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ABSTRAKT 

Tato diplomová práce se věnuje optimalizaci výrobního procesu ve vybrané spole�nosti. V 

teoretické �ásti je pZiblí~ena teorie prpmyslového in~enýrství, prpmyslového in~enýra, 

výroby a metod prpmyslového in~enýrství. V praktické �ásti se nachází sou�asný výrobní 

proces a jeho analýza, která slou~í jako podklad pro tvorbu návrhp. V projektové �ásti jsou 

vybrané návrhy zpracovány ve formě projektu. V závěru diplomové práce se nachází 

zhodnocení projektu z hlediska pZínosp. 

Klí�ová slova: layout, Kanban, projekt, proces 

 

 

 

ABSTRACT 

This thesis focuses on the optimization of the production process in a selected company. In 

the theoretical part, the theory of industrial engineering, industrial engineer, production and 

industrial engineering methods are presented. The practical part contains the current 

manufacturing process and its analysis, which serves as a basis for the development of 

designs. In the design part, selected designs are developed in the form of a project. The thesis 

concludes with an evaluation of the project in terms of benefits. 

Keywords: layout, Kanban, project, process 
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ÚVOD 

Tato diplomová práce popisuje optimalizaci výrobního procesu ve vybrané spole�nosti. 

Servis Climax, a.s., je výrobní spole�nost, která je pZedním výrobcem vnitZního a vnějbího 

stínění. Má několik výrobních hal, které se zaměZují na výrobu rpzných produktp pro 

koncového zákazníka. Spole�nost také nabízí mo~nost montá~e vyráběných produktp u 

zákazníka. V nedávné době spole�nost odkoupila výrobní proces pergol Lamelino, který je 

potZeba optimalizovat. Spole�nost mi nabídla mo~nost tento výrobno proces optimalizovat 

a nechala mi volnou ruku z hlediska, jak se na výrobní proces zaměZím a zpracuju návrhy 

Zebení z teoretických poznatkp na�erpaných pZi studiu v oboru prpmyslového in~enýrství. 

Diplomová práce je rozdělena na dvě �ásti hlavní �ásti, teoretickou a praktickou. Teoretická 

�ást je zpracována ve formě literární reberbe. První kapitola diplomové práce je zaměZena na 

prpmyslové in~enýrství. Tato kapitola je rozdělena na definici prpmyslového in~enýrství, 

vývoj prpmyslového in~enýrství a také definicí samotného prpmyslového in~enýra a jeho 

rolí. Na závěr kapitoly je pozornost věnovaná druhpm plýtvání z pohledu prpmyslového 

in~enýrství. V druhé kapitole je pojednáváno o výrobě a jejích typech. Následuje Zízení a 

plánování výroby. V závěru kapitoly je definován výrobní proces a uspoZádání pracovibf ve 

výrobním procesu. Poslední kapitola je věnována metodám prpmyslového in~enýrství, která 

slou~í jako teoretický podklad metod vyu~itých v praktické �ásti. Jedná se o metodu Kanban, 

VSM, ABC a RIPRAN. 

Na za�átku praktické �ásti je pZedstaveno spole�nost Servis Climax, a.s. a její produkty. 

Následně je vypracována analýza sou�asného stavu, kde je popsán samotný výrobní proces 

pergol Lamelino a také jsou zpracovány návrhy ke zlepbení sou�asného stavu. Poté je 

navázáno projektovou �ástí, která se zabývá vybranými návrhy ke zlepbení jako je úprava 

layoutu výrobní haly a zavedení dvou kanbanových okruhp. Závěr práce je věnován 

zhodnocení projektu z hlediska pZínosp pro spole�nost. 

 

  



UTB ve Zlín�, Fakulta managementu a ekonomiky 11 

 

CÍLE A METODY ZPRACOVÁNÍ PRÁCE 

Cílem projektu je optimalizace výrobního procesu pergol Lamelino. MěZitelné hodnoty, 

které povedou ke splnění cíle jsou definované na úrovni 40% úspory pZepravní trasy pergoly 

po výrobní hale, jak v pZeklenuté vzdálenosti, tak v �ase pZepravy. Dalbí měZitelná hodnota 

je zkrácení prpbě~né doby výroby o 200 minut. 

