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ABSTRAKT 

Obsahem mé diplomové práce je rozbor vybraného výrobního procesu daného výrobku a 

navrţení nového materiálového toku s uţitím prvkŧ štíhlé výroby. Diplomová práce je roz-

dělena na část teoretickou, kde jsou pomocí odborné literatury popsány teoretické výcho-

diska pro část praktickou. Obsah teoretické části koresponduje s obsahem části praktické. 

Ta se skládá z podrobného popisu výrobního toku pomocí nástrojŧ prŧmyslového inţenýra, 

zhodnocení současného stavu a návrhu nového výrobního toku. V závěru práce jsou vyčís-

leny náklady na transformaci výrobního procesu a potenciální úspory. Úspěšnost nového 

návrhu je posouzena na základě stanovených hypotéz.  

 

Klíčová slova: Štíhlá výroba, mapování toku hodnot, materiálový tok, procesní analýza, 

standardy, vizualizace, analýza pracoviště, plýtvání, efektivity, produktivity, miniaudit, 

mapování budoucího toku hodnot.    

 

ABSTRACT 

The subject of Diploma thesis „A lean production flow proposal of the product in the com-

pany VOP CZ, s. p.", is an analysis of specified production process of the product and pro-

pose a new material flow using elements of lean manufacturing. This analysis corresponds 

to the structure of the work, while the first part indicates the theoretical support. It deals 

with a problem of production technology, lean manufacturing flow and other relevant theo-

retical information. This is followed by a practical part, which consists of the production 

flow described in detail by using the tools of industrial engineering, assess the current state 

and proposal for a new production flow. In conclusion, there are calculated cost for the 

transformation of the production process and potential savings. Success of the new propos-

al is assessed on the basis of the hypotheses. 

 

Keywords: Lean manufacturing, value stream mapping, material flow, process analysis, 

standards, visualization, analysis of workplace, waste, efficiency, productivity, miniaudit, 

value stream design.  
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ÚVOD 

Má diplomová práce nese název Návrh štíhlého výrobního toku vybraného výrobku. Je 

koncipována do podniku VOP CZ (Vojenský Opravárenský Podnik) v Šenově u Nového 

Jičína. Tento se zabývá výrobou vojenské a strojírenské techniky.  

Má diplomová práce je zpracovávána v rámci projektu pod záštitou Akademie produktivity 

a inovací se sídlem ve Slaném. Mým úkolem je optimalizovat výrobní proces s vyuţitím 

metod prŧmyslového inţenýrství a porovnat stav současný s navrhnutým stavem.  

Diplomová práce je rozdělena na část teoretickou, kde je stručně popsána terminologie 

uţívaná v praktické části diplomové práce a vztahující se k optimalizaci výrobního toku. 

Další je část praktická, kde je nejprve zmapován a zhodnocen současný stav a poté navrţen 

výrobní tok s prvky štíhlé výroby. V závěru práce jsou vyčísleny potenciální úspory a ná-

klady.  

Zvoleným výrobkem je rameno bagru. Vyrábí se ve firmě jiţ od roku 2008 pro německého 

zákazníka zabývajícího se výrobou silničních a stavebních strojŧ. Odbyt výrobkŧ rok od 

roku mírně stoupal a díky dobrým dodavatelským vztahŧm je predikce do budoucna velmi 

pozitivní.  

Jde o svařence skládající se ze tří dílŧ. Jejich celá výroba probíhá v pěti výrobních halách 

vzdálených od sebe aţ 300 m. Výrobní proces obsahuje mnoho transportu mezi výrobními 

halami. Zároveň v procesu existuje četná rozpracovanost a velký objem zásob především 

v expedičním skladě. Samotná výroba jednoho kusu trvá okolo dvou týdnŧ, ale výrobky 

leţí na skladě i několik dalších týdnŧ. Tohle jsou základní problémy, které se budu v rámci 

diplomové práce snaţit vyřešit.  

Pro odstranění překáţek je prvně velmi dŧleţité pochopit a zmapovat výrobní proces. Celý 

projekt proto bude trvat téměř pět měsícŧ. Téměř po celou dobu projektu se budeme pohy-

bovat po výrobním areálu firmy a úzce spolupracovat se všemi zainteresovanými osobami.  

Na začátek je ještě dŧleţité říci, ţe projekt si objednala sama firma VOP CZ. Tudíţ počítá 

s investicí, která se bude týkat přemístění strojních zařízení, přestavby výrobních hal, vý-

stavbou nové haly, nákupem strojŧ atd.  

Na konci analytické části budou stanoveny hypotézy, které budou po navrţení štíhlého 

výrobního toku potvrzeny nebo vyvráceny. Dle tohoto ukazatele bude posouzeno splnění 

cílŧ mé diplomové práce.  
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I.  TEORETICKÁ ČÁST 
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1 VÝROBA 

Výrobu lze definovat jako transformaci výrobních faktorŧ do ekonomických statkŧ a slu-

ţeb, které pak procházejí spotřebu. (Keřkovský, 2009) 

Z čistě ekonomických a společenský hledisek by ve výrobě mělo být cílem dosaţení stavu, 

kdy jsou všechny výrobní zdroje vyuţívány efektivně. Efektivnost výroby je jedním 

z ústředních pojmŧ ekonomie a managementu. V širším pojetí znamená efektivnost vylou-

čení plýtvání s omezenými zdroji (včetně jejich nevyuţívání, jsou-li k dispozici) a jejich 

vyuţití ve výrobě takovým zpŧsobem, který je nejbliţší cíli podnikání, za nějţ je většinou 

povaţována tvorba zisku. V podmínkách trţní ekonomiky jsou výrobci do značné míry, 

zejména díky pŧsobení konkurence, motivováni k tomu, aby výrobní faktory vyuţívali co 

nejefektivněji. (Keřkovský, 2009) 

Moderně řízená firma se musí nejen s přehledem potýkat s akutními problémy či perma-

nentními změnami, ale stejně tak musí být zaměřena na budoucnost. (řízení výroby a ná-

kupu, Gustav Tomek, Věra Vávrová, 2009) 

Výroba se v rámci svého prostředí, jako předmětu badatelského i praktického zájmu, do-

stává do specifických problémŧ, heslovitě mŧţeme označit jako:  

 nefunkční výrobky, 

 poruchy strojŧ a zařízení, 

 chybějící či nekvalitní materiál, 

 nespolehlivost dodavatelŧ, subdodavatelŧ, kooperujících firem, 

 nefunkčnost a nepřizpŧsobivost vlastních pomocných a obsluţných procesŧ. (řízení 

výroby a nákupu. (Tomek a Vávrová, 2007) 

Výrobní proces je realizován výrobním systémem – je to transformace výrobních faktorŧ 

na zboţí/sluţbu. Výrobní proces je determinován: 

 určením výrobku/sluţby, 

 varietou a mnoţstvím výrobkŧ/sluţeb, 

 pouţitými technologiemi, uspořádáním a organizaci výroby, 

 stabilitou výroby a schopností reagovat na poptávku. (Keřkovský, 2009) 
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2 VÝROBNÍ TECHNOLOGIE 

Výrobní technologie je souhrn výrobních, sluţebních prostředkŧ nebo prostředkŧ opravy 

daného podniku. Patří sem veškeré pouţité prostředky pro danou práci, týkající se výroby, 

opravy nebo sluţby. (Dobrovolný, Mračno, Němec, Vikus a Vilokus, 1972) 

2.1 Svařování 

Svařování rozumíme spojování dvou kovových částí za tepla, které umoţní vytvořit 

v místě svaru slitím stejnorodou hmotu.  

2.1.1 Svařování tavné 

Svařování, při němţ se kov na styčných plochách spojovaných částí taví, mísí v tavné láz-

ni, tuhne a po ochlazení vytvoří svarový spoj.  

2.1.2 Svařování plamenem 

Při tomto svařování se získává teplota potřebná k ohřevu spalováním hořlavých plynŧ (ne-

bo par), např. acetylénu, metanu s vodíkem nebo acetylénem, benzínu, benzolu, propanu 

apod. Tyto plyny se spalují kyslíkem, aby se dosáhlo vyšší teploty neţ při spalování se 

vzduchem. (Dobrovolný, Mračno, Němec, Vikus a Vilokus, 1972) 

2.2 Obrábění 

Obráběním měníme tvar materiálu pomocí ručních a mechanizovaných nástrojŧ nebo jed-

noduchých strojŧ. Ručních prací pouţívají v kovovýrobě zámečníci, klempíři, nástrojáři, 

noţíři a potrubáři a ve značném měřítku dělníci při montáţi strojŧ a strojních zařízení. Tě-

mito operacemi vzniká z materiálu výrobek. 

Ruční práce podle účelu rozdělujeme takto:řezání, sekání, stříhání, rovnání, ohýbání, pilo-

vání, zaškrabávání, probíjení, vrtání, vystruţování, řezání závitŧ. (Dobrovolný, Mračno, 

Němec, Vikus a Vilokus, 1972) 

2.3 Dělení materiálu 

Mezi nejpouţívanější technologie patří laserové řezání a řezání plazmou. 

Laserové řezání: 
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 Narozdíl od vrtání a frézování je mnohem rychlejší a také materiálově úspornější 

(např. společná dělící spára). 

 Laserový řez je vhodný pro výrobky s jednoduchými i sloţitými vnitřními a vněj-

šími obrys tenkých tak silných plechŧ. 

Řezání plasmou: 

 Tato technologie řezání pouţívá koncentrovaný elektrický oblouk, který taví mate-

riál účinkem vysokoteplotního paprsku plazmy. Řezat lze všechny vodivé materiá-

ly. (Dobrovolný, Mračno, Němec, Vikus a Vilokus, 1972) 

2.4 Tryskání 

Tryskáním (pískováním) výrobky buď čistíme před další povrchovou úpravou (lakováním, 

metalizováním), nebo přímo upravujeme jejich povrch. Tímto zpŧsobem lze odstranit 

všechny povrchové nečistoty, jako rez, staré nátěry i slabou mastnou nečistotu. 

Tryskání záleţí v tom, ţe prudce vrţená zrníčka křemenového písku odštěpují při dopadu 

na povrch materiálu částice hmoty a povrch stejnoměrně zdrsňují. Čím je materiál houţev-

natější, tím více vzdoruje pŧsobení vrhaných zrn a tím jemněji je otryskán. O otryskávání 

je třeba vhodného otryskávacího zařízení. V praxi se pouţívá tří soustav zařízení, a to sací, 

spádové a tlakové. (Dobrovolný, Mračno, Němec, Vikus a Vilokus, 1972) 

2.5 Lakování 

Lakování rozumíme pracovní pochod, při němţ se na očištěný výrobek nanáší vrstva laku. 

Tato vrstva chrání povrch výrobku před korozí a zlepšuje jeho vzhled. Povrchovou vrstvu 

získáme ponořením výrobku do laku nebo jeho natřením či nastříkáním. Před nanášením 

laku musíme povrch výrobku očistit a nerovnosti vyrovnat tmelem. (Dobrovolný, Mračno, 

Němec, Vikus a Vilokus, 1972) 
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3 ŠTÍHLÝ VÝROBNÍ TOK 

Štíhlá výroba je souboru nástrojŧ a principŧ, kterými se soustřeďujeme na výrobu – výrob-

ní pracoviště, linky, strojní zařízení, výrobní pracovníci. (API, ©2005–2013) 

Štíhlé pracoviště je základem štíhlé výroby. Rŧst dynamiky a komplexnosti problematiky 

řízení podniku a tím i výroby, vyvolává další prohlubování principŧ dělby práce. To je 

dáno zejména vzrŧstající technikou a technologickou náročností jednotlivých produktŧ, 

potřebou intenzivního výzkumu a vývoje, stejně tak jako rostoucí investiční náročností při 

současně individualizaci výroby konečných produktŧ. Proti tomu stejně razantně pŧsobí 

globalizace, která mimo jiné ovlivňuje i vytváření nových přístupŧ k chování mezi jednot-

livými trţními subjekty. (Tomek a Vávrová, 2007) 

 

Obr. 1. Štíhlá výroba (Košturiak a Frolík, 2006) 

3.1 Hlavní cíle: 

 zvýšení výkonnosti, 

 sníţení úrazovosti a zatíţení organismu, 

 zvýšení autonomnosti a moţnosti vícestrojové obsluhy, 

 zlepšení kvality a stability procesu. (Košturiak a Frolík, 2006) 
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4 PROCESNÍ ANALÝZA 

Procesní analýza je jedna ze základních metod pro mapování procesŧ ve firmě. Procesní 

analýzu je vhodné pouţít jak ve výrobě, tak při mapování procesŧ v nevýrobní sféře. 

Jedná se o analytickou metodu popisující účinnost a výkonnost kritických operací obsahu-

jících větší podíl přesunu, čekání a překáţek. Výstupem je procesní diagram, který je gra-

fickým znázorněním sledu aktivit pomocí symbolŧ. (API, ©2005–2013) 

4.1 Pouţívané symboly 

 

(Pivodová, 2012) 

Operace = grasp, position, preposition, use, assemble, 

disassemble, search,  select, release 

Transport = reach, move

Kontrola = inspect

Skladování = hold, aavoidable delay, unavoidable delay, rest, plan

Čekání = hold
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Obr. 2. Procesní analýza (Pivodová, 2012) 

4.2 Společná procesní analýza 

Popis účinnosti a výkonnosti operací obsahujících vyšší podíl přesunu, čekání a překáţek. 

Graficky jsou znázorněny jednotlivé činností pomocí specifických symbolŧ. Výstupem je 

suma času, kterou trvá proces, vzdálenosti, které produkt urazí a také doba, na kterou má 

podnik zásoby a kolik času spotřebovalo čekání. (API, ©2005–2013) 

Společná procesní analýza se rozpadá na: 

 Procesní analýzu produktu 

 Procesní analýzu člověka 

 Procesní analýzu člověk-stroj 

 Procesní analýzu pro administrativu (API, ©2005–2013)  

4.2.1 Procesní analýza produktu 

Sleduje tok produktu transformačním procesem. Účinná je pro analýzu postupu výroby 

produktu procházejícího několika technologickými procesy.  

Postup procesní analýzy produktu: 

1. Předběţná studie  

- objem výroby, popis produktu, standardy kvality, standardy kontroly, organiza-

ce pracoviště, procesní toky, materiál  
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2. Analýza toku (pohybu) produktu 

- Product Flow Chart 

3. Záznam všech relevantních informací 

- 5W1H Checklist, Product Process Chart 

4. Analýza současného stavu 

- Process Analysis Data Chart 

5. Plán zlepšení 

- Process a Data Chart (plán), porovnání 

6. Implementace a hodnocení 

7. Standardizace (Pivodová, 2012) 

4.2.2 Procesní analýza operátora 

Soustředí se na analýzu a zlepšení pohybu operátora. Účinná je pouze v případě, ţe se ope-

rátor při vykonávání pracovní činnosti pohybuje. Principy a postup stejný jako při procesní 

analýze produktu. (Pivodová, 2012) 

4.2.3 Procesní analýza člověk – stroj 

Zaměřuje se na procesy, kde: 

 1 operátor pracuje na 1 stroji, 

 1 operátor pracuje na několika strojích, 

 několik operátorŧ pracuje společně, 

 několik operátorŧ pracuje na 1 stroji, 

 několik operátorŧ pracuje na několika strojích. 

Soustředí se na: 

 eliminaci prostojŧ: 

- strojního zařízení v dŧsledku čekání na úkon operátora, 

- operátora v dŧsledku čekání na ukončení činnosti stroje nebo na ukončení čin-

nosti předchozího operátora. 

 optimalizaci rozloţení práce mezi člověka a stroj (mezi operátory). 

 optimalizaci počtu strojŧ na 1 operátora a naopak. (Pivodová, 2012) 
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5 MATERIÁLOVÝ TOK 

Materiálový tok je organizovaný pohyb materiálu (surovin, rozpracovaných dílŧ, výrobkŧ, 

subdodávek, pomocných materiálŧ a odpadu), spojující jednotlivé výrobní operace nebo 

výrobní fáze.  

