |13,19%
protokol o cinkovani 35572 11239 |31,60% 19367 | 54,44% | 4966 |13,96%
skute énost 37646 11239 | 29,85% 19367 | 51,45% | 7040 |18,70%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
22. vzorek SM 31/80 LUBY ||[bm] [bm] [%0] [bm] [%] [bm] [%]
scanner 25849 5468 | 21,15% 16633 | 64,35% | 3748|14,50%
protokol o vysledku
kapovani 29973 5223 |17,43% 19871 | 66,30% | 487916,28%
protokol o cinkovani 29536 3929 | 13,30% 20728|70,18% | 4879]16,52%
skute énost 29973 3929 13,11% 20728 |69,16% | 5316 |17,74%
celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
23. vzorek SM 27/80 LESS ||[bm] [bm] [%0] [bm] [%] [bm] [%]
scanner 15224 6354 | 41,74% 7125|46,80% | 1745|11,46%
protokol o vysledku
kapovani 18478 4589 | 24,83% 10935 |59,18% | 2954 |15,99%
protokol o cinkovani 17905 2696 | 15,06% 12255 |68,44% | 2954 |16,50%
skute énost 18478 2696 | 14,59% 12255 |66,32% | 3527 |19,09%
24. vzorek SM 27/101 celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
LUBY [bm] [bm] [%6] [bm] [%] [bm] [%]
scanner 65378 38498 | 58,89% 18523 |28,33% | 8357 [12,78%
protokol o vysledku
kapovani 66123 30863 | 46,68% 24724 37,39% | 10536 | 15,93%
protokol o cinkovani 65099 19845 | 30,48% 34718|53,33% | 10536 |16,18%
skute €nost 66123 19845 | 30,01% 34718|52,51% | 11560 |17,48%




celkem fixni fixni cinky cinky |odpad |odpad
25. vzorek SM 27/60 LESS  ||[bm] [bm] [%6] [bm] [%0] [bm] [%0]
scanner 41239 21867 | 53,03% 14238 |34,53% | 5134[12,45%
protokol o vysledku
kapovani 44556 19566 | 43,91% 18043 |40,50% | 6947 |15,59%
protokol o cinkovani 43415 13543 |31,19% 22925[52,80% | 6947 |16,00%
skute énost 44556 13543 | 30,40% 22925|51,45% | 8088 |18,15%

Zdroj: Vlastni zpracovani. Plze2012.
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PredloZzend prace je za&ena na fizeni kvality ve vyrobnim zavéd podniku
Holz Schiller s.r.o. se sidlem v Klatovech, konkééha oddleni vyroby okennich hranil
Prace obsahuje charakteristiku podniku a vyrobngmocesu, popis séasného stavu
planovani vyroby na zakladoceiovani vstupni suroviny z hlediska jeji kvalityetrg
zhodnoceni vyhod a nevyhod pouZivané metodyn@@i. Jadrem prace je statisticky
vyzkum zpracovavany zacélem navrzeni korekce metody éogani. Cilem této prace je,
aby byla realnym ipnosem do podnikovych prodesZawry prace budou aplikovany
v podniku s cilem skut@ého zlepSeni metody amevani na zaklatlkvality vstupni suroviny

pouZivané v saiasnosti.



Abstract
MARTINKOVA, K. Manufacturing Quality Control at Holz Schiller Ltdaster thesis.
Pilsen: The Faculty of Economics, University of WWBehemia in Pilsen, 91 pages, 2012.

Key words: quality control, manufacture, semi-finished woogeoduct

This thesis focuses on quality management andppéication in the production of window
frames in the Holz Schiller s.r.0. manufacturingrpplin Klatovy. The thesis describes the
company and its production processes and outlmesurrent method of production planning
based on the quality evaluation of input raw mateifhe advantages and drawbacks of the
evaluation method are also discussed. The focalt pdithe thesis is statistical research that
leads to a proposal for corrections to the evadmathethod. The thesis aims to be an actual
contribution to the improvement of the companysdpiction processes. The conclusions of
the thesis are going to be implemented by the cospa order to enhance the current
evaluation method while still using the quality ioput raw material as the basis of the

evaluation.