Cílem teoretické �ásti je vypracovat pro �tenáZe literární reberbi pro pochopení problematiky 

výroby, výrobního procesu a uspoZádání pracovibf. Literární reberbe bude vypracována na 

základě studia literárních pramenp, odborných zdrojp a internetových zdrojp. Smyslem je 

definovat teoretické podklady pro Zebení projektové �ástí diplomové práce. 

V praktické �ásti je úkolem pZedstavit spole�nost Servis Climax, a.s. V rámci provedené 

analýzy sou�asného stavu jsou identifikovány potenciály ke zlepbení. Na jejich základě jsou 

v diplomové práci navr~eny vybrané návrhy pro optimalizaci sou�asného stavu. V praktické 

�ásti budou vyu~ity následující nástroje a metody: 

• VSM (Mapování toku hodnot) 

• ABC analýza 

• RIPRAN analýza 

• Kanban 

• Změna layoutu 

• Logický rámec 

• akolení operátorp 

• PZímé pozorování výrobního procesu 

• Vizualizace layoutu 
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1 PRoMYSLOVÉ IN}ENÝRSTVÍ 

1.1 Definice prpmyslového in~enýrství 

Prpmyslové in~enýrství je obor, který se sna~í eliminovat ztráty ve výrobních a 

administrativních procesech. Dple~itým zájmem v prpmyslovém in~enýrství je co nejvíce 

eliminovat plýtvání ve výrobním procesu a co nejlépe nastavit propojení vazeb mezi 

výrobním procesem a administrativním procesem, které se navzájem ovlivňují a doplňují. 

Prpmyslové in~enýrství se neustále zabývá Zebením organizace práce ve firmě, neustálému 

zlepbování a také nalézáním inova�ních Zebení. V dnební době je té~ podstatné identifikování 

pZidané hodnoty, která ka~dý den ve firmě vzniká díky práci jejích lidí a je hlavním 

pZedmětem zájmu zákazníka. (Chromjaková, 2013) 

Dlaba� a Pavelka (2015) poukazují, ~e: „Průmyslové inženýrství je poměrně mladý 

multidisciplinární obor, který kombinuje technické znalosti inženýrských oborů s poznatky z 

podnikového Zízení. Průmyslové inženýrství se snaží o co nejefektivnější využívání firemních 

zdrojů (finanční zdroje, lidská práce, informace, znalosti a dovednosti samotných lidí...). 

Hlavním úkolem tedy je racionalizace, optimalizace a zlepšování jak výrobních, tak 

nevýrobních procesů.“ 

1.2 Vývoj prpmyslového in~enýrství 

Vývoj prpmyslového in~enýrství byl hlavně provázen vlivem Fredericka Winslow Taylora 

v letech 1858-1915. Frederick Winslow Taylor nazna�il několik pravidel vědeckého 

pZístupu ke zvýbení výkonnosti podniku. Tato pravidla byla primárně orientována na výkon 

pracovníkp spojený s vysokou efektivností dalbích navazujících pracovních pozic 

v závodech. Strategie Fredericka Winslow Taylora sledovala dva klí�ové parametry: 

• produktivitu �lověka, 

• produktivitu stroje. (Chromjaková, 2013) 

Ppvodní vznik lze tedy odvíjet od dob Fredericka Winslow Taylora, který je pova~ován jako 

zakladatel prpmyslového in~enýrství. Dalbí významné osobnosti jsou Adam Smith, Thomas 

Malthaus, David Ricardi a také John Stuart Mill. Vbichni tito pZedstavitelé se zaměZili 

zejména na oblast zvybování výkonnosti výrobních systémp.  (Chromjaková, 2013) 
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Mangaroo-Pillay a Roopa (2021) pojednávají o tom, ~e vývoj prpmyslového in~enýrství 

mp~eme rozdělit podle prpmyslových revolucí.  

Během první a druhé prpmyslové revoluce se rozvoj vědeckého managementu projevil 

vznikem oblastí zaměZení, jako jsou �asové studie, standardizace, hromadná výroba, studie 

pohybu, teorie front, management, plánování zásob a statistická kontrola kvality. 