Základní informace o materiálovém toku se získávají z konstrukční dokumentace (charak-

teristika a norma spotřeby materiálu), z technologické dokumentace (sled operací výrobní-

ho postupu) a plánovacích údajŧ (sériovost a opakovanost výroby).  

Cílem je zabezpečit co nejkratší prŧběţnou dobu výroby a bez zbytečných zásob. V rámci 

tohoto pilíře se ještě zaměřujeme na nákup, prodej, plánování a řízení výroby apod. 

Ve výrobním procesu rozeznáváme v podstatě pět základních druhŧ činností, jimiţ materi-

ál během svého toku výrobou prochází. (API, ©2005–2013) 

5.1 Činnosti v materiálovém toku 

 výrobní operace – materiál mění tvar, upravuje se nebo se sestavuje s jinými mate-

riály a díly (montáţ), 

 doprava – změna místa pohybem v jakémkoliv směru,  

 kontrola – ověřování kvality i kvantity,  

 skladování – shromaţďování ve skladech všeho druhu,  

 prodlení – nepředvídané zdrţení, hromadění a čekání. (Melčák, 1999) 

5.2 Předpoklady pro plynulý tok 

 stabilní procesy z hlediska kvality, spolehlivosti a času, 

 vyváţené kapacity, 

 dobře fungující okolí výroby (logistika, technická příprava výroby, administrativa), 

 výroba v malých dávkách. (Košturiak a Frolík, 2006) 

 

Obr. 3. Plynulý výrobní tok (Košturiak a Frolík, 2006) 
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6 LAYOUT 

Stručná definice Layoutu podle zní: „prostorové (dispoziční) uspořádání strojŧ a předmětŧ 

na daném prostoru (výrobním provozu, skladu, dílně, apod.).“ Tzn., ţe pokud budeme 

mluvit o layoutu výrobního podniku, zahrnujeme zde pojmy jako výrobní buňky, U-buňky, 

přímý tok, flexibilita pracoviště a mnohé další. (Mašín, 2005) 

Plýtvání a nízká produktivita je velmi často zpŧsobena tím, ţe se podniky nevěnují hledání 

optimální dispozice jednotlivých pracovišť (layoutu). Tento nedostatek často jednoduše 

zjistíme tak, ţe při sledování toku výrobku musíme několikrát přejít příčně a i podélně ce-

lým výrobním provozem nebo výrobním areálem. Dŧvodem pro tyto nesrovnalosti je často 

ţivelný rozvoj firmy nebo přílišná orientace na technologické uspořádání provozŧ. 

V druhém případě se často jedná o nutnou „historickou“ daň, v druhém případě však jde o 

zakořeněný zvyk mnoha projektantŧ a výrobních manaţerŧ, ţe nejlepší organizace výroby 

je taková, při které je výroba na strojích stejného druhu řízena jedním pracovníkem v jedné 

oblasti. Potom si mŧţeme poloţit otázku, zda je z prvního pohledu logické uspořádání na 

základě technologie dostatečně hospodárné. (Košturiak a Frolík, 2006) 

Pro práci v týmech je potřebné vytvořit vhodné prostorové i organizační podmínky. Oby-

čejně je potřebné změnit layout a vytvořit výrobní buňky. Takové uspořádání výraţně 

zjednodušuje a zkracuje materiálové toky, ale zároveň vytváří základní podmínky pro efek-

tivní týmovou práci: 

 vlastní teritorium týmu a zodpovědnost za daný proces, 

 víceobsluha a střídání práce, 

 rozšiřování a obohacování práce, 

 tok jednoho kusu místo výrovy v dávce, 

 nízkonákladová automatizace. (Košturiak a Frolík, 2006) 

 

. 
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7 VSM (VALUE STREAM MAPPING) 

Hodnotovým tokem rozumíme souhrn všech aktivit v procesech, které vŧbec umoţňují 

vlastní transformaci materiálu na konkrétní zboţí, jeţ má hodnotu pro zákazníka. Do hod-

notového toku ve výrobním podniku tedy zahrnujeme jak aktivity, které výrobku přidávají 

hodnotu, tak i aktivity, které hodnotu výrobku nepřidávají. (API, ©2005–2013) 

Tato metoda vychází z konceptu štíhlé výroby. Získáváme jim přehled o současném stavu 

celého procesu, produktu či sluţby, informačních a materiálových tocích a odhalíme plýt-

vání, které se následně snaţíme odstranit z celého procesního řetězce. (Rother a Shook, 

2003) 

Cílem této metody je eliminace či redukce aktivit, které nepřidávají hodnotu 

z komplexních hodnotových tokŧ, zkrácení celkové prŧběţné doby i sniţování celkového 

počtu transformačních krokŧ.  

Hlavním výstupem mapy VSM (Value Stream Mapping) je tzv. VA-index (Value Added 

Index Time). Ten vypočítáme jako poměr časŧ, které nepřidávají hodnotu, a časŧ, kdy je 

produktu přidávána hodnota nebo kdy probíhají aktivity, které produkt přibliţují zákazní-

kovi. (API, ©2005–2013) 

7.1 Aktivity nepřidávající hodnotu 

 zpracování nabídek a návrhu, 

 zpracování konstrukční a technologické dokumentace, 

 komunikace v dodavatelském řetězci, 

 transport materiálu, 

 výrobní plánování, 

 činnosti, v kterých se transformují informace, 

 výrobní operace, v kterých se transformuje materiál, 

 fakturace a provedení finančních operací apod. (Mašín, 2005) 

7.2 Postup mapování nevýrobních procesů 

 Nakreslíme si hrubou skicu procesu pro všechny organizační jednotky. 

 Zaznamenáme respektivě vypočítáme základní údaje o zákazníkovi. 

 Pomocí speciálních ikon nakreslíme základní procesní kroky. 

 Zaznamenáme všechna rozhraní a informační toky. 
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 Zaznamenáme aktuální údaje o interním procesu. 

 Zaznamenáme externí, podpŧrné či servisní toky. 

 Spočítáme údaje pro časovou linku. 

 Zakreslíme časovou linku a vypočítáme základní data o hodnotovém toku (celková 

prŧběţná doba, VA-index apod.) (API, ©2005–2013) 

 

 

Obr. 4. VSM mapa (Rother a Shook, 2003) 
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8 VSD (VALUE STREAM DESIGN) 

Je třeba si uvědomit dobu taktu na výrobu jednoho výrobku, aby byl uspokojen poţadavek 

zákazníka včas a v poţadovaném mnoţství. Jde o podíl mezi disponibilním časem za smě-

nu a poţadavkem zákazníka. Ve VSD se snaţíme přiblíţit všechny cyklové časy procesŧ k 

taktu zákazníka. Klademe si otázku, zad se hotové výrobky budou přímo expedovat, nebo 

se mají uloţit do Kanban zásobníku. Pokud nejsou poţadavky zákazníka stabilní, zvolíme 

metodu ukládání do zákaznického Kanban zásobníku, aby nenastala situace, kdy nebudeme 

mít zákazníkovi co dodat. Velikost této zásoby se dá určit z objednávek (objednávky jsou 

běţně zadávány nějakou dobu dopředu a frekvence dodávek je známa).  

Plynulý materiálový tok lze zavést tam, kde rŧzné procesy vyrábí pouze jeden druh výrob-

ku, cyklové časy by také měly být blízké zákaznickému taktu. Tam, kde není moţné zavést 

plynulý materiálový tok, bude nutné zavést kanbanový systém. Konkrétně se jedná o místa, 

kde jsou jednotlivé procesy daleko od sebe a nelze je k sobě přiblíţit. Systém se osvědčil 

tehdy, pokud má proces příliš krátkou dobu cyklu a vyrábí pro více procesŧ.  

Jde o proces, ve kterém zavádíme plynulý materiálový tok. Tento proces pak řídí celý hod-

notový tok pro danou výrobkovou řadu. Jedná se pak většinou o nejslabší článek výroby, 

který výrobu řídí. Část procesŧ před tímto článkem bude vyrábět zásobu, a proto aplikuje-

me princip tahu. Za tímto článkem pak lze bez problémŧ zavést plynulý materiálový tok, 

protoţe všechny procesy jsou výkonnější neţ úzké místo. (Rother a Shook, 2003) 
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9 ANALÝZA PRACOVIŠTĚ 

Pro analýzu pracoviště vyuţíváme metody přímého měření, jeţ nám poskytují informace o 

struktuře a vyuţití časového fondu., doby trvání jednotlivých pracovních i nepracovních 

dějŧ. Slouţí pro účely normování (ale i racionalizaci).  

Metodami jsou: snímky pracovního dne, momentové pozorování a chronometráţ. (Pivodo-

vá, 2012) 

9.1.1 Snímky pracovního dne 

Metody přímého měření: 

• Poskytují informace o struktuře a vyuţití časového fondu.  

• Poskytují informace o době trvání jednotlivých pracovních i nepracovních dějŧ. 

• Slouţí pro účely normování (ale i racionalizaci). 

• Nástroje pro realizaci těchto metod: papír, tuţka a stopky (kamera, software).  

Pouţívají se rŧzné typy snímkŧ: 

• snímek pracovního dne jednotlivce, 

• snímek pracovního dne čety, 

• hromadný snímek pracovního dne, 

• vlastní snímek pracovního dne. (Ipaslovakia, © 2013) 

9.1.2 Momentové pozorování 

• Slouţí k určení spotřeby času bez časoměrných přístrojŧ. 

• Zaloţeno na teorii pravděpodobnosti a teorii náhodného výběru.  

• Reprezentativní počet náhodně vybraných jevŧ zpravidla vykazuje stejné rozdělení 

údajŧ, jaké ve skutečnosti je. (Pivodová, 2012) 

9.1.3 Chronometráţ 

• Slouţí ke stanovení doby trvání pracovního děje.  

• Poskytuje informace k rozboru pracovního postupu. (Pivodová, 2012) 
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9.2 Spaghetti diagram 

Zachycuje pohyb pracovníka v jistém časovém období, kdy se do layoutu pracoviště za-

chycují jeho veškeré pohyby. Obvykle v pŧdorysném schématu výrobní plochy, zhotove-

ném v měřítku, jsou označena místa, kde jsou vykonávány sledované činnosti. 

Zjišťuje se jím délka pohybu a určení místa jeho největší koncentrace. Slouţí nám také 

jako podklad pro změny layoutu i v organizaci práce. 

Vhodný pro analýzu: 

• montáţe velkých výrobkŧ,  

• pohybŧ pracovníka obsluhujícího současně několik strojŧ, 

• tam, kde přecházení a pohyb pracovníkŧ představuje značnou část pracovního pro-

cesu. (Pivodová, 2012) 
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10 METODA 5S 

Metoda 5S označuje 5 základních principŧ péče o pracoviště. Písmeno „S“ označuje počá- 

teční písmena japonských slov, které tyto principy popisují. (Cox a Doltrat, 2001)  

Jednotlivé principy jsou: 

 Seiri - definování potřebných pomŧcek a zařízení na pracovišti, 

 Seiton - odstranění všeho zbytečného z pracoviště, 

 Seiso - přesné definování místo pro uloţení potřebných poloţek na pracovišti, 

 Seiketsu - udrţování čistoty a pořádku na pracovišti, 

 Shitsuke - dodrţování disciplíny, pořádku, rozvoje a kultury 5S. (Košturiak a Fro-

lík, 2006) 

 

Obr. 5. Kroky 5S (Košturiak a Frolík, 2006) 

10.1 Důvody zavádění 5S  

Nejčastěji se tato metoda zavádí z těchto dŧvodŧ:  

 velké znečištění v provozech, 

 nepořádek a přebytečné věci v provozech, 

 skryté abnormality na strojích,  

 překáţky v toku výroby díky zbytečným věcem a častému hledání,  

 apatie lidí k nepořádku, únikŧm a abnormalitám,  

 lepší image společnosti. (Mašín a Vytlačil, 1998) 
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11 VIZUALIZACE  

Lidé vnímají zhruba 80% věcí zrakem, tudíţ by tomu mělo být přizpŧsobeno kaţdé praco-

viště. Jak se vyvíjí nové technologie a informační systémy, dochází ke vzkříšení jednoho z 

nejstarších zpŧsobŧ komunikace, a sice vizuální komunikace. (Bobák, 2001)  

Problémy je potřeba na pracovišti zviditelňovat. Jestliţe abnormality nelze odhalit, proces 

výroby nelze řídit. Proto je prvním principem viditelného managementu posvítit si na pro-

blémy. Jestliţe prvním dŧvodem existence viditelného managementu je zviditelnit problé-

my, druhým je pomoci dělníkŧm i vedoucím zŧstav v přímém kontaktu s realitou. Viditel-

ný management je praktickou metodou určování, kdy je vše pod kontrolou a varování v 

případě, ţe se objeví abnormalita. Jestliţe viditelný management funguje, všichni na pra-

covišti mohou řídit a zdokonalovat procesy. ( Masaaki, 2008) 

 

Obr. 6. Barevné rozlišení vizualizace (interní materiály, 2013) 

 

Obr. 7. Příklad vizualizace v praxi (vlastní zpracování) 
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12 ERGONOMIE 

Ergonomie je vědecká disciplina zaloţena na porozumění interakcí člověka a dalších slo-

ţek systému. Aplikací vhodných metod, teorie i dat zlepšuje lidské zdraví, pohodu i vý-

konnost  

Komplexně řeší činnost člověka, jeho vazby s pracovním vybavením a pracovním prostře-

dím. Cílem je vţdy tyto aspekty pŧsobící na jedince na daném pracovišti optimalizovat 

vzhledem k pracovní zátěţi. (Pivodová, 2012) 

12.1 Praktické vyuţití ergonomie: 

 analýza a hodnocení pracovních podmínek a jejich pŧsobení na člověka, 

 řešení regulace pracovní zátěţe z hlediska omezené výkonnosti člověka a řešení 

pracovních postupŧ a reţimŧ, 

 návrhy úprav a konstrukčního řešení strojŧ z hlediska optimalizace jejich obsluhy 

člověkem, 

 úpravy pracovního prostředí člověka, 

 řešení vývoje a zdokonalování pracovních systémŧ. (Pivodová, 2012) 

12.2 Uspořádání a vybavení pracovního místa 

Pracovní polohy: 

 Základní pracovní poloha 

- Poloha těla, v níţ je vykonávána práce při hlavní činnosti v převáţné části pra-

covní doby 

 Vedlejší pracovní poloha 

- Poloha těla, v níţ jsou vykonávány práce jen po krátkou dobu (např. seřizování, 

opravy, čištění apod.) 

Výhody sedu: 

 menší statické zatíţení a energetický výdej, 

 jemnější a přesnější pohyby, 

 odlehčení nohou, 

 vyuţívání činnosti nohou, 

 větší soustředění, 
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 odpočinek při mikropauzách. 

Výhody stoje: 

 moţnost střídání poloh, 

 vyvinutí větší síly, 

 větší dosah končetin, 

 moţnost střídání pracovišť, 

 moţnost rychlého úniku, 

 větší bdělost. 

Nevhodné polohy: 

 Dlouhodobý předklon, záklon, úklon, dřep a klek, trvalý stoj na místě, práce s ru-

kama nad hlavou 

 Dlouhodobé drţení nářadí, předmětŧ, břemen a materiálŧ v nevhodných polohách 

(Pivodová, 2012) 

 

Obr. 8. Ergonomické pracovní polohy (Pivodová, 2012) 

12.3 Zásady uspořádání pracoviště 

1. Na pracovišti má být pouze to, co k dané práci nezbytně potřebujeme. 

2. Vše, co musíme uchopit pravou rukou, klademe napravo, a vše, co musíme uchopit 

levou rukou, klademe nalevo. 

3. Vše, co potřebujeme častěji, ukládáme blízko. 

4. Nářadí vyţadující opatrné zacházení (měřidla) pokládáme na zvláštní poličky nebo 

desky. 