Během druhé a tZetí prpmyslové revoluce se v prpmyslovém in~enýrství a opera�ním 

výzkumu objevily oblasti jako in~enýrská ekonomika, manipulace s materiálem, 

produktivita, lidský faktor, sífové techniky, teorie rozhodování, teorie zásob, systémové 

in~enýrství, simulace, automatizace (MRP) a informa�ní systémy. 

V sou�asné době, na pZelomu tZetí a �tvrté prpmyslové revoluce, lze pozorovat pokrok v 

prpmyslovém a systémovém in~enýrství. Zatímco tato éra stále probíhá, byly rozpoznány 

oblasti zaměZené na umělou inteligenci, po�íta�em integrovanou výrobu, btíhlou výrobu, 

roboty, systémový design, po�íta�ové sítě, teorii Zízení, celkový systémový design, sociální 

systémy, kybernetiku a behaviorální teorii.  

1.3 Prpmyslový in~enýr 

Ve firmách má prpmyslový in~enýr několik rpzných názvp. Mezi ně patZí prpmyslový 

in~enýr, procesní in~enýr, mana~er změn, lean mana~er, lean koordinátor, lean specialista 

atd. Název této pozice se libí podle pracovní agendy pracovníka, ale ve velké míZe jsou 

�innosti těchto pozic zlepbování a optimalizace procesp, tvorba standardp, tvorba norem, 

zlepbování kvality, eliminace plýtvání atd. (Debnár, 2023) 

Dle Chromjakové (2013) je hlavním posláním pozice prpmyslového in~enýra motivace 

zaměstnancp ke změně myblení o procesech a produktech směrem ke zvýbení jejich pZidané 

hodnoty pro zákazníka. Za klí�ové znalosti prpmyslového in~enýra dále uvádí: 

• plánování a Zízení projektp, 

• plánování a organizování výroby, 

• technická a technologická pZíprava výroby, 

• analýza a měZení práce, 

• ergonomická stránka procesp, 

• vývoj a implementace nových výrobních konceptp.  
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Prpmysloví in~enýZi sehrávají ur�ité role pZi výkonu práce. Tyto role jsou jistou oblastí a 

náplní práce, kterou prpmyslový in~enýr vykonává. Role prpmyslového in~enýra jsou 

nesmírně dple~ité, nebof z nich vycházejí principy, kterými se Zídí. Tyto role se libí podle 

o�ekávání organizace a vedení. (Debnár, 2023) 

 

Obrázek 1 Role prpmyslového in~enýra (Debnár, 2023) 

1.4 Druhy plýtvání z pohledu prpmyslového in~enýrství 

Vebkerá výroba nebo �innosti, které ji podporují, se skládají z procesp, které zvybují nebo 

nezvybují hodnotu produktu. Ve výrobním procesu se plýtvání �asto ozna�uje japonským 

slovem MUDA a ozna�uje �innosti, které nepZidávají hodnotu produktu. 
innosti, které se 

vykonávají a pZidávají hodnotu zároveň k sobě navazují �innosti, které hodnotu nepZidávají. 

Je také dple~ité zmínit, ~e za �innosti, které nepZidávají hodnotu, zákazník neplatí.  

Schopnost odhalit a eliminovat tyto �innosti s sebou nese sní~ení nákladp výroby a mo~nost 

vybbího zisku. (Bauer, 2012) 
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1.4.1 Nadprodukce 

Skhmot (2017) uvedl, ~e k nadvýrobě dochází, kdy~ se výrobek nebo jeho prvek vyrábí 

dZíve, ne~ je po~adován nebo vy~adován. Mp~e být lákavé vyrobit co nejvíce výrobkp, kdy~ 

je volný �as pracovníkp nebo zaZízení. PZi nadprodukci také dochází k vy~adování větbích 

kapitálových výdajp na financování výrobního procesu a nadměrné prpbě~né doby výroby. 

Kromě toho nadvýroba vede také ke zvýbení pravděpodobnosti, ~e výrobek nebo mno~ství 

vyrobených výrobkp budou nad rámec po~adavkp zákazníka. 

Nadprodukce také vzniká za ú�elem vybbího vyu~ití výrobních kapacit, nebo pro vyrobení 

vybbího mno~ství výrobkp pro pZípad nouze. Z jedné strany tato situace Zebí nouze jako 

výpadek stroje, nebo vysoká zmetkovitost, ale zároveň dochází k potZebě větbích 

skladovacích prostorp a rpstu dopravních a administrativních nákladp. (Jurová, 2016) 

1.4.2 Zásoby 

Dle Jurové (2016) vzniká tento druh plýtvání pZílibným skladováním náhradních dílp, 

materiálu, nedokon�ené výroby a v neposlední Zadě hotových výrobkp. Skladováním těchto 

polo~ek dochází k zaplnění skladovacích prostorp, ale i k vyvolání dalbích nákladp na nové 

pracovníky a manipula�ní techniku. Ve btíhlé výrobě je tento druh plýtvání brán jako jeden 

z nejhorbích, která mp~e ve firmě vzniknout. 

Za fyzické zásoby musí ka~dá firma platit a riskuje jejich ztrátu. Cílem prpmyslového 

in~enýrství je proto směZovat firmu k nulovým zásobám na skladě a mít co nejméně 

rozpracovanosti. (Benedikt, 2019)  

Na druhou stranu je �asto obtí~né uva~ovat o nadbyte�ných zásobách jako o odpadu. V 

ú�etnictví se na zásoby pohlí~í jako na aktivum a dodavatelé �asto poskytují slevy za 

hromadné nákupy. (Skhmot, 2017) 

1.4.3 Zmetky 

Zmetky mp~eme ozna�it jako nekvalitní, nebo neshodné výrobky. Tyto výrobky �asto na 

sebe navazují dalbí náklady z dpvodu �asové náro�nosti jejich oprav. Opravy zmetkp 

vyvolávají potZebu práce navíc. Některé vadné výrobky mohou také pobkodit výrobní 

zaZízení a dochází tak k dalbím nákladpm. V situaci, kdy se tyto výrobky dostanou a~ 

zákazníkovi, mp~e dojít k pobkození image firmy. (Jurová, 2016) 
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Skhmot (2017) píbe o tom, ~e proti vadným výrobkpm je potZeba u�init několik krokp. 

Nejprve je dple~ité vyhledat nej�astějbí závadu a zaměZit se na ni. Dále je potZeba navrhnout 

proces, který odhalí abnormality, a nepZedávat vadné výrobky dál do výrobního procesu. Za 

dalbí je dple~ité pZepracovat proces tak, aby nevedl k vadám. A je potZeba pou~ít 

standardizaci práce, aby byl zajibtěn konzistentní výrobní proces, který je bez vad. 

1.4.4 Zbyte�né pohyby 

Zbyte�né pohyby zahrnují jakýkoli zbyte�ný pohyb osob, zaZízení nebo strojp. PatZí sem 

chpze, zvedání, natahování, ohýbání a pZemísfování. 
innosti, které vy~adují nadměrný 

pohyb, by měly být pZepracovány tak, aby se zlepbila práce pracovníkp a zvýbila úroveň 

bezpe�nosti a ochrany zdraví. (Skhmot, 2017) 

U tohoto druhu plýtvání je tZeba zjistit, které pohyby jsou nadbyte�né a lze je vypustit. 

Zbyte�né pohyby nepZidávají výrobku pZidanou hodnotu, ale teprve pZimontování sou�ástky 

k výrobku je pZidanou hodnotou pro výrobek. (Jurová, 2016) 

1.4.5 Nadm�rné zpracování 

Skhmot (2017) uvádí, ~e nadměrným zpracováním se rozumí provedení více práce nebo 

pZidání více komponentp k výrobku, ne~ zákazník po~aduje. Ve výrobě to mp~e zahrnovat 

pou~ití zaZízení s vybbí pZesností, ne~ je nutné, pou~ití více komponent, ne~ je po~adováno 

a více funkcí výrobku, ne~ je potZeba. V kanceláZi mp~e nadměrné zpracování zahrnovat 

generování více podrobných zpráv, zbyte�né kroky v procesu nákupu, vy~adování 

zbyte�ných podpisp na dokumentu a dvojí zadávání údajp. 