5. Na pracovišti udrţujeme pořádek i při práci. (Dobrovolný, Mračno, Němec, Vikus 

a Vilokus, 1972) 
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13 PLÝTVÁNÍ 

Moţnost zrychlení výměn vychází z toho, ţe často uţ první hrubá analýza pomocí technik 

prŧmyslového inţenýrství odhalí, jak mnoho se při změnách a seřizování plýtvá. Jedná se 

zejména o plýtvání časem, o který je potom prostoj stroje či zařízení delší. Jako příklady 

z praxe mŧţeme uvést: 

 Transport nástrojŧ pro zastavení stroje 

 Hledání dílŧ a nářadí v brašnách a kufřících 

 Drobné opravy na novém nástroji aţ v prŧběhu změny 

 Zbytečná chŧze pro něco 

 Dlouhé čekání u seřízeného stroje na uvolnění do výroby 

 Pozorování práce druhého pracovníka (druhé práce) 

 Příprava prostoru po zastavení stroje 

 Čas na cigaretu při výměně atd. (Mašín a Vytlačil, 2000) 

Vedle tohoto zjevného plýtvání časem však při změnách a seřizování existuje i mnoho 

plýtvání skrytého (např. utahování šroubŧ, nastavování pracovních výšek apod.) 

Pokud plýtvání časem při změnách a seřizování třídíme, vyuţíváme k tomu často následu-

jící čtyři hlavní skupiny (obrázek) zachycující všechny významné druhy zjevného nebo 

skrytého plýtvání. (Mašín a Vytlačil, 2000) 

 

Obr. 9. Plýtvání (Mašín a Vytlačil, 2000) 
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13.1 Druhy plýtvání 

Existuje osm významných druhŧ ztrát, jeţ nepřidávají hodnotu. Mŧţeme je vztáhnout 

nejen na výrobní proces, ale také na vývoj výrobkŧ, přijímání objednávek či administrativ-

ní činnosti. (Liker, 2007) 

13.1.1 Nadvýroba 

Výroba poloţek, na něţ nejsou objednávky, která vyvolává ztrátu v podobě přezaměstna-

nosti a skladovacích a dopravních nákladŧ v dŧsledku nadměrných zásob. 

13.1.2 Čekání 

Dělníci, kteří v podstatě jen dohlíţejí na automatizovaná zařízení nebo musí postávat a 

čekat na další krok zpracovatelského procesu, nástroj, dodávku, součást., popřípadě prostě 

nemají co dělat v dŧsledku vyčerpání zásob, četných zpoţdění procesu, prostojŧ a poruch 

zařízení a kapacitních problémŧ. 

13.1.3 Doprava nebo přemisťování, které nejsou nezbytné 

Rozloţení pracovního procesu na velkou vzdálenost, vyvolávání potřeby neefektivní pře-

pravy, přesunu materiálŧ, dílŧ nebo hotového zboţí do skladu a ze skladu či mezi procesy.  

13.1.4 Nadměrné či nepřesné zpracování 

Podnikání nepotřebných krokŧ ke zpracování dílŧ. Neefektivní zpracování vinou špatných 

nástrojŧ a chybného konstrukčního řešení výrobku, které jsou příčinou zbytečných pohybŧ 

a zpŧsobují vady. Ztráty vznikají i tehdy, kdyţ se poskytují výrobky vyšší jakosti, neţ je 

nezbytné. 

13.1.5 Nadbytečné zásoby 

Nadbytečné zásoby surovin, rozpracované výroby či hotového zboţí bývají příčinou del-

ších prŧběhových dob, zastarávání, poškození zboţí, dopravních a skladovacích nákladŧ a 

prodlev. Nadbytečné zásoby také mohou zakrývat problémy, jako jsou nevyváţenost výro-

by, opoţděné zásilky od dodavatelŧ, vady, prostoje zařízení a dlouhé seřizovací časy. 
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13.1.6 Zbytečné pohyby 

Kaţdý ztrátový pohyb, který zaměstnanci musí vykonávat při práci, jako je vyhledávání 

dílŧ, nástrojŧ atd., natahování se pro ně nebo jejich urovnávání či skládání na sebe. Ztrátou 

je také zbytečná chŧze. 

13.1.7 Vady 

Výroba vadných dílŧ či jejich úpravy. Opravy, předělávky, vyřazené zmetky, náhradní 

výroba, kontrola a dohled znamenají ztrátovou manipulaci, ztrátové časy a zbytečné úsilí. 

13.1.8 Nevyuţitá tvořivost zaměstnanců 

Ztráty času, nápadŧ, dovedností, nových zlepšení a příleţitostí k učení v dŧsledku toho, ţe 

je nezájem o zaměstnance nebo jim není nasloucháno. (Liker, 2007) 
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II.  PRAKTICKÁ ČÁST 
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14 CHARAKTERISTIKA PODNIKU 

„Má diplomová práce je koncipována do podniku VOP CZ, s. p., celým názvem Vojenský 

opravárenský podnik CZ. Ze zkratky za názvem firmy je patrné, ţe se jedná o státní pod-

nik. Taková organizace je specifická tím, ţe je zaloţena státem nebo jeho organizační 

sloţkou, a vniká zakladatelskou listinou. Podnik VOP CZ byl zaloţen 1. července roku 

1989 a jeho zakladatelem je Ministerstvo obrany České republiky. Jak vyplývá ze samot-

ného názvu, společnost se angaţuje v oblasti vojenské techniky, dále také strojírenské vý-

roby a vývoje.  

Podnik je situován do oblasti Šenov u Nového Jičína a další jeho část se nachází v Bludo-

vicích nedaleko Nového Jičína. Na internetových stránkách organizace se mŧţeme dočíst 

hlavní předmět podnikání společnosti: podnik se zabývá především opravami vojenské 

techniky a strojírenskou výrobou. Na vlastní vývoj navazuje modernizace a výro-

ba vojenské techniky a výroba civilních produktŧ.“ (VOP CZ, s. p., © 2011) 

14.1 Historie podniku 

„VOP CZ, s. p., je podnik s dlouholetou tradicí vojenské a strojírenské výroby. Jeho vznik 

se datuje k roku 1946 v Šenově u Nového Jičína pod názvem Vojenský opravárenský zá-

vod 025. V té době se podnik zaměřoval pouze na opravu vojenské techniky. V dalších 

letech se spolu s podnikem rozšiřovala i jeho oblast pŧsobnosti. Postupem času se moţnos-

ti podniku rozšířily i na vojenskou výrobu. V devadesátých letech podnik postupně zave-

dl civilní strojírenskou výrobu. V posledním období následovalo rozšiřování výrobních 

kapacit a technologických moţností, kdy se podnik sloučil s VOP-026 Šternberk i 

se začleněnými výzkumnými ústavy VTÚPV Vyškov, VTÚVM Slavičín a VTÚO Brno. V 

roce 2012 došlo k přejmenování celého podniku na VOP CZ, s. p.“ (VOP CZ, s. p., © 

2011) 
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Obr. 10. Letecký pohled na podnik VOP CZ (VOP CZ, s. p., © 2011) 

14.2 Mise a vize podniku 

„Podnik vnímá jako své hlavní přednosti a schopnosti:  

 Naplňovat potřeby zákazníkŧ na českém i mezinárodním trhu.  

 Napomáhat rozvoji regionŧ, v nichţ firma pŧsobí, a to především formou podpory 

zaměstnanosti a ochrany ţivotního prostředí.  

 Flexibilně, spolehlivě a inovativně spolupracovat s ministerstvem obrany, minister-

stvem vnitra a obchodními partnery v oblasti technického rozvoje pro zajištění bez-

pečnosti a obrany boje proti terorismu.  

 Poskytovat efektivní a kontinuální podporu zabezpečení obranyschopnosti státu a 

bezpečnosti obyvatelstva prostřednictvím komplexních sluţeb a produktŧ v oblasti 

bezpečnostní a vojenské techniky.  

 Podílet se na rozvoji vědy, výzkumu, vývoje, výroby a zkušebnictví speciální a ci-

vilní produkce a to na české i mezinárodní úrovni.“ (VOP CZ, s. p., © 2011) 

„Dále má podnik také jasně vydefinovány své vize do budoucna:  

 Být respektovaným, stabilním a moderním podnikem pŧsobícím na českém i mezi-

národním trhu, jenţ aplikuje nejnovější vědecké poznatky formou výzkumu, vývo-

je, výroby a zkušebnictví.  

 Disponovat sluţbami a produkty převyšujícími konkurenci a tím se stát preferova-

ným obchodním partnerem v oblasti civilní i vojenské výroby.  

 Neustále posilovat finanční stabilitu a rŧst.  
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 Být ţádaným zaměstnavatelem na trhu pracovních sil.  

 Zaměstnávat spolehlivé a loajální pracovníky a podporovat jejich profesní a osobní 

rozvoj.“ (VOP CZ, s. p., © 2011) 

14.3 Organizační struktura 

V roce 2011 proběhl v podniku proces vnitřní restrukturalizace. Počátkem roku 2011 se 

změnil divizní zpŧsob řízení na procesní zpŧsob řízení napříč celou společností. Vznikly 

nové útvary a došlo také ke změně ředitelŧ jednotlivých procesních útvarŧ. Viz organizač-

ní schéma podniku.  

„Podnik VOP CZ je v současné době rozdělen do pěti lokalit. Jednotlivé lokality jsou 

Šenov u Nového Jičína, Šternberk, Vyškov, Slavičín a Brno. Lokalita Šenov u Nového 

Jičína je povaţována za stěţejní jednak z pohledu rozlohy, ale i z pohledu objemu výroby.“ 

(Interní materiály, 2013) 
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Obr. 11. Organizační schéma podniku (vlastní zpracování) 
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14.4 Areál podniku 

Celý areál podniku VOP CZ zaujímá plochu o rozloze 51 000 m
2
. Z toho téměř 32 000 m

2
 

tvoří výrobní plochy a cca 9 000 m
2
 jsou zastavěné skladovací plochy. Výroba je zde roz-

místěna celkem do 10 výrobních hal, které jsou vyznačeny na mapě areálu zeleně. Ţlutě 

jsou pak znázorněny skladovací prostory a expedice a červenou barvu mají budovy, kde 

sídlí vedení podniku a ostatní správní budovy.  

 

Obr. 12. Mapa areálu podniku (Interní zdroje, 2013; vlastní zpracování) 
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15 VÝROBNÍ PROGRAM 

„VOP CZ je podnikem, který se profiluje ve třech hlavních sférách: vojenská technika, 

strojírenská výroba a vývoj. V oblasti vojenské techniky podnik systematicky vytváří 

podmínky k posílení své pozice jako integrátor  a dodavatel moderních vojenských zařízení 

a systémŧ převáţně pro Armádu ČR a postupně rozvíjí svou činnost i pro zahraniční zá-

kazníky.“ (VOP CZ, s. p., © 2011) 

„Podnik je zapojován do mezinárodních projektŧ výzkumu a vývoje v rámci Evropské 

obrané agentury EDA a NATO. Podílí se na významných akvizicích Armády ČR a spolu-

pracuje se zahraničními dodavateli, čímţ získává nové zkušenosti a schopnosti a posiluje 

tak své postavení na mezinárodních trzích.“ (VOP CZ, s. p., © 2011) 

„Významnou činností je strojírenská výroba nazývaná uvnitř podniku jako civilní výroba. 

Podnik v téhle oblasti výroby velmi úspěšně konkuruje na mezinárodním trhu se svařova-

nými díly a jejich sestavami. Produkce firmy zahrnuje i sloţitější svařence a finální celky 

s vysokou náročností na přesnost a to vše díky zkušenosti pracovníkŧ a jejich technologic-

kým schopnostem.“ (VOP CZ, s. p., © 2011) 

„Na výzkumu a vývoji pracuje VOP CZ především se svými partnery, mezi které patří 

Ministerstvo obrany ČR, Ministerstvo prŧmyslu a obchodu ČR, Národní bezpečnostní 

úřad, Asociace obranného a bezpečnostního prŧmyslu, NATO, EDA a další.“ (VOP CZ, s. 

p., © 2011) 

15.1 Strojírenská výroba 

Dále bude má práce zaměřena jen na oblast strojírenské výroby. Po dlouhou dobu aţ do 

roku 2010 převaţovala v podniku výroba vojenské techniky. Hlavními zákazníky ve vojen-

ské sféře jsou Armáda České republiky a vojenské útvary zahraničních státŧ. V roce 2011 

došlo k obratu a v procentuálním vyjádření civilní výroba v současné době zaujímá 52% 

produkce a vojenská výroba (speciál) poklesla na 48%, jak mŧţeme vypozorovat z grafu. 
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Obr. 13. Poměr civilní a vojenské výroby (Interní materiály, 2013) 

V areálu podniku se nachází celkem osm hlavních výrobních hal, kde probíhá samotná 

výroba. Jednotlivé haly jsou označeny čísly pro snadnější orientaci v areálu. Stroje v jed-

notlivých halách jsou uspořádány převáţně dle technologií. Je to dáno historickým vývo-

jem podniku. Kaţdý nově koupený stroj byl umístěn ke stejným typŧm jiţ stávajících stro-

jŧ. Tímto vzniklo technologické uspořádání dílen, které mŧţeme vidět u mnohých strojí-

renských podnikŧ.  

V podniku je běţný dvousměnný i třísměnný provoz, na většině strojŧ a pracovištích pro-

bíhají osmihodinové směny, na vybraných pracovištích jsou nastaveny směny dvanáctiho-

dinové.  

Strojírenská výroba v podniku je rozdělena do několika základních kategorií dle typu vý-

robkŧ. V následujících kapitolách budou stručně popsány jednotlivé kategorie.  

15.1.1 Finální celky 

„První kategorií jsou finální celky. Jsou to výrobky konstruované na zakázku a takového 

výrobku je vţdy vyrobeno jen pár kusŧ.“ (VOP CZ, s. p., © 2011) 

Některé z finálních celkŧ, které byly vyrobeny v podniku, mŧţete vidět níţe na obrázcích.  

 

Obr. 14. Finální celky vyrobeny v podniku VOP CZ, s. p. 
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15.1.2 Podvozky 

„Další kategorií, která tvoří velkou část výroby, jsou podvozky. Jedná se o základní nosné 

části stavebních a silničních strojŧ.“ (VOP CZ, s. p., © 2011) 

 

Obr. 15. Podvozky vyráběné v podniku (VOP CZ, s. p., © 2011) 

15.1.3 Lţíce a ramena bagrů 

„Třetí kategorii tvoří sortiment ramen bagrŧ a lţic slouţících pro nakládku a manipulaci 

velkoobjemových sypkých materiálŧ. Tyto výrobky jsou vyráběny pro přední světové vý-

robce malých a středních stavebních a silničních strojŧ. Lţíce a ramena bagrŧ jsou kon-

struovány tak, aby vydrţely práci v náročných podmínkách kamenolomŧ, při stavbách sil-

nic a ţeleznic i při vyuţití v dalších oborech jako je zemědělství, zahradnictví a lesnictví.“ 

(VOP CZ, s. p., © 2011) 

 

Obr. 16. Lţíce a ramena bagrŧ vyráběných v podniku (VOP CZ, s. p., © 2011) 
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15.1.4 Nádrţe 

„Následující kategorii tvoří palivové, hydraulické a olejové nádrţe. Nádrţe jsou lakované 

či jinak povrchově upravené dle přání zákazníka.“ (VOP CZ, s. p., © 2011) 

 

Obr. 17. Nádrţe vyráběné v podniku VOP CZ, s. p. (VOP CZ, s. p., © 2011) 

15.1.5 Masivní svařence 

„Firma VOP CZ zaměřuje velkou část své produkce také na výrobu masivních svařencŧ. 