1.4.6 
ekání 

PZi �ekání nedochází ke vzniku pZidané hodnoty výrobku, proto~e kdy~ pracovník �eká, 

nemp~e pokra�ovat ve výrobním procesu. K tomuto druhu plýtvání dochází �asto pZi porube 

stroje, kdy pracovník musí po�kat na opravu. Dále dochází k �ekání napZ. pZi nedostatku 

materiálu na pracovibti. Tento druh plýtvání mp~e mít délku v Zádech sekund, ale i minut. 

Spousta firem, které se zabývají btíhlou výrobou, se sna~í najít a eliminovat �ekání v Zádu 

desetin vteZiny. (Jurová, 2016) 

1.4.7 Doprava 

Doprava je nezbytnou sou�ástí výroby. V nejlepbím pZípadě by doprava byla jen pZeprava 

materiálu do firmy a odvoz hotových produktp. V realitě je to vbak dosti odlibné. Výrobní 
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proces bývá rozdělen do několika úsekp a sklady nejsou v~dy pZímo u výroby. Tok materiálu 

tak �asto bývá Zeben vnitropodnikovou dopravou, ke které jsou vázány dalbí náklady na 

vysokozdvi~né vozíky, paletové vozíky atd. (Jurová, 2016) 

Skhmot (2017) píbe o tom, ~e plýtvání v dopravě zahrnuje pZesun osob, nástrojp, materiálu, 

zaZízení nebo výrobkp dále, ne~ je nutné. Nadměrný pohyb materiálu mp~e vést k pobkození 

a závadám výrobkp. Nadměrný pohyb osob a zaZízení mp~e navíc vést ke zbyte�né práci, 

větbímu opotZebení a vy�erpání. 

1.4.8 Nevyu~ití lidského potenciálu  

Dle Benedikta (2019) je dple~ité zapojovat zaměstnance do systematického zlepbování 

kvality a produktivity. U lean firem toto zlepbování není jen aktivita navíc, ale pZímo zppsob 

Zízení. Ve firmách �asto dochází k tomu, ~e jsou zaměstnanci pZehlceni po~adavky 

zaměstnavatele a kvpli tomu si pak nápady �asto nechávají pro sebe. 

V některých organizacích je odpovědností managementu plánování, organizování, kontrola 

a inovace výrobního procesu.  Úkolem zaměstnancp je pouze plnit pZíkazy a vykonávat práci 

podle plánu. Tím, ~e nejsou zapojeny znalosti a zkubenosti pracovníkp v první linii, je 

obtí~né zlepbovat procesy. Je to dáno tím, ~e právě lidé, kteZí práci vykonávají, jsou 

nejschopnějbí identifikovat problémy a navrhovat jejich Zebení. (Skhmot, 2017) 
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2 VÝROBA 

Výrobu mp~eme definovat jako pZeměnu výrobních faktorp na statky a slu~by, které se 

spotZebovávají. Statkem se větbinou rozumí fyzická věc, která pZispívá k blahobytu. Slu~ba 

je naopak nehmotným statkem a jedná se o ur�itý úkon.  (KeZkovský, Valsa, 2012) 

„Výrobní faktory (VF) jsou nejzákladnějšími ekonomickými zdroji a v podobě statků a služeb 

pZedstavují vstupy (inputs) do ekonomických procesů. Jsou vzácné, neboť jejich výskyt je 

omezený, ačkoliv potZeby lidstva jsou neomezené. Jednotlivé výrobní faktory, ale hlavně 

jejich vhodná kombinace v ekonomických aktivitách pZináší efektivní výsledky, tedy výstupy 

(outputs) v podobě nových statků a služeb.“ (KuchaZí�ková, 2011) 

Dle KeZkovského a Valsy (2012) jsou výrobní faktory rozděleny na 4 skupiny: 

• ppda, 

• práce, 

• kapitál, 

• informace. 

Ppda je výrobní faktor, který je nepZenosný a nerozmno~itelný a jedná se o souhrn pZírodního 

prostZedí. Práce je výrobní faktor, který je zaměZen na manuální �innost, jeho~ výsledkem je 

uspokojení potZeb lidí a zároveň je zdrojem pZíjmu. Kapitál je sekundární výrobní faktor, 

který vzniká jako výstup práce lidí. (KuchaZí�ková, 2011) 

2.1 Typy výroby 

Typy výroby mp~eme rozdělit podle několika kritérií. 