Výroba této skupiny výrobkŧ má jiţ ve firmě dlouholetou tradici díky ní mŧţe VOP CZ 

nabídnout i výrobu speciálních svařovaných konstrukcí z masivních plechových dílŧ, které 

vyţadují před opracováním speciální tepelnou úpravu.“ (VOP CZ, s. p., © 2011) 

 

Obr. 18. Masivní svařence vyráběné v podniku (VOP CZ, s. p., © 2011) 

15.1.6 Výpalky 

„Další skupinou výrobkŧ jsou tzv. výpalky. Jsou to díly získané pomocí technologie pálení 

z tenkých ocelových, hliníkových a nerezových plechŧ, tlustých ocelových plechŧ, výpal-

ky z profilŧ na základě výkresové dokumentace zákazníka.“ (VOP CZ, s. p., © 2011) 
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Obr. 19. Výpalky vyráběné v podniku (VOP CZ, s. p., © 2011) 
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16 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU 

Podnik VOP CZ pŧsobí na trhu jiţ téměř 25 let. Po dlouhá léta byl jeho hlavním zákazní-

kem Armáda České republiky. Vojenská výroba tedy zaujímala poměrnou část objemu 

výroby. V posledních letech ale rapidně ubylo zakázek z oblasti vojenské techniky a začal 

se vyvaţovat poměr civilní a vojenské části produkce. Tento poměr se téměř vyrovnal 

v roce 2010.  

Podmínky, za kterých byla vyráběna vojenská technika, ale neuspokojovaly ostatní odběra-

tele. Podniku se doposud dařilo dobře, ale zatím nedocházelo k radikálnímu zapojení me-

tod prŧmyslového inţenýrství s cílem optimalizace. Zákazníci odebírající výrobky z civilní 

(strojírenské) části se nespokojili s nastavenými pravidly. Začali zvyšovat své poţadavky 

na výrobu. Poţadovali niţší cenu, kratší prŧběţnou dobu výroby a co nejvyšší kvalitu.  

Dŧleţitý mezník představuje měsíc březen tohoto roku. Je to přelomové období, kdy končí 

zakázka na výrobu velkého podílu vojenské techniky, která přinášela významný objem 

trţeb. Touto skutečností dochází ke změně poměru civilní a vojenské produkce. Civilní 

část bude nyní tvořit téměř 85% celého objemu výroby.  

Pokud si tedy společnost chce udrţet své postavení na trhu a chce být i v budoucnu stejně 

úspěšná, musí se přizpŧsobit dnešním trendŧm a hlavně poţadavkŧm zákazníka. Řešením 

je co nejvíce zeštíhlit výrobní procesy, odstranit z nich veškeré plýtvání a tím nabídnout 

zákazníkovi co nejvyšší kvalitu za co nejniţší cenu a co nejkratší dobu výroby.  

16.1 Zadání projektu 

Firma VOP CZ si je vědoma těchto nárokŧ, které jsou na ni kladeny, proto na počátku le-

tošního roku byl spuštěn projekt, který má za úkol optimalizovat hodnotové a materiálové 

toky v celém podniku. Tento projekt byl zadán formou veřejné zakázky. Ve výběrovém 

řízení na realizaci zakázky vyhrála firma API – Akademie produktivity a inovací, s. r. o., 

která má mnoho zkušeností v oblasti prŧmyslového inţenýrství a s aplikací metod prŧmys-

lového inţenýrství v praxi.  

Jedná se o komplexní projekt trvající téměř 5 měsícŧ. Projekt počítá s přestavbou výrob-

ních hal, přesunem strojŧ, nákupem nových strojních zařízení a s výstavbou nové haly.  

Na začátku projektu bylo vybráno pomocí ABC analýzy osm hlavních výrobkových rodin. 

Všechny tyto výrobky tvoří 20% produkce, ale přináší podniku 80% trţeb. Tyto skupiny 
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byly seřazeny vzestupně podle obratu za loňský rok. Dalšími vypovídajícími hodnotami 

jsou počet kusŧ, které podnik za uplynulé období vyrobil, nebo čas, který strávili pracovní-

ci výrobou všech typŧ dané výrobkové skupiny. Všechna čísla uvedená v tabulce pod tex-

tem jsou přepočítána pomocí koeficientu „k“. Stejným zpŧsobem budou uváděny všechny 

dŧleţité číselné hodnoty v celé diplomové práci.  

Tab. 1. Výběr výrobkových skupin (Interní zdroje, 2013; vlastní zpracování) 

 

V rámci celého projektu byly podrobně řešeny právě tyto vybrané výrobkové skupiny.  

Mou rolí v projektovém týmu byla pozice juniorkonzultanta. Mým úkolem byla práce na 

projektu hlavně v prvotní fázi. Jednalo se o podrobné zmapování vybraných výrobkŧ, 

z nichţ jeden byl mimo jiné i rameno bagru. Musela jsem nasbírat pro kaţdý výrobek do-

statek informací přímo z výroby. Tzn., ţe jsem se téměř dva měsíce pohybovala po výrob-

ním areálu firmy a sbírala potřebná data. Dalším úkolem byla analýza nasbíraných dat a 

zpracování zadaných výstupŧ. V dalších fázích projektu jsem se pak podílela na tvorbě 

nových layoutŧ, materiálových tokŧ a rozvrţení výroby do jednotlivých hal.  

Výrobek, který byl vybrán pro zpracování této diplomové práce, spadá do výrobkové rodi-

ny ramen bagrŧ. Výrobková skupina přináší podniku pátý nejvyšší roční obrat. Je také na 

pátém místě při řazení dle počtu vyrobených kusŧ za rok. Ramena bagrŧ se vyrábí 

v podniku VOP CZ jiţ více neţ 5 let a do budoucna se uvaţuje s rozšířením výrobních 

kapacit. Zákazník uvaţuje o zadání poţadavku na výrobu nových typŧ ramen a v příštích 

letech počítá také minimálně se stejným mnoţstvím odběru jiţ vyráběných typŧ ramen. 

Tohle je jeden z hlavních dŧvodŧ, proč jsem si zvolila zástupce právě z této výrobkové 

rodiny. 

Výrobek Obrat za rok

Počet vyrobených 

kusů za rok

Objednací dávka 

od zákazníka za 

měsíc

Pracnost v 

hodinách za rok

A 18 182 958k 19 296k 332k 8 607k

B 13 956 817k 2 202k 275k 4 774k

C 10 533 316k 309k 76k 10 759k

D 7 458 495k 231k 44k 6 730k

Ramena bagru 5 149 311k 331k 71k 5 278k

F 5 147 392k 2 768k 61k 7 573k

G 4 794 554k 13 625k 143k 2 157k

H 3 267 229k 214k 8k 2 272k
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16.1.1 Popis výrobku 

Zvolený typ výrobku byl vybrán opět na základě ročního obratu. Obecně se ramena bagrŧ 

skládají ze tří částí. Jsou to výloţník, mezivýloţník a drţák lţíce. Firma VOP CZ vyrábí 

celkem devět typŧ výloţníkŧ, pět typŧ mezivýloţníkŧ a osm typŧ drţákŧ lţíce. Z kaţdé 

kategorie byl vybrán jeden typ s nejvyšším obratem za uplynulý rok a tyto dohromady tvo-

ří rameno bagru, které bylo zvoleno jako zástupce pro podrobné zmapování jejich výrobní-

ho toku.  

Tab. 2. Seznam jednotlivých dílŧ ramene bagru (vlastní zpracování) 

 

Všechny tři části ramena jsou vzhledově velmi podobné. Technologie výroby je u všech tří 

částí naprosto stejná. Ve výrobním procesu se jedná ovšem o tři samostatné výrobky. Kaţ-

dý z nich má svou prŧvodku a prochází výrobou samostatně, ne pohromadě jako celek. Na 

konci výrobního procesu, těsně před odesláním zákazníkovi, se balí tyto tři části dohroma-

dy a expedují se zákazníkovi jako jeden výrobek. Konečná montáţ do finální podoby pro-

bíhá aţ u zákazníka.  

Výrobek je posílán zákazníkovi do Německa. Ten se zabývá kompletní výrobou stavebních 

a silničních strojŧ.  

Všechny části vypadají také vzhledově velmi podobně, jak mŧţeme vidět na obrázcích 

níţe. Kaţdý z dílŧ je asi 1,7 metrŧ dlouhý, 0,3 metrŧ široký a 0,5 m vysoký. Váha jednoho 

dílu se pohybuje okolo 200 kg. Materiál, ze kterého jsou všechny díly, je ţelezo. 

Typy jednolivých dílŧ Obrat za rok

Počet 

vyrobených 

kusŧ za rok

Objedací dávka od 

zákazníka za měsíc

Pracnost v 

hodinách za rok

Výloţník A 564572k 41k 6k 646k

Výloţník B 104793k 6k 1k 135k

Výloţník C 104464k 5k 1k 132k

Výloţník D 175983k 7k 1k 205k

Výloţník E 110017k 6k 1k 106k

Výloţník F 294033k 11k 1k 226k

Výloţník G 556461k 30k 6k 505k

Výloţník H 127145k 10k 4k 155k

Výloţník I 143226k 4k 1k 135k

Mezivýloţník A 580409k 42k 6k 647k

Mezivýloţník B 76947k 5k 1k 96k

Mezivýloţník C 463171k 28k 5k 430k

Mezivýloţník D 114882k 6k 1k 152k

Mezivýloţník E 114126k 9k 3k 133k

Drţák lţíce A 543444k 42k 6k 481k

Drţák lţíce B 54127k 3k 1k 58k

Drţák lţíce C 96039k 5k 1k 92k

Drţák lţíce D 50364k 4k 1k 70k

Drţák lţíce E 226417k 14k 2k 254k

Drţák lţíce F 142075k 8k 4k 173k

Drţák lţíce G 401274k 26k 5k 322k

Drţák lţíce H 105331k 10k 4k 115k
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Obr. 20. Část ramene bagru – výloţník (vlastní zpracování) 

 

Obr. 21. Část ramene bagru – mezivýloţník (vlastní zpracování) 
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Obr. 22. Část ramene bagru – drţák lţíce (vlastní zpracování) 
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17 POPIS VÝROBNÍHO TOKU 

Pro zjednodušení celého popisu výrobního toku bude dále v diplomové práci proveden 

rozbor jen jednoho ze tří dílŧ a bude obecně nazýván jako rameno bagru. Kaţdý z dílŧ má 

stejný technologický postup.  

Nejprve bude popsána výroba jednotlivých komponent, ze kterých se finální díl skládá. Je 

jich celkem 22 a prochází níţe popsanými technologiemi.  

 Technologie tryskání: zbavuje materiál povrchových nedokonalostí (např. rzi) 

Uplatňován buď na začátku výrobního procesu – otryskání tabulí plechu nebo 

v prŧběhu procesu, před operací obrábění nebo lakování.  

 Technologie dělení materiálu: rozlišujeme pálení pomocí plazmového paprsku a ře-

zání pomocí laserového paprsku. Tento proces probíhá na laserových a pálicích 

strojích a vstupním materiálem jsou tabule plechu.  

 Technologie obrábění: jde o technologický proces, při kterém se z dílu odebírá ma-

teriál formou třísek. Obrobek získá poţadovaný rozměr, tvar a přesnost. Obrábění 

probíhá na soustruzích, frézkách, vrtačkách nebo pouţitím ruční brusky.  

 Technologie plošného tváření: do této kategorie spadají operace stříhání, ohýbání, 

rovnání, ukosování.  

Výrobní postupy jednotlivých komponent jsou znázorněny ve schématu technologického 

postupu níţe. Kaţdá z komponent má svou prŧvodku a technologický postup.  

Hotové komponenty jsou převezeny na mezisklad, kde jsou uskladněny. Komponenty 

nejsou vyráběny s vyuţitím metody just-in-time.  

17.1 Procesní analýza 

Vznik finálního výrobku je dále znázorněn pomocí procesní analýzy.  
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Tab. 3. Procesní analýza výrobku rameno bagru (vlastní zpracování) 

 

Z analýzy je zřejmé jakými operacemi musí polotovar projít, neţ vznikne finální výrobek. 

Výroba jednoho ramene trvá celkem 14 dnŧ, samotný proces výroby pak 74,31k min.  
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Celý proces začíná vyskladněním materiálu a přivezením na halu, kde probíhá výroba. Ma-

teriál potřebný na výrobu jednoho ramene je uloţen na jedné europaletě, sloţen na vyhra-

zené místo. Na toto místo je ale ukládán vstupní materiál i pro jiné druhy výrobkŧ.  

 

Obr. 23. Místo pro ukládán vstupního materiálu (vlastní zpracování) 

 

Obr. 24. Vychystaný materiál na výrobu jednoho ramene (vlastní zpracování) 
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Rameno bagru má celkem dvě podsestavy, které se nazývají pravá bočnice a levá bočnice. 

Nejprve jsou zkompletovány a nastehovány bočnice a následně celý finál. 

Stehování provádí pracovník ve svařovacích boxech. Svaření ramene probíhá automaticky 

v polohovadle robota dle předem nastaveného programu. Po svaření je díl odvezen na další 

pracoviště tryskání, které se nachází na stejné hale.  

Po otryskání se mŧţe uskutečnit další operace obrábění, jeţ probíhá opět automaticky dle 

programu. Po obrobení se polotovar opět přesouvá na jinou halu, kde dojde jen k drobné 

dokompletaci. Následuje transport do další výrobní haly. Zde je vyraţeno sériové číslo 

(lisování) a výrobek je podroben kontrole na pracovišti OKK (Oddělení kontroly a kvali-

ty). 

 

Obr. 25. Oddělení kontroly a kvality (vlastní zpracování) 

Po schválení kontrolou mŧţe být přemístěn do lakovny. Lakování je poslední proces celé 

výroby a hotový produkt je odvezen do expedičního skladu. Balení proběhne teprve aţ cca 

hodinu před expedicí zákazníkovi.  
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Obr. 26. Rameno bagru připraveno k expedici zákazníkovi (vlastní zpracování) 

17.2 Popis technologického postupu 

Jak jiţ bylo řečeno, rameno bagru se skládá celkem z 22 komponent a dvou podsestav, 

které se svařují do finálního celku. Nejlépe je sloţení celého výrobku znázorněno ve sché-

matu technologického postupu, který je na obrázku pod textem.  



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 54 

 

Č. 70

Nalisování 

pouzdra 

kladivem

lisování

Č. 79

OKK

kontrola

Č. 36

proces 

lakování

Expedice

balení

expedice

Č. 79

Ruční bruska

Jehlení, 

broušení, 

rovnání

Č. 79

Ruční 

svářečka

Stehování

svařování

Č. 79

CLOOS

svařování

Č. 79

Ruční svářečka

Zámečnické 

práce 

začištění

Č. 79

rovnání

Č. 4

CNC WHQ 13 

vyvrtávání

Č. 70

Ruční svářečka

Svařování

dokompletace

MEZIVÝLOŽNÍK 

(MEZISPOJ)

MEZIVÝLOŽNÍK 

(MEZISPOJ)

BOČNICE PRAVÁ

BOČNICE LEVÁ

KOMPONENT F

KOMPONENT G

KOMPONENT H

KOMPONENT CH

KOMPONENT E

KOMPONENT C

KOMPONENT A

KOMPONENT K

KOMPONENT D

KOMPONENT U

KOMPONENT J

KOMPONENT S

KOMPONENT T

KOMPONENT L

KOMPONENT B

KOMPONENT R

KOMPONENT P

KOMPONENT Q

Č. 4

SU 50

soustružení

Č. 4

VO50

vrtání

Č. 4

Sou 1

soustružení

Č. 79

hydromat

odmašťování

Č. 4

SU 50

soustružení

Č. 79

hydromat

odmašťování

Č. 4

Fintec 800

ukosování
Č. 4

Rovnací lis 

mae

rovnání

Č. 4

Colgar PI 1426

ohýbání

Č. 62

Ruční bruska

broušení

Č. 62

cortina

pálení
Č. 62

Ruční bruska

broušení

Č. 37 

lismae2

rovnání

Č. 62

Ruční bruska

odjehlení

Č. 4

Omílací stroj

omílání

Č. 4

VRT 3

vrtání

Č. 79

Cortina M400

pálení

Č. 4

FGU 32

frézování

Č. 4

Ruční bruska

broušení

Č. 4

Vrt. 4

vrtání

Č. 4

Vrt 4

vrtání

Č. 79

Ruční bruska

Jehlení, 

broušení, 

rovnání

Č. 79

Svar 3

svařování

Č. 79

Ruční bruska

broušení

Č. 37

LISMAE2

lisování

Č. 62

cortina

pálení

Č. 4

Freza 2

frézování

Č. 4

Rovnací lis 

mae

rovnání

Č. 62

Komorový 

tryskač 8328

tryskání

Č. 62

Komorový 

tryskač 8328

tryskání

Č. 62

Komorový 

tryskač 8328

tryskání

Č. 62

Komorový 

tryskač 8328

tryskání

Č. 62

Komorový 

tryskač 8328

tryskání

Č. 62

Komorový 

tryskač 8328

tryskání

Č. 79

TMW 1000

tryskání

Č. 79

TMW 1000

tryskání

Č. 70

TVW 50.60/0

tryskání

Č. 79

TMW 1000

tryskání

Č. 62

Komorový 

tryskač 8328

tryskání

Č. 62

Kalten

řezání

Č. 4

LAS 1530

Řezání 

laserem

Č. 4

LAS 1530

Řezání 

laserem

Č. 4

LAS 1530

Řezání 

laserem

Č. 4

LAS 1530

Řezání 

laserem

Č. 62

Kalten

řezání

Č. 62

Kalten

řezání

Č. 79

hydromat

odmašťování

Č. 62

Kalten

řezání

Č. 62

Kalten

řezání

Č. 4

LAS 1530

Řezání 

laserem

Č. 4

LAS 1530

Řezání 

laserem

Č. 4

LAS 1530

Řezání 

laserem

Č. 4

LAS 1530

Řezání 

laserem

Č. 4

Fintec 800

ukosování

Č. 4

Fintec 800

ukosování

Č. 4

Fintec 800

ukosování

Č. 4

Rovnací lis 

mae

rovnání

Č. 4

Colgar PI 1426

ohýbání

Č. 62

Kalten

řezání

Č. 4

LAS 1530

Řezání 

laserem

Č. 4

Sous 1

soustružení

Č. 62

PASPILA

řezání

Č. 62

Komorový 

tryskač 8328

tryskání

Č. 62

Ruční bruska

broušení

Č. 37

lismae2

rovnání

Č. 79

Ruční bruska

Jehlení, 

broušení, 

rovnání

Č. 79

Svar 3

svařování

Č. 79

Ruční bruska

broušení

Č. 37

LISMAE2

lisování

Č. 79

TMW 1000

tryskání

KOMPONENT M

KOMPONENT N

Č. 62

cortina

pálení

Č. 4

Freza 2

frézování

Č. 79

TMW 1000

tryskání

Č. 62

Komorový 

tryskač 8328

tryskání

Č. 4

Sous 1

soustružení

Č. 62

PASPILA

řezání

Č. 62

Komorový 

tryskač 8328

tryskání

Č. 62

Ruční bruska

broušení

Č. 37

lismae2

rovnání

KOMPONENT O
Č. 4

Rovnací lis 

mae

rovnání

Č. 4

LAS 1530

Řezání 

laserem

Č. 79

Vyražení značky

Zámečnické 

práce

KOMPONENT I

 

Obr. 27. Popis technologického postupu výrobku (vlastní zpracování) 

Svisle uprostřed je naznačena výroba finálu, na pravé straně je modře vyznačen výrobní 

postup dvou bočnic - podsestav a červeně jsou vyznačeny komponenty, které vstupují do 

obou podsestav. Nalevo jsou znázorněny všechny výrobní postupy ostatních komponent, 

které přímo vstupují do operace svařování a dokompletace při výrobě finálního celku. Šip-

ky naznačují směr toku materiálu a výroby.  

Kaţdý obdélník představuje danou technologii, kterou prochází vybraný komponent při 

výrobě. Dále je zde uvedeno číslo výrobní haly, kde se dané pracoviště nachází a pracovní 

název strojního zařízení na příslušném pracovišti.  
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17.3 Materiálové toky a jejich znázornění v layoutech 

Výroba ramen bagrŧ se všemi jeho komponenty probíhá celkem v pěti výrobních halách. 

Jednotlivé objekty jsou vyznačeny na mapě areálu a jsou označeny čísly pro snadnější ori-

entaci.  

 

Obr. 28. Mapa areálu podniku (Interní materiály, 2013; vlastní zpracování) 

 

V následujících tabulkách jsou charakterizovány jednotlivé výrobní haly. Jsou v nich uve-

dena strojní zařízení vyuţívaná pro výrobu ramene bagru a potřebná manipulační technika.  

Tab. 4. Vybavení haly č. 62 (vlastní zpracování) 

 

Pálící stroj

Pásová pila

Pracoviště zámečnických prací

P

VZV

Strojní vybavení

Hala č. 62

Manipulační technika
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S výrobní halou č. 62 je také spojen sklad vstupního materiálu, který je znázorněn v mapě 

areálu ţlutou barvou. 

 Tab. 5. Vybavení haly č. 4 (vlastní zpracování) 

 

Hala č. 4 je podle rozlohy zastavěné plochy největší výrobní halou v areálu. Je rozdělena 

na tři lodě, severní, střední a jiţní. Uspořádání strojŧ je zde především technologické.  

Tab. 6. Vybavení haly č. 70 (vlastní zpracování) 

 

Další budovou je hala č. 70, kde se nachází jen dvě pracoviště a to tryskání a pracoviště 

zámečnických prací, kde probíhá dokompletace ramen. Tryskací zařízení, které se zde na-

chází, slouţí pro drobnější materiál. K manipulaci slouţí pouze ruční paletový vozík. Ţlutý 

objekt vedle haly č. 70 je mezisklad, kde jsou skladovány komponenty pro výrobu ramen.  

Tab. 7. Vybavení haly č. 79 (vlastní zpracování) 

 

Hlavní výroba ramen probíhá v současné době na hale č. 79. Mimo strojní zařízení se na 

hale nachází pracoviště kontroly a také kancelář mistra, který má výrobu ramen na starosti.  

Laser

Obráběcí stroj WHQ 13

Frézovací stroj

Soustruh

Ohýbací stroj

Ukosovací stroj

Rovnací lis

P

VZV

J

Manipulační technika

Strojní vybavení

Hala č. 4

Tryskací zařízení

Pracoviště zámečnických prací

Manipulační technika P

Hala č. 70

Strojní vybavení

Svařovací boxy

Svařovací robot CLOOS

Komorový tryskač

P

VZV

J

Hala č. 79

Strojní vybavení

Manipulační technika
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Objekt č. 36 je lakovna, zde se materiál pohybuje mechanicky po kolejnici po celou dobu 

lakovacího procesu. Poté je ručním jeřábem svěšen a převezen VZV do expedice, která se 

nachází 200 m od lakovny.  

Kaţdá hala má svého manipulanta, který převáţí za pomoci VZV materiál ze skladu a vý-

robky do dalších výrobních hal.  

Na následujícím obrázku jsou vykresleny jednotlivé materiálové toky. Černě jsou značeny 

toky všech komponent. Modrou barvou je vyobrazen tok finálního výrobku.  

 

Obr. 29. Materiálové toky v areálu podniku (Interní materiály, 2013; vlastní zpra-

cování) 

V tabulce níţe jsou podrobně rozepsány vzdálenosti mezi jednotlivými výrobními halami. 

Tabulka je rozdělena na výrobu komponent, bočnic a finálního dílu. Řádky stejných barev 

značí počet komponent, které prochází výrobou. Je jich celkem 22. Vzdálenost, kterou uje-

dou všechny komponenty, neţ se dostanou do meziskladu, je 15 480 m. V další části tabul-

ky je červeně zaznačena výroba finálu. Během výrobního procesu urazí finální výrobek 

vzdálenost 1 300 m. Po sečtení dostaneme celkovou vzdálenost, kterou urazí jeden díl ce-

lého ramene bagru, coţ je 16 780 m. Pokud bychom uvaţovali celý výrobek, tedy všechny 

tři díly ramene bagru, výsledná vzdálenost bude 50 340 m. 
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Tab. 8. Materiálové toky vzdálenosti (vlastní zpracování) 

HALY 62 370 m 4 12 7080 m

HALY 62 370 m 4 330 m 79 12 2580 m

HALY 62 12 620 m

HALY 62 79 62 370 m 4 220 m 12 1550 m

HALY 62 370 m 4 70 4 220 m 12 1070 m

HALY 62 79 4 220 m 12 1030 m

HALY 62 79 62 370 m 4 220 m 12 1550 m

15 480 m

HALY 12 160 m 79 330 m 4 240 m 70 170 m 79 170 m 36 230 m EXP 1 300 m

16 780 m

480 m 480 m

CELKEM

Materiálový tok FINÁL

Materiálový tok KOMPONENTY

CELKEM

160 m

480 m 330 m

240 m240 m

310 m

480 m 480 m

220 m
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17.3.1 Materiálové toky ve výrobních halách 

Výrobky a materiál jsou velmi často převáţeny nejen mezi halami, ale také v rámci výrob-

ních hal. Níţe na obrázcích jsou přesně zakresleny cesty, po kterých se materiál dostává 

z pracoviště na pracoviště. K jeho přemisťování uvnitř hal je vyuţívána manipulační tech-

nika jako ruční paletový vozík, vysokozdviţný vozík, ruční jeřáb, centrální jeřáb nebo me-

chanická kolejnice nacházející se na lakovně. Šipky značí směr toku materiálu a trojúhel-

níky představují skladovací místa na halách. V nákresech je pouţita barva rŧţová, ta značí 

výrobu finálního ramene od vyskladnění komponent z meziskladu po operaci lisování 

pouzdra. Fialovou barvou je zaznačen proces začínající kontrolou aţ po dopravení do ex-

pedice. Barevné rozlišení je pouze z toho dŧvodu, ţe tento proces je rozdělen na dvě prŧ-

vodky a výrobky jsou tak vedeny pod jiným výrobním číslem.  

 

Obr. 30. Materiálové toky hala 79 (Interní materiály, 2013; vlastní zpracování) 
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Obr. 31. Materiálové toky hala 70 (Interní materiály, 2013; vlastní zpracování) 

 

Obr. 32. Materiálové toky hala 4 (Interní materiály, 2013; vlastní zpracování) 
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Obr. 33. Materiálové toky hala 36 (Interní materiály, 2013; vlastní zpracování) 

17.4 VSM (Value stream mapping) 

Pro podrobnější zmapování výrobního toku nám slouţí VSM mapa neboli mapa hodnoto-

vých tokŧ. Jsou v ní zaneseny informace o mezioperačních zásobách, úzkých místech pro-

cesu, době výroby a o výši přidané hodnoty. Ve VSM mapě mŧţeme vidět, kde jsou peníze 

vázány ve výrobním procesu. VSM mapa pro výrobek ramene bagru je pro lepší přehled-

nost vloţena jako příloha. Celý proces začíná u zákazníka. Ten pomocí systému EDI zadá-

vá objednávky. Objednávky se zobrazují plánovači výroby v programu zvaném QAD. Mŧ-

ţe vidět objednávky uţ i rok dopředu, pokud jsou vytvořeny.  

Na tuto skutečnost musí firma reagovat nákupem potřebného materiálu. Kaţdá koupě ma-

teriálu podléhá výběrovému konání. To je většinou vyhlášeno do 2 – 3 dnŧ po obdrţení 

objednávky, ale zohledňována je také prŧběţná doba výroby a potřebná časová rezerva. 

Existují dvě podoby výběrového konání, a to veřejné zakázky a poptávkové řízení.  

Veřejná zakázka je zadávána na běţně pouţívaný materiál, kdeţto poptávkové řízení je 

určeno spíše pro atypický materiál. Poptávkové řízení je kratší, trvá prŧměrně 2 – 5 dní. Po 

vybrání dodavatele je vytvořen poţadavek. Materiál je dodáván v týdenním cyklu.  
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Systém QAD setřiďuje objednávky, tvoří výrobkový strom dle podobnosti výrobkŧ a dle 

dat a generuje výrobní příkazy. Navrhne optimální dávku a označí ji statusem „P“ (plan-

ned), jak mŧţeme vidět na VSM mapě nahoře uprostřed. Následně ji plánovač výroby 

spustí statusem „R“ (realased). MRP systém je aktualizován kaţdých 24 hodin. Nacházejí 

se zde výrobní příkazy naplánovány na 7 dní dopředu a potřebné objednávky aţ na rok 

dopředu.  

Dalším krokem je samotný tisk výrobních příkazŧ a fyzické roznesení jednotlivým mis-

trŧm, u kterých začíná výroba ramen bagrŧ. Mistr obdrţí výrobní příkaz vţdy 4 dny před 

začátkem výroby. Po jeho obdrţení je jeho úkolem rozplánovat výrobu na jednotlivá stroj-

ní zařízení dle kapacit. Ten vyuţívá pro rozdělení jednotlivých příkazŧ systém APS a apli-

kaci, ve které vzniká Ganttŧv diagram. Systém APS zohledňuje kapacity strojŧ a aplikace 

bere v úvahu časovou osu potřebnou pro splnění výrobního příkazu. Na základě těchto 

dvou parametrŧ určí mistr priority výroby.  

Výrobní plán vzniká pouze na jeden den dopředu, je odnesen na pracoviště samotným mis-

trem. Pracovník po jeho splnění ho vyplní a odevzdá opět mistrovi. Ten provede pouze 

kontrolu se systémem a uţ nikam nezaznamená vyrobené díly. Nelze tedy téměř dohledat, 

co se vyrobilo na daném stroji např. před dvěma dny.  

Po zhotovení se výrobek dostává do skladu expedice. Do skladu přichází vţdy 4 dny před 

odesláním zákazníkovi. Tyto 4 dny je čas potřebný na objednání nákladního automobilu 

pro expedici. Ale jak mŧţeme vidět, ve skladu je momentálně 97 kusŧ ramen a jen jedno je 

připraveno na expedici. Jeden z dŧvodŧ je nedodrţování metody FIFO. Nebo mŧţeme 

chybu hledat jiţ v samotném plánování, které tlačí výrobu dál, aby lidé měli práci. Uvolňu-

jí se tedy do výroby příkazy, které mají datum dokončení např. aţ za 2 měsíce, a některé 

výrobky pak leţí ve skladu i 3 měsíce. Viz obrázek.  
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Obr. 34. Expediční sklad ramen bagru (vlastní zpracování) 

V těchto zásobách je vázáno velké mnoţství peněz, které by podnik mohl vyuţít efektivně-

ji. V celém výrobním procesu funguje push systém, tedy tlačení výroby. Mezioperační 

zásoby se tvoří nejvíce před robotizovaným pracovištěm svařování a před pracovištěm 

obrábění. Tyto jsou úzkými místy výroby. V mapě VSM dále nalezneme výrobní postup 

jedné z komponent a celého finálu spolu s cyklovými časy, časy přestaveb, počty pracov-

níkŧ a směnností. Přidaná hodnota je 74,31k minut. Prŧběţná doba výroby je téměř 30 dní.  

VA index dosahuje velmi nízké hodnoty, a to 0,00182071k.  

17.5 Analýza pracovníků a pracovišť 

Součástí štíhlého výrobního toku jsou samozřejmě čistá a uspořádaná pracoviště, zahrnují-

cí prvky ergonomie. Pracoviště, která byla analyzována, jsou dvě. Hlavním dŧvodem jejich 

analýzy bylo, ţe se jedná o úzká místa ve výrobě. Hromadí se zde nejvíce zásob a operace 

na těchto pracovištích mají nejdelší cyklový čas.  