Podle ú�asti pracovní síly: 

• Pracovní výroba: Výroba je zpracovávána ru�ně pracovníky. Zejména typická pro 

Zemeslnou výrobu. 

• Automatická výroba: Výrobní proces je automatizován pomocí robotp a po�íta�p a 

je zde minimální lidský zásah. 

• PZírodní výroba: Zde je výrobní proces závislý na pZírodních procesech, do kterých 

zZídka zasahuje �lověk. (Kulichová, 2023) 
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Podle opakovatelnosti výroby: 

• Kusová: U tohoto typu výroby se jedná o výrobu menbího mno~ství výrobkp 

s větbím mno~stvím typp výrobku a delbí dobou výroby. 

• Sériová: Sériová výroba je výroba produktu v sériích �asto se opakujících. Sériovou 

výrobu mp~eme dále rozlibit podle velikosti série na malosériovou, stZedněsériovou 

a velkosériovou. 

• Hromadná: Tento typ výroby je typický pZedevbím kvpli výrobě velkého mno~ství 

výrobkp a vyrábí se malé mno~ství typp výrobkp. (Jurová, 2016) 

Dle zppsobp odběru: 

• Konstrukce na zakázku: Výroba u tohoto typu výroby je pZizppsobena podle 

potZeby zákazníka od designu a~ po finální produkt. 

• Montá~ na zakázku: Zde jsou komponenty na finální produkt montovány podle 

potZeb zákazníka. 

• Výroba na zakázku: Produkt je upravován podle potZeb zákazníka, ale je zde od něj 

menbí zásah ne~ u pZedeblých dvou typp. 

• Výroba na sklad: Výroba nemá závazky k zákazníkpm a produkt je vyráběn a 

skladován pro budoucí prodej. 

• Dávková a procesní výroba: U tohoto typu výroby je vyráběno v dávkách. Ka~dá 

dávka musí být prvně dokon�ena, ne~ se za�ne vyrábět dávka dalbí. 

2.2 Yízení výroby 

„Yízení výroby je zaměZeno na dosažení optimálního fungování výrobních systémů 

s ohledem na vytyčené cíle. (KeZkovský a Valsa, 2012) 

Dle Tomka a Vávrové (2007) je cílem Zízení výroby regulovat, koordinovat a kontrolovat 

prpběh výroby. V podniku musí docházet k transformaci tohoto nástroje do nové podoby. 

Management pZedstavuje Zízení výrobního procesu, který se v prpběhu �asto odchyluje od 

prvotního postupu a cíle. PZí�inou této odchylky jsou vbichni ú�astníci Zízení výrobního 

procesu. 

Cíle Zízení výroby by se měly v~dy odvozovat od cílp definované v podnikové strategii. 

Z hlediska hierarchie cílp je větbinou definován dlouhodobý cíl zvybovat hodnotu firmy a 
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výnosp. Pro oblast Zízení výroby jsou �asto odvozeny birbí cíle, zejména uspokojování potZeb 

zákazníkp a efektivní vyu~ívání výrobních zdrojp. (KeZkovský a Valsa, 2012) 

PZi konkretizaci těchto cílp pak dochází k definování cílp v Zízení výroby, a to: 

• produkty s vysokou technicko-ekonomickou úrovní, 

• produkty s vysokou kvalitou, 

• inovace, 

• zvybování konkurenceschopnosti, 

• optimalizace spotZeby výrobních faktorp. (KeZkovský, Valsa, 2012) 

 

Obrázek 2 VnitZní a vnějbí význam cílp a kritérií Zízení výroby (vlastní zpracování dle 
KeZkovského a Valsy, 2012) 

PZi definování cílp u Zízení výroby je dple~ité rozpoznat vzájemnou prioritu cílp. Priority 

těchto cílp jsou v jednotlivých podnicích odlibné, proto~e ka~dý podnik má jinou strategii 

Zízení. (KeZkovský a Valsa, 2012) 
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2.2.1 Metody Zízení výroby 

Dle Tomka a Vávrové (2007) lze definovat několik metod Zízení výroby. 