17.5.1 Pracoviště svařování 

Prvním ze sledovaných pracovišť je svařovací robot CLOOS Nachází se na hale č. 79. Jde 

o automatický svařovací stroj se dvěma polohovadly. Na pracovišti se nachází dále ruční 
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jeřáb pro snadnější manipulaci a stŧl na dovařování svárŧ. Jako prvotní zhodnocení byly 

provedeny miniaudity na pracovišti.  

Tab. 9. Miniaudit pořádku a čistoty pracoviště svařování (vlastní zpracování) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

body

Pracoviště čisté, přehledné a uspořádadné. částečně 1

Na pracovišti se nevyskytují ţádné nepotřebné věci. ne 0

Logistické cesty jsou prázdné a volné. ano 2

Je dodrţován postup dle plánu úklidu. částečně 1

Jsou zavedeny standardy 5S. ne 0

počet bodů 4 4

dosáhnutá výše

Miniaudit pořádku a čistoty - pracoviště svařovací robot CLOOS

40%

Obr. 35. Pracoviště svařovací robot CLOOS (vlastní zpracování) 
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Z obrázkŧ výše je patrné, ţe na pracovišti nejsou zavedeny standardy 5S. Nejsou přesně 

vyznačeny místa pro ukládání nářadí a pomŧcek. Na pracovišti je také spousta nepotřeb-

ných věcí a osobních věcí pracovníkŧ. Pravidelný úklid probíhá vţdy jednou týdně, 

v pátek, ale není standardizován. Celkově je miniaudit hodnocen jen 4 body z 10, tzn. je 

splněn pouze na 40%.  

Obr. 39. Pracovní stŧl svařování (vlastní zpra-

cování) 

Obr. 37. Pracovní nástroje svařování 

(vlastní zpracování) 

Obr. 38. Nepotřebné věci svařování 

(vlastní zpracování) 

Obr. 36. Pracovní pomŧcky svařování (vlastní 

zpracování) 

Nepotřebné věci 

na pracovišti 

Volně odloţené 

pracovní nástroje 

Nepřehledný a 

neuspořádaný 

pracovní stŧl Volně odloţené 

pracovní nástroje 
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Tab. 10. Miniaudit vizualizace pracoviště svařování (vlastní zpracování) 

 

 

 

 

 

body

Všechna nekvalita je vytříděna a označena. částečně 1

Pomŧcky a nástroje jsou označeny. ne 0

Je snadné nalézt součást nebo díl pro výrobní činnosti. částečně 1

Na pracovišti je zavedena vizualizace v podobě tabule

s ukazateli výkonu a produktivity práce.
ne 0

Věci jsou uloţeny na definovaných místech. ne 0

Je jasně a přehledně dán plán výroby a pracovní postup. ano 2

počet bodů 4 4

dosáhnutá výše

Miniaudit vizualizace - pracoviště svařovací robot CLOOS

33%

Obr. 42. Nekvalita na pracovišti svařování 

(vlastní zpracování) 

Obr. 41. Pomŧcky na pracovišti svařování 

(vlastní zpracování) 

Obr. 40. Tabule na pracovišti svařování (vlastní 

zpracování) 

Nejsou označeny 

pomŧcky ani jejich 
odkládací prostor 

Nekvalita je označena 
pouze křídovým 

nápisem na výrobku 

Plán výroby je 

umístěn na tabuli 

Vizualizován postup 
upínání výrobku do 

polohovadla 
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Vizualizace pracoviště představuje potenciál pro zlepšení. Kromě logistických cest a pra-

covního plánu nebyly doposud standardizovány další objekty. Tabule určené k vizualizaci 

jsou z velké části nevyuţity. Nástroje nemají přesně stanovená místa pro ukládání, proto 

mŧţe být občas jejich nalezení obtíţnější a časově náročnější. Celkové hodnocení miniau-

ditu vizualizace dosáhlo jen 33%.  

Tab. 11. Miniaudit údrţby strojŧ pracoviště svařování (vlastní zpracování) 

 

 

 

 

 

body

Stroje jsou označené a na první pohled identifikovatelné. ano 2

Vede se kniha závad a oprav stoje i s časy délky opravy. částečně 1

Je nastaven a vizualizován proces pravidelné údrţby stroje. ne 0

Pracovník umí provádět drobné opravy a seřízení. částečně 1

Je zavedena metoda TPM. ne 0

počet bodů 2 2

dosáhnutá výše

Miniaudit údrţby strojů - pracoviště svařovací robot CLOOS

20%

Obr. 43. Vizualizace na pracovišti svařování 

(vlastní zpracování) 

Jsou vizualizovaný logistické 

cesty, ale chybí např. ozna-

čení míst pro odkládání palet 

Obr. 44. Vizualizace na hale (vlastní 

zpracování) 

Zavedena částečná 
vizualizace na hale – 

informační tabule 
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Obr. 46. Kniha výroby a závad sva-

řování (vlastní zpracování) 

 

Při miniauditu údrţby bylo dosaţeno bodového hodnocení 40%. Pracoviště bylo označené 

a na první pohled identifikovatelné. Do knihy, která je výše na obrázku, operátor zapisuje 

hlavně výrobu a mimo jiné i poruchy a časy opravy. Co se týče pravidelné údrţby je pro-

váděna vţdy v pátek, ale není přesně popsána ani vizualizovaná. Pracovník ví, co vše má 

týdenní úklid zahrnovat, ale není zaveden standard na pracovišti. Není zavedena ani čás-

tečně metoda TPM.  

Pro lepší představu je na obrázku pod textem znázorněn layout pracoviště svařování a fo-

tografický pohled z výšky.  

 

Obr. 45. Označení pracoviště svařování (vlastní 

zpracování) 

Stroje jsou viditel-

ně označeny 

Obr. 47. Layout pracoviště svařování 

(vlastní zpracování) 
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Obr. 48. Pracoviště svařování – pohled z vrchu (vlastní zpracování) 

17.5.2 Pracovník svařování 

Svařovacího robota obsluhuje jeden operátor. Jeho úkolem na tomto místě je upnout sva-

řované rameno do polohovadla, sundat jiţ svařené rameno, nastavit a spustit program sva-

řování a během něho dovařit ručně některé spáry a očistit a obrousit výrobek. S výrobkem 

manipuluje pomocí ručního jeřábu.  

Pro analýzu pracovníka byla vyuţita metoda momentového pozorování. Zaznamenávala se 

činnost operátora v intervalu jedné minuty a délka pozorování byla osm hodin, tedy jedna 

směna. Výsledky pozorování jsou čitelné z grafŧ.  
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Obr. 49. Analýza činností pracovníka pracoviště svařování (vlastní zpracování) 

Největší podíl činností operátora tvoří ruční obrábění, celých 42%. Je to činnost, kterou 

dělá v překrytém čase. V době, kdy robot svařuje, pracovník dokončuje předchozí rameno 

bagru. Do ručního čištění spadají procesy broušení, čištění a ruční svařování. Pracovník je 

v tento moment ohodnocen jak za práci svařovacího robota, tak za ruční obrábění. Tzn., ţe 

po dobu cca 3 hodin pobírá dvojí mzdu, za ruční obrábění a za práci stroje.  

 

Obr. 50. Neergonomická poloha operátora při svařování (vlastní zpracování) 
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Na obrázku mŧţeme vidět polohu, ve které pracovník provádí ruční obrábění. Poloha při 

ručním obrábění je vysoce neergonomická pro operátora a také nebezpečná. Částečným 

řešením by mohl být optimálně vysoký stŧl na svařování nebo jednoduchý přípravek.  

Další významnou činností operátora je drţení robota. Tato činnost je specifická jen pro 

tento svařovací stroj. Jde o přidrţování automatického ramene robota při spuštěném pro-

gramu svařování. Pracovník touto činností porušuje předpisy o Bezpečnosti a ochraně 

zdraví při práci Viz obrázek.  

 

Obr. 51. Drţení svařovacího robota (vlastní zpracování) 

Na druhou stranu má tuto činnost nařízenou od mistra. Dŧvodem je sníţení zmetkovitosti 

přesnějším svařením spárŧ. V případě nehody bude ale za vzniklý úraz plně zodpovědný 

pracovník.  

Současně s analýzou pracovníka probíhalo také sledování stroje. Výsledky pozorování 

mŧţeme vidět z grafu pod textem. Strojní zařízení je aktivní 60% z celého času osmihodi-

nové směny, tzn., pracuje 4 hodiny a 30 minut. Zbylých 40% času je stroj zastaven. Dŧvo-

dy prostoje jsou nejčastěji přestavba stroje, výměna výrobku nebo manipulace s výrobkem.  
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Obr. 52. Analýza stroje pracoviště svařování (vlastní zpracování) 

 

Obr. 53. Spaghetti diagram svařování (Interní materiály, 2013; vlastní zpracování) 
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Výše na obrázku jsou vyznačeny barevně trasy, kudy se pohybuje pracovník nejčastěji. Je 

to především cesta, kdy vychází ven ze svařovacího boxu při výměně výrobkŧ. Pracovník 

musí ukončit program na robotu, jít k němu, sundat z polohovadla svařený kus, odloţit ho 

na palety před boxem. Poté vezme další kus připravený před pracovištěm pomocí ručního 

jeřábu a upne ho do polohovadla. Poté mŧţe spustit program. Další trasou, která je jeho 

nejčastější, je cesta od polohovadla k svařovacímu stolu. Zde pracovník dovařuje předešlé 

rameno a zároveň musí chodit kontrolovat proces svařování robotem.  

17.5.3 Pracoviště obrábění 

Druhým úzkým místem v procesu je pracoviště obrábění s CNC strojem WHQ 13. Je 

umístěno na hale č. 4. Jde o plně automatizovaný stroj obsluhovaný jedním pracovníkem. 

Jeho náplní práce je upínání a sundávání dílu, prŧběţná kontrola při spuštěném programu 

obrábění a případné ruční dokončení produktu. Manipulace probíhá pomocí centrálního 

jeřábu. Jsou zde zavedeny dvanáctihodinové směny a nepřetrţitý provoz. Na začátku ana-

lýz proběhl miniaudit také tohoto pracovního místa.  

 

 

Obr. 54. Pracoviště obráběni (vlastní zpracování) 
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Tab. 12. Miniaudit pořádku a čistoty pracoviště obrábění (vlastní zpracování) 

 

 

Obr. 55. Pořádek na pracovišti obrábění (vlastní 

zpracování) 

 

 

 

 

 

body

Pracoviště čisté, přehledné a uspořádadné. částečně 1

Na pracovišti se nevyskytují ţádné nepotřebné věci. ano 2

Logistické cesty jsou prázdné a volné. částečně 1

Je dodrţován postup dle plánu úklidu. částečně 1

Jsou zavedeny standardy 5S. ne 0

počet bodů 5 5

dosáhnutá výše

Miniaudit pořádku a čistoty - pracoviště obráběcí stroj WHQ 13

50%

Obr. 56. Hadry na pracovišti obrábění 

(vlastní zpracování) 

Pracoviště je čisté a 
uspořádané 

Na pracovišti se 

nachází hadry, které 

se vyuţívají na utírání 
podlahy 

Rameno se nachází 
v logistické cestě 

Obr. 57. Výrobek v logistické cestě 

(vlastní zpracování) 

Obrázek 58 Pořádek pracoviště obrábění 

(vlastní zpracování) 

Je zavedena tabule s vizualizací 

pro ukládání úklidových pomŧcek, 
ale při špatném dodrţování dochá-

zí ke znečištění pomŧcek i tabule.  
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Miniaudit pořádku na pracovišti byl hodnocen pěti body z celkových deseti. Na pracovišti 

se vyskytovaly pouze pracovní věci. Vše bylo uklizeno a uloţen na svém místě. Do logis-

tických cest byly ovšem často odkládány výrobky a tím docházelo ke ztíţení manipulace. 

Úklid probíhal vţdy v pátek, ale nebyl standardizován. Pracovníci věděli, co vše mají uklí-

zet a udrţovat.  

Tab. 13. Miniaudit vizualizace pracoviště obrábění (vlastní zpracování) 

 

 

Obr. 59. Uloţení nástrojŧ pracoviště obrábění (vlastní zpracování) 

 

body

Všechna nekvalita je vytříděna a označena. částečně 1

Pomŧcky a nástroje jsou označeny. částečně 1

Je snadné nalézt součást nebo díl pro výrobní činnosti. částečně 1

Na pracovišti je zavedena vizualizace v podobě tabule

s ukazateli výkonu a produktivity práce.
ne 0

Věci jsou uloţeny na definovaných místech. částečně 1

Je jasně a přehledně dán plán výroby a pracovní postup. částečně 1

počet bodů 5 5

dosáhnutá výše

Miniaudit vizualizace - pracoviště obráběcí stroj WHQ 13

42%

Fotky výrobkŧ se 

sériovými čísly 

Obr. 60. Ukládání přípravkŧ pracoviště obrábění 

(vlastní zpracování) 

Přípravky uloţeny 

v prostoru kolem stroje; 

lepší umístěni na vyhra-
zeném místě, ale také 

blízko pracoviště 
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Obr. 61. Plán výroby pracoviště obrábění (vlastní zpracování) 

Vizualizace na pracovišti obrábění je splněna jen na 42%. Na pracovišti je vizualizován 

pouze plán výroby a některé chyby, které mohou nastat v procesu obrábění. Některé pra-

covní nástroje mají svá daná místa pro ukládání. Ale například ukládání přípravkŧ je řeše-

no jen uloţením vedle stroje, popř. vedle pracoviště. Pracovní nástroje často nejsou jedno-

duše k nalezení, neboť jsou společné pro čtyři obráběcí stroje a pracovník je často hledá na 

dalších pracovištích.  

Tab. 14. Miniaudit údrţby pracoviště obrábění (vlastní zpracování) 

 

body

Stroje jsou označené a na první pohled identifikovatelné. ne 0

Vede se kniha závad a oprav stoje i s časy délky opravy. částečně 1

Je nastaven a vizualizován proces pravidelné údrţby stroje. ne 0

Pracovník umí provádět drobné opravy a seřízení. částečně 1

Je zavedena metoda TPM. ne 0

počet bodů 2 2

dosáhnutá výše

Miniaudit údrţby strojů - pracoviště obráběcí stroj WHQ 13

20%

Plán výroby – tvořen 
pouze na jednu směnu 

dopředu; vţdy přinese 

mistr na začátku směny 
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Obr. 63. Značení závad a poruch praco-

viště obrábění (vlastní zpracování) 

 

 

Pracoviště splňovalo poţadavky na údrţbu jen z 20%. Na hale chybělo viditelné označení 

stroje a celého pracoviště, proces pravidelné údrţby je prováděn vţdy v pátek, ale opět 

není nijak vizualizován, stejně jako na pracovišti svařování. Pracovník umí opravit strojní 

zařízení v případě poruchy nástroje, pokud jde o poškození širšího charakteru, je povolán 

servis. Na pracovišti není zavedena metodika TPM.  

Níţe na obrázku je znázorněn layout pracoviště obrábění.  

Obr. 62. Chybějící označení pracoviště obrábění 

(vlastní zpracování) 

Chybí viditelné 

označení pracoviště 

Závady a poruchy stroje 

zapisovány pouze na papír, 

není zavedena kniha závad 
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Obr. 64. Layout pracoviště obrábění (Interní materiály, 2013; vlastní zpracování) 

17.5.4 Pracovník obrábění 

Pro analýzu činností pracovníka bylo také vyuţito metody momentového pozorování. Ča-

sový interval byl osm hodin. Na tomto pracovišti probíhá nepřetrţitý provoz po dvanácti-

hodinových směnách. Pracovní náplní pracovníka je upínání výrobku do stroje, nastavová-

ní a kontrola programu obrábění, ruční doobrábění. U stroje se nachází jeden pracovník.  

 

Obr. 65. Analýza činností pracovníka pracoviště obrábění (vlastní zpracování) 
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Největší podíl z celku, tj. 48% tvoří čekání na ukončení automatického chodu stroje. Při 

této činnosti operátor dohlíţí na stroj, provádí prŧběţné kontroly obráběcího programu. 

Druhým největším podílem je výměna výrobkŧ a součástek, jako jsou nástroje pro obrábě-

ní. Je zde zahrnut i čas, kdy operátor neměl poţadovaný nástroj na svém pracovišti, ale 

musel ho hledat na dalších pracovištích obrábění. Potenciální úspory představují činnosti 

jako ruční obrábění. Tvoří celkem 4% celého času a při pozorování bylo zjištěno, ţe pra-

covník tuto činnost provádí při vypnutém stroji. Jde o ruční obrobení výrobku poté, co ho 

vyndá ze stroje. Tuto činnost by měl provádět aţ v momentě, kdy upne nový výrobek a 

zapne obráběcí program. Delší prodlevy byly také zpŧsobeny čekáním na centrální jeřáb, 

jenţ zrovna obsluhovat jiný stroj na hale.  

Opět byl společně s pracovníkem sledován i stroj. Níţe na obrázku jsou tedy definovány 

činnosti stroje spolu s procentuálním vyjádřením. Jen 58% celého času směny je stroj za-

pnutý. Po zbytek času stroj nepracuje, tzn., nevyrábí další výrobky. Nejčastějším dŧvodem 

je výměna přípravkŧ a nástrojŧ, ruční obrábění nebo úklid a čištění.  

 

 

Obr. 66. Analýza stroje pracoviště obrábění (vlastní zpracování) 
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Obr. 67. Spaghetti diagram pracoviště obrábění (vlastní zpracování) 

Pracovník se nejčastěji pohybuje v budce u ovládacího panelu stroje. Kontroluje téměř celý 

program svařování a během něj provádí měření, zda se upnutý výrobek nijak nepohnul. 

Další častou trasou pracovníka je znázorněna vrchní čarou na obrázku. Je to při výměně 

výrobku, kdy musí za pomoci centrálního jeřábu sundat hotový výrobek a upnout nový. 

Občas také pracovník chodí mimo pracoviště, například při pŧjčování nástroje z jiného 

pracoviště, coţ znázorňuje nejdelší čára vedoucí směrem ven.  

17.6 Zhodnocení současného stavu 

Výrobní tok ramen bagrŧ v nynější podobě nelze z pohledu prŧmyslového inţenýra nazý-

vat štíhlým tokem. Po podrobnější analýze byl zjištěn potenciál pro zlepšení materiálového 

toku a celého výrobního procesu. Je velmi dŧleţité zaměřit se komplexně na prŧběh celé 

výroby a ne jen na jednu část. Proto jsou dále popsány definice a podmínky charakterizují-

cí štíhlý výrobní tok.  
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Obr. 68. Současné rozmístění výroby ramene bagru (vlastní zpracování) 

17.6.1 Štíhlý výrobní tok 

Neexistuje přesná definice štíhlého výrobního toku, vţdy musí být upravena na daný vý-

robní podnik. V našem případě jsou kritéria definující štíhlý výrobní tok následující.  

Tab. 15. Kritéria štíhlého výrobního toku (vlastní zpracování) 

 

Kritérium Popis

štíhlá pracoviště

uspořádaná a přehledná pracoviště, vyuţítí 5S, 

vizualizace na pracovištích, standardy práce, 

pracovní postupy, ohled na ergonomii

plynulý tok materiálu
zásobování just-in-time, eliminace 

meziskladových zásob, osoba manipulanta

kvalifikovaní pracovníci

znalí a motivovaní pracovníci, sami usilující o 

neustálé zlepšování, umějící provádět drobné 

opravy, 

výrobkově uspořádání strojŧ
navazující pracoviště, minimální manipulace, 

výrobní linka pro jeden druh výrobkŧ, 

Štíhlý výrobní tok
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Na základě těchto předpokladŧ byly zpracovány také předchozí výstupy a analýzy. Jsou to 

zároveň jednotlivé body, kterým bude věnována pozornost při hledání potenciálu pro zlep-

šení.  

17.6.2 Hypotézy 

Pro závěrečné zhodnocení diplomové práce je dŧleţité na počátku stanovit hypotézy, kte-

rých chceme dosáhnout. Tyto cíle by měly slouţit pro stanovení úspěšnosti práce.  

Tab. 16. Stanovení hypotéz (vlastní zpracování) 

 

Hypotézy Přínos

Zkrácení toku materiálu o 30%. Zkrácení délky manipulace s materiálem [m]

Sníţení nákladŧ na manipulaci o 30%. 
Zvýšení efektivity manipulace a niţší náklady spojené s 

manipulací [Kč]

Sníţení zásob o 30%. 
Niţší rozpracovanost a méně finančních prostředkŧ 

vázaných v zásobách [Kč]
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18 NÁVRH ŠTÍHLÉHO VÝROBNÍHO TOKU 

Při řešení návrhŧ nového výrobního toku bude rozdělen samotný výrobní proces na výrobu 

komponent a výrobu finálu. Toto rozdělení platí pro všechny výrobkové skupiny. Za tímto 

účelem vznikne jedna výrobní hala, v níţ se budou vyrábět komponenty pro veškeré vý-

robky pro celý podnik. Proto se dále v mé diplomové práci zaměřím spíše na optimalizaci 

výrobního toku finálu, tedy samotné kompletace ramene bagru.  

18.1 Nové layoutové uspořádání pracovišť 

Abychom mohli vytvořit nové uspořádání strojŧ, musíme nejprve vypočítat dle kapacitního 

vytíţení, které stroje jsou nejvíce vyuţívány pro výrobu všech typŧ ramen. V podniku je 

několik strojŧ stejného nebo podobného typu, proto si mŧţeme dovolit vyčlenit některé 

pouze na výrobu jednoho popř. dvou typŧ výrobkŧ. Kapacitní vytíţení bylo získáno z dat 

z informačního systému společnosti pomocí kontingenční tabulky. V příloze je příslušná 

tabulka, v níţ jsou uvedena všechna strojní zařízení vyuţívaná k výrobě celé výrobkové 

rodiny ramen. Dle největšího rozsahu vyuţití byly vybrány stroje, ze kterých bude sestaven 

výrobní tok.  

Vybraná strojní zařízení jsou znázorněná v následujícím obrázku. Jsou naskládány do pří-

mého toku tak, jak probíhá výrobní proces ramen. Na obrázku se nachází svařovací boxy 

vyhrazené jen pro stehování a svařování ramen, svařovací robot CLOOS, dále pak tryskač, 

obráběcí stroj WHQ 13, box pro dokompletaci a pracoviště kontroly kvality. 

Poté by následovala operace lakování. Hala lakovny je v současné době krátce po rekon-

strukci. Je vybavena mechanickou kolejnicí. Tato hala ani samotný proces lakování nebyly 

předmětem optimalizace.  

V prŧběhu optimalizace vzniklo několik návrhŧ na rozmístění jednotlivých strojŧ a praco-

višť. Některé z nich jsou znázorněny níţe na obrázcích.  
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Obr. 69 Přímý výrobní tok (vlastní zpracování) 
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Obr. 70. Optimalizační návrh A (Interní materiály, 2013; vlastní zpracování) 

 

 

Obr. 71. Optimalizační návrh B (Interní materiály, 2013; vlastní zpracování) 
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Obr. 72. Optimalizační návrh C umístění na hale (Interní materiály, 2013; vlastní 

zpracování) 

 

Obr. 73. Optimalizační návrh D umístění na hale (Interní materiály, 2013; vlastní 

zpracování) 

18.2 Návrh nového výrobního toku 

Po mnohých workshopech a setkáních s mistry a operátory výroby byl vybrán finální návrh 

výrobního toku. Jedná se o návrh A z výše uvedených moţností. Tato varianta je umístěna 

do výrobní haly číslo 79. Všechna pracoviště budou umístěna do jedné výrobní haly, čímţ 

se sníţí potřeba manipulace mezi jednotlivými halami. V tomto návrhu je uvaţováno s 

plynulým výrobním tokem. Na počátku bude sklad vstupního materiálu vyhrazený pouze 

pro výrobkovou rodinu ramen. Bude tedy eliminováno ztrácení a záměna materiálu. Tento 

sklad bude zásobován jedním manipulantem pomocí vysokozdviţného vozíku.  
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Hned vedle skladovacího místa bude pět identických svařovacích boxŧ. V kaţdém z nich 

bude umístěn ruční jeřáb pro jednoduchou manipulaci, dále pak pracovní stŧl, skříňka 

s pracovním nářadím a pomŧckami. Podél svařovacích boxŧ povede kolejnicová dráha, 

pomocí níţ budou dopravovány nastehované výrobky přímo ke svařovacímu poloautoma-

tu. Zároveň bude dráha slouţit i jako úloţiště nastehovaných ramen a ty nebudou pokládá-

ny na zem před pracoviště. Takto vyřešena doprava nahradí současný zpŧsob přemisťování 

ramen pomocí centrálního jeřábu. V dnešní době se upouští od centrálních jeřábŧ a nahra-

zují jej jeřáby ruční nebo jiné flexibilnější zpŧsoby dopravy.  

Z pracoviště CLOOS budou výrobky převáţeny dále na pracoviště tryskání pomocí VZV. 

Ponechat současné tryskací zařízení je jedno z moţných řešení. Toto zařízení není moţné 

přemístit, proto byl výrobní tok navrţen s ohledem na jeho imobilitu. Druhým moţným 

řešením by byl nákup ručního tryskacího zařízení. Tato varianta by byla více flexibilní, ale 

na druhou stranu více nákladná pro firmu. Přiklonili jsme se tedy v návrhu k ponechání 

současného tryskače.  

Po operaci tryskání bude polotovar převezen opět pomocí VZV do boxu rovnání uší. Zde 

proběhne přeměření a dorovnání dle předepsaných hodnot. Toto pracoviště bude velikostně 

odpovídat svařovacím boxŧm.  

Dále se pak výrobek posune na vedlejší pracoviště obrábění. To se v současné době nachá-

zí ve výrobní hale 4. Bude tedy nutný jeho přesun. K upínání výrobkŧ bude vyuţito sou-

časného centrálního jeřábu, jenţ se nachází na hale.  

Poslední pracoviště nalisování pouzdra se v současné době nachází na hale 70. Jeho přesun 

však nebude nijak nákladný. Pŧjde o nově vytvořený box potřebných rozměrŧ. Jedná se o 

operaci nalisování pouzdra s vyuţitím jen jednoduchých pracovních nástrojŧ. Vedle se 

nachází uţ jen pracoviště kontroly, ze kterého díl odchází do lakovny. Výrobní tok končí 

téměř u vrat, které jsou vyuţívány pro odvoz ramen z haly a následný převoz do lakovny.  

Celý nově navrţený výrobní tok je znázorněn níţe na obrázku.  
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Obr. 74. Štíhlý výrobní tok (Interní materiály, 2013; vlastní zpracování) 

18.2.1 Náklady a úspory materiálové toky 

Je dŧleţité také vyčíslit, na kolik nás přestavba vyjde a porovnat ji s úsporami, které nám 

přinese. Nejnákladnější poloţkou při stěhování strojŧ bude obráběcí stroj WHQ 13. Jeho 

přesun proběhne mezi halami, tzn. asi o 400 m. Náklady na tento přesun byly zjištěny 

1 250 000 Kč. Další nákladnou poloţkou bude koupě dopravníku. Tento dopravník bude 

zhotoven na míru. Investovaná částka bude 2 500 000 Kč. Přesunut bude i svařovací stroj 

CLOOS, tato přestavba v rámci haly je vyčíslena na 150 000 Kč. Je nutné také započíst 

přesun svařovacích boxŧ spolu s ručními jeřáby. Přemístění jednoho je vyčísleno na 50 000 

Kč. Rozpis všech nákladŧ na stěhování je níţe v tabulce.  

Tab. 17. Náklady na stěhování (vlastní zpracování) 

 

První z úspor, které nám přinese takto navrţený výrobní tok, bude bezesporu zkrácení ma-

nipulace s materiálem. Kompletně odpadne převáţení polotovaru mezi halami v rámci vý-

Obráběcí stroj WHQ 13 1 250 000 Kč

Svařovací robot CLOOS 150 000 Kč

7 svařovacích boxŧ a ručních jeřábŧ 350 000 Kč

Dopravník 2 500 000 Kč

Náklady celkem 4 250 000 Kč

Náklady na stěhování strojních zařízení/pracovišť

Náklady na koupi nového vybavení



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 89 

 

roby finálu. Celá výrobní linka bude umístěna v jedné výrobní hale. Výroba komponent 

bude také probíhat v rámci jedné výrobní haly navrţené speciálně jen pro komponenty 

všech výrobkŧ. V tabulce jsou procentově vyčísleny úspory z přestavby. Pro převoz polo-

tovarŧ po hale bylo uvaţováno plus 100 m.  

Tab. 18. Úspora manipulace s materiálem (vlastní zpracování) 

 

Úspora z manipulace při nově navrţeném materiálovém toku činí 43%. Hypotéza pro zkrá-

cení materiálových tokŧ byla 30%. Tento cíl byl tedy splněn.  

18.2.2 Náklady a úspory manipulační technika 

S úsporou materiálových tokŧ je spojena také úspora při vyuţívání manipulační techniky 

při převozu mezi halami. V současné době se vyuţívají tři VZV pro manipulaci s kompo-

nenty a dva VZV pro převoz finálu. Při uvaţované variantě nového štíhlého výrobního 

toku by se sníţil potřebný počet VZV pouze na tři. Pro přepravu komponent by slouţily 

dva VZV, jelikoţ by se pro zvýšení efektivity vyuţívaly speciální přípojné vozíky, viz fo-

to.  

Náklady na pořízení přípojných vozíkŧ by byly asi 40 000 Kč. Tyto vozíky by byly vyuţí-

vány pro přepravu všech komponent ramen bagru. Jsou velmi nenáročné na údrţbu. Jsou 

flexibilní a dají se napojovat za sebe a tím sniţovat frekvenci jízd VZV.  

Po výpočtu z VSD mapy zjistíme, ţe bude potřeba celkem 30 přípojných vozíkŧ, abychom 

zajistili plynulé zásobování výrobního procesu. Tento výpočet vychází z údajŧ o objemu 

vyrobených ramen za uplynulý rok. Je vypočítán denní poţadavek zákazníka a přes funkci 

maximum vyhledána nejvyšší objednané mnoţství na den. Je to hodnota 13, dále víme, ţe 

na přípojné vozíky se vejdou díly celkem pro 3 ramena bagru. To znamená, ţe na jeden 

den je potřeba 5 vozíkŧ. Musíme uvaţovat týdenní zásobu plus rezervu v podobě několika 

vozíkŧ při poruše atd. Výsledný počet je tedy celkem 30 přípojných vozíkŧ. Náklady na 

jejich pořízení jsou vyčísleny níţe.  

Současný stav

Cíl dle hypotézy 

sníţení o 30% Navrhovaný stav Úspora v %

Komponenty 15 480 m 10 836 m 9 020 m 42%

Finál 1 300 m 910 m 560 m 57%

Rameno bagru (jeden díl) 16 780 m 11 746 m 9 580 m 43%

Celý výrobek 50 340 m 35 238 m 28 740 m 43%

Manipulace s materiálem
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Obr. 75. Přípojný vozík k VZV (vlastní zpracování) 

Tabulka 19 Náklady manipulační technika (vlastní zpracování) 

 

Úspory v manipulační technice jsou tedy promítnuty ve sníţení počtu VZV z pěti na tři. 

Roční náklady na provoz jednoho VZV jsou prŧměrně 45 000 Kč. Dále se sníţí potřeba o 

dva pracovníky manipulanty, jejichţ roční náklady činí 324 000 Kč na jednoho.  

Tab. 20. Úspora manipulační technika (vlastní zpracování) 

 

Určený cíl sníţení nákladŧ na manipulační techniku byl o 30%. Výsledná úspora díky op-

timalizaci je aţ 40%.  

18.3 VSD (Value stream design)  

V rámci optimalizace byl navrţen nový optimalizovaný hodnotový tok za pomoci VSD 

mapy. Základním pilířem je rozdělení výrobního procesu do tří částí, pro které by byl vy-

tvořen samostatný výrobní plán. V současné době je prováděno plánování výroby denně, 

jelikoţ se plánuje kaţdý pracovní krok. Kaţdé pracoviště má tedy svŧj denní výrobní plán. 

Přípojný vozík (30 kusŧ) 1 200 000 Kč

Náklady na koupi nového vybavení

Cíl dle hypotézy Úspora v %

Počet sníţení o 30% Počet

Náklady na údrţbu VZV 5 225 000 Kč 157 500 Kč 3 135 000 Kč 40%

Náklady na manipulanta 5 1 620 000 Kč 1 134 000 Kč 3 972 000 Kč 40%

Manipulační technika

Současný stav Navrhovaný stav
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Po jeho dokončení výrobek zŧstane leţet na pracovišti, popř. se zaskladní, ale není hned 

odeslán na novou operaci, protoţe není dále rozplánován.  

Výrobní plán je také v současnosti vygenerován softwarem, jak je jiţ popsáno v mapě sou-

časného toku hodnot, a dále upravován mistrem. V návrhu budoucího toku se počítá 

s generací výrobního plánu na 10 dní dopředu, který nebude nutné upravovat a přepláno-

vávat. Pŧjde o Kanban, v němţ bude nastaveno minimum a maximum.  

Tuto skutečnost by měly upravit výrobní buňky. Spojením několika pracovišť vznikne no-

vé samostatné výrobní buňky, pro kteroé bude tvořen výrobní plán. V návrhu se počítá 

s tvorbou tří výrobních plánŧ.  

Celá výroba bude rozdělena do tří částí. Prvním krokem je dělení materiálu. Tyto operace 

budou uspořádány celkem do čtyř rŧzných výrobních buněk a týkají se výroby komponent. 

Viz VSD mapa. Všechny budou umístěny na hale č. 62, která je určena právě pro kompo-

nenty. Nachází se zde buňka laser, buňka pálení, buňka řezání a buňka pro obrábění. Jeli-

koţ pŧjde o výrobu komponent pro všechny výrobkové rodiny, je pečlivé a správné pláno-

vání to nejdŧleţitější.  

Provedenými propočty a kvalifikovaným odhadem byla stanoven lead time celého výrob-

ního procesu na 10 dní. Výroba všech komponent by měla trvat celkem 3 dny místo sou-

časných 20 dní. Tento markantní rozdíl zpŧsobí přesné naplánování výroby a včasné záso-

bování pracovišť. Ve VSD mapě je zanesena přesná výše zásob před kaţdým pracovištěm. 

Tyto zásoby budou zŧstávat vţdy na přípojných vozíčcích, na kterých budou k pracovišti 

přivezeny. Vyrobené komponenty budou uskladněny v supermarketu umístěném přímo na 

hale č. 62. Materiál mezi výrobními buňkami bude převáţen pomocí přípojných vozíkŧ 

zapřaţených za VZV a na halách bude posouván pomocí centrálního jeřábu, dopravníku 

nebo paletového vozíku.  

Na finální montáţ je potřeba dvou pracovních dnŧ. Tento počet je vypočítán z kapacit pra-

covišť a z cyklových časŧ operací. Na začátku této výrobní buňky je nutná zásoba na tři 

směny dopředu, coţ jsou 4 vozíky kaţdý po 3 sadách ramen. Tyto zásoby jsou stanoveny 

s ohledem na kapacity pracovišť, do kterých je zahrnuta paušální hodnota 30% určená na 

ztráty. Poslední buňku budou tvořit povrchové úpravy. V procesu lakování zŧstává zpŧsob 

přepravy pomocí mechanické kolejnice. Délka prŧběţné doby výroby pro tuto buňku byla 

vyčíslena na 2 dny, ostatně jako je tomu i v současné době.  
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Nákladní automobil pro expedici hotových kusŧ bude objednáván vţdy dva dny dopředu, 

tzn., ţe na skladu by měla ramena leţet maximálně po dobu 2 dnŧ. Dalšího pŧl dne je vy-

hrazeno na jejich zabalení a expedici zákazníkovi.  

18.3.1 Náklady a úspory z kapitálu vázaného v zásobách 

Díky zkrácení prŧběţné doby výroby se nám sníţila rozpracovanost vázaného kapitálu. 

V současné době je ve výrobním procesu rozpracovanost ve výši 1 500 000Kč. Po optima-

lizaci a přesném určení potřebného mnoţství zásob před kaţdým pracovištěm se nám tato 

částka sníţila na 750 000Kč. Tento rozdíl představuje úsporu 50%.  

Kapitál vázaný ve výrobcích v expedičním skladě dosahuje hodnoty 4 200 000Kč. Tato 

částka je velmi vysoká a představuje pro firmu velký problém. Jsou to utopené peněţní 

prostředky, které by firma při uvolnění mohla vyuţít jako investici. Tento problém je za-

příčiněn především nevyuţíváním metody FIFO ve skladě a také tím, ţe firma nevyrábí dle 

poţadavkŧ zákazníka, ale vyrábí nepřetrţitě. Dŧvody jsou dva, aby mohla dát lidem práci a 

aby došlo k vytíţení strojních zařízení. Tento zpŧsob výroby ale stál firmu mnoho peněz, 

které jsou v současné době vázány v hotových výrobcích.  

Optimální výrobní dávka ramen jsou 3 kusy. Tato hodnota je stanovena s ohledem na cyk-

lové časy výroby a s ohledem na časy přestaveb. Prŧměrný denní poţadavek zákazníka je 

2,3 ramen. Úzkým místem v procesu je nyní buňka finální svařování, která má prŧběţnou 

dobu výroby 3 dny. Optimální mnoţství v expedičním skladu je tedy 6 dílŧ ramen, které 

jsou zaznačeny v mapě VSD před operací balení. Dále bychom měli počítat s pojistnou 

zásobou při nečekaných potíţích. Kapitál vázaný ve skladových zásobách by měl tedy do-

sahovat výše maximálně 180 000Kč. V tomto případě jde o rozdíl přes 4 000 000Kč, které 

by firma mohla uspořit.  

Tab. 21. Úspory z kapitálu vázaného v zásobách (vlastní zpracování) 

 

 

Opatření

Zásoby ve výrobním procesu 1 500 000 Kč 1 000 000 Kč 750 000 Kč 50%

Expediční sklad 4 200 000 Kč 2 940 000 Kč 180 000 Kč 95%

Výrobní tok a 

zásobování dle VSD

Zásoby

Navrhovaný stav

Současný stav

Cíl dle hypotézy 

sníţení o 30% Úspora v %
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19 NÁVRHY NA ZLEPŠENÍ 

V této kapitole budou shrnuty poznatky a postřehy, které jsou nutné pro fungování navrţe-

ného štíhlého výrobního toku. A dále doplněny nápady, jeţ by mohly ještě více zefektivnit 

proces výroby. V neposlední řádě bude provedeno také vyčíslení potenciálních úspor pro 

podnik VOP CZ a budou popsány nepeněţní přínosy.  

19.1 Obecné podmínky 

 Uspořádání pracovišť do výrobních buněk. 

 Tvorba výrobního plánu na více dní dopředu. 

 Zavedení systému řízení FIFO v expedičním skladu.  

 Sníţit mnoţství zásob v expedičním skladu.  

 Výroba komponent dle poţadavkŧ zákazníka, ne na sklad.  

 Zavedení standardŧ práce na pracovištích.  

 Zavedení metody 5S a vizualizace na všech pracovištích.  

 Koupě celopodnikového informačního systému, jenţ propojí a bude shromaţďovat 

všechny informace v podniku (např. SAP, Oracle)  

 Zlepšení procesu plánování výroby.  

 Zavedení metody pull do výrobního toku.  

19.2 Konkrétní podmínky pro výrobní tok 

 Komponenty před pracoviště stehovací boxy budou dodávány dle poţadavkŧ mis-

tra; budou dopravovány na místo určené pro sklad vstupního materiálu přesně v po-

ţadovanou dobu a v poţadovaném mnoţství.  

 Na dopravníku před strojem bude zásoba ramen na svaření; pracovník si bude vybí-

rat výrobky, pro které se pouţívá stejný přípravek, aby sníţil počty přetypování a 

zastavování stroje.  

 Všechny svařovací a dokončovací boxy jsou navrţeny rozměrově s ohledem na co 

největší úsporu prostoru, ale zároveň s ohledem na ergonomii na pracovišti.  

 Na všech pracovištích budou jen nezbytně nutné pracovní prostředky a pracovní 

prostory.  

 Je nutná změna načítání výrobkŧ do systému; aţ po dokončení operace pracovník 

načte pomocí čárového kódu na prŧvodce svou dokončenou operaci. V současné 
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době se stává, ţe pracovník si vţdy ráno narazí vše, co teprve bude dělat. To pak 

zpŧsobuje problémy v dohledávání polotovarŧ.  

 Je potřeba změnit systém odměňování na pracovišti svařovací robot.  

 Na pracovišti svařování vyuţívat obě polohovadla, čímţ se zkrátí čas potřebný pro 

výměnu výrobku.  

 Časté problémy zpŧsobují i přípravky skladované ve venkovních prostorech. Vli-

vem počasí korodují a při pouţití nastávají problémy, vnikají prostoje a prodlevy ve 

výrobě. Nutnost vyhrazení prostor pro skladování přípravkŧ.  

 Na pracovišti obrábění pracovník nevyuţívá překrytého času; dokončuje výrobek, 

kdyţ stroj stojí. Měl by nejprve upnout nový výrobek, spustit stroj a poté dokončit 

předchozí.  

 Pro obráběcí stroje existují společné obráběcí nástroje; pracovníci si je pŧjčují a 

často stráví delší dobu jejich hledáním. Řešením by mohlo být vyrobení takového 

počtu nástrojŧ, aby kaţdé pracoviště mělo své vlastní.  

 Často dochází k čekání pracovníkŧ zpŧsobené nepřítomností osoby obsluhující cen-

trální jeřáb. Proto by měla být snaha o minimalizaci jeho vyuţívání; nahrazením ji-

nou formou přepravy. A zároveň zlepšit komunikaci mezi pracovníky a obsluhou 

jeřábu.  

 Zahájit sledování celkové efektivity zařízení a jejich poruchovosti. Poté provést 

analýzy a postupně se snaţit navyšovat hodnotu CEZ.  

 Dodrţování zásobování pracovišť přesně dle mapy VSD.  

 Nutná oprava některých prŧvodek. Častým se stávalo, ţe nekorespondovala skuteč-

ná výroba s výrobou předepsanou na prŧvodce. Byla vyuţívána jiná pracoviště a 

materiál byl poté těţko dohledatelný.  

19.3 Celkové náklady a úspory pro podnik VOP CZ 

Po navrţení všech změn je dŧleţité vyčíslit jejich finanční stránku. Při srovnání nákladŧ a 

úspor se jedná téměř o identické hodnoty. Podstatný rozdíl je ovšem v tom, ţe nákladová 

poloţka bude vydána jednorázově na počátku realizování všech změn. Kdeţto úspory jsou 

roční, tzn., ţe kaţdý rok touto provedenou změnou ušetříme dalších pět a pŧl milionu Kč. 

Mŧţeme tedy říci, ţe první rok se nám zaplatí investice do přestavby a nákupu. Od druhé-

ho roku dále uţ nám budou vznikat jen úspory. V případě návratnosti investice do jednoho 

roku je projekt realizovatelný.  
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Tab. 22. Vstupní náklady pro navrhovaný stav (vlastní zpracování) 

 

Tab. 23. Celkové úspory/přínosy navrhovaného stavu (vlastní zpracování) 

 

19.4 Nepeněţní přínosy 

Mimo výše uvedené peněţní úspory jsou očekávány i nepeněţní přínosy pro firmu. Jedná 

se o přínosy v podobě 

 přehledného výrobního procesu 

 sníţené náročnosti řízení výroby – jasná pravidla 

 efektivnějšího plánování 

 snadnější identifikace abnormalit 

 týmové spolupráce v podniku 

 lepší motivace k práci 

 včasného plnění zakázek 

 přehledného výrobního procesu pro zákazníka 

 lepší prezentace podniku pro nové zákazníky 

 vyšší spolehlivosti procesŧ.  

Obráběcí stroj WHQ 13 1 250 000 Kč

Svařovací robot CLOOS 150 000 Kč

Celkem 7 svařovacích boxŧ a ručních jeřábŧ 350 000 Kč

Dopravník 2 500 000 Kč

Přípojné vozíky (30 ks) 1 200 000 Kč

Celkem 5 450 000 Kč

Stěhování

Koupě

Vstupní náklady pro navrhovaný stav

Roční údrţba VZV 90 000 Kč

Roční úspory na manipulanta 648 000 Kč

Sníţení rozpracovanosti výroby 750 000 Kč

Sníţení zásob ve skladech 4 020 000 Kč

Celkem 5 508 000 Kč

Celkové úspory/přínosy z navrhovaného stavu
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ZÁVĚR 

Cílem mé diplomové práce bylo vytvoření návrhu štíhlého výrobního a materiálového toku 

pro vybraný výrobek, potaţmo pro vybranou výrobkovou rodinu. Po podrobné analýze 

celého výrobního procesu byly stanoveny kritéria pro štíhlý výrobní tok a na základě nich 

hypotézy ohodnocující úspěšnost práce. Hypotézy pojednávaly o zkrácení materiálového 

toku, o sníţení nákladŧ na manipulaci a o sníţení vázanosti kapitálu v rozpracovanosti a 

v zásobách. Cíle u všech hypotéz byly nastaveny na 30%, tedy sníţit jejich současnou hod-

notu téměř o třetinu. Tato hodnota byla odhadnuta v počátcích projektu při mapování sou-

časné situace. Díky navrţeným změnám byly výsledky vţdy vyšší neţ 30% a tedy i splně-

ny cíle všech hypotéz.  

Pro zhotovení návrhu nového výrobního toku byly vyuţity nástroje prŧmyslového inţený-

ra, stejně jako při mapování současného stavu. Mezi pouţité metody patří například pro-

cesní analýza, která nám přehledně popsala postup výroby. Dále to byly miniaudity vybra-

ných pracovišť, jeţ ohodnotily a provedly rozbor daných pracovišť. V prŧběhu projektu 

bylo provedeno snímkování pracoviště, díky němuţ bylo odhaleno plýtvání a vytíţenost 

pracovníka i strojního zařízení. V neposlední řadě byla zhotovena podrobná mapa hodno-

tových a informačních tokŧ, mapa VSM. Po optimalizaci celého výrobního procesu byla 

navrţena také mapa budoucího toku hodnot, mapa VSD.  

V závěru práce se nachází návrhy na zlepšení celého výrobního procesu. Jde o obecné ná-

vrhy, které pomŧţou firmě zlepšit celý proces řízení výroby a také její konkurenceschop-

nost a postavení a trhu. V další části jsou to konkrétní postřehy a nápady na zlepšení, jeţ 

byly vypozorovány v prŧběhu analytické části projektu. Tyto postřehy většinou spadají do 

oblasti ergonomie, bezpečnosti a ochrany zdraví při práci nebo plýtvání.  

Změna celého výrobního procesu s sebou nese také finanční stránku. V tomto případě jsou 

nákladové poloţky téměř rovny ročním úsporám. Celková nákladovost navrhovaných 

změn dosahuje stejně jako roční úspory pět a pŧl milionu Kč. Závěr tedy zní, ţe návratnost 

investice z projektu je jeden rok a projekt je realizovatelný.  

Vedle finančních úspor hrají dŧleţitou roli i přínosy nefinanční. Realizací navrhovaných 

změn by firma získala přehlednost a spolehlivost výrobních procesŧ, snazší a efektivnější 

řízení a plánování výroby a dokázala by se lépe prezentovat před novými zákazníky. Stala 

by se moderní firmou se štíhlými procesy a vyuţívající prvky štíhlé výroby.  
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