Yízení mistrem 

Yízení mistrem vychází z Zízení a odpovědnosti jediným �lověkem. U této metody Zízení 

výroby mistr sám provádí vbechny Zídící �innosti dle Zízeného úseku výroby. Tato metoda 

se vyu~ívá zejména u méněstupňové výroby, kde je menbí po~adavek na kooperaci. (Tomek 

a Vávrová, 2007) 

Dispe�erské Zízení 

Dispe�erské Zízení rozbiZuje systém Zízení na vícestupňovou výrobu s vybbím po~adavkem 

na kooperaci. Dispe�erská �innost je pZedevbím kontrola plnění plánu a zajibtění koordinace 

jednotlivých výrobních prvkp. Dispe�eZi pZi neplnění plánu odstraňují nedostatky v co 

nejmenbím �asové intervalu a také ur�ují náhradní Zebení. Organizace dispe�erského Zízení 

je závislá na velikosti podniku, organiza�ní struktuZe a slo~itosti výroby. (Tomek a Vávrová, 

2007) 

PZímé Zízení výroby 

PZímé Zízení výroby má za úkol Zídit výrobu tak, aby doblo k rovnoměrnému vytí~ení 

pracovibf, dodr~ení plánovaných termínp, optimální prpbě~né době výroby a k optimálnímu 

objem výroby. Mezi �innosti pZímého Zízení patZí napZíklad rozvrhování práce na jednotlivá 

pracovibtě, Zízení pomocných procesp atd. (Tomek a Vávrová, 2007) 

2.3 Plánování výroby 

Plánování výroby �asto navazuje na plán prodeje, který ur�uje kapacitní mo~nosti podniku. 

PZi plánování výroby je dple~ité plánovat objem a sortiment výroby podle vyráběných 

produktp. U plánování výroby je nezbytné zajistit výrobní plán výrobními kapacitami. 

Nezbytnou sou�ástí plánování výroby je plánovaní podpprných �inností, které pomáhají 

zajistit výrobu a prodej. (Synek a Kislingerová, 2010) 

2.3.1 Metody plánování výroby 

Tomek a Vávrová (2014) definují několik metod plánování výroby podle obecných postupp 

a vyu~ití standardních normativp Zízení výroby. 
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Plánování podle zakázek 

Tato metoda plánování je spojená s kusovou výrobou. U této metody je dple~itá komunikace 

se zákazníkem, kdy je potZeba zjistit jeho po~adavky a navrhnout produkt tak, aby splňoval 

jeho po~adavky. Zpravidla je po~adavkem zajistit materiál, náZadí a dalbí pZípravky pro 

plnění zakázek v návaznosti na jiné probíhající zakázky. (Tomek a Vávrová, 2014) 

Plánování podle pZedstihu 

Pou~ívá se zejména v sériové výrobě. Tato metoda je vhodná pro rpzné velikosti sérií 

v delbích �asových odstupech. Jakmile se výrobní cyklus rozdělí podle fází, dochází 

k pZiZazení jednotlivých �ástí výrobku k �asovým pZedstihpm, aby doblo ke splnění 

po~adavkp na produkt. (Tomek, Vávrová, 2014) 

Plánování podle norem a zásob nedokon�ené výroby 

Plánování podle norem a zásob nedokon�ené výroby se vyu~ívá hlavně u výrobkp, které jsou 

vyráběny ve velkých sériích. Principem této metody je pZiZazení normy zásob nedokon�ené 

výroby. Norma pZiZazena jednotlivým zásobám je stanovena tak, aby doblo 

k bezporuchovému prpběhu následného výrobního procesu. (Tomek a Vávrová, 2014) 

Plánování podle rytmu odvád�ní 

Tato metoda je zejména vyu~ívána u hromadné výroby a zprostZedkovává rytmus prpběhu 

�ástí výrobku jednotlivými pracovibti. PZedpokladem vyu~ití této metody plánování je 

stabilita výrobního procesu, proto je tato metoda nevhodná v procesech, u kterých �asto 

dochází ke změnám objemu výroby. (Tomek a Vávrová, 2014) 

Plánování podle standardního plánu 

Vyu~ití metody je hlavně u sériové výroby, kde je dodr~ován standardní prpběh výroby. PZi 

vyu~ití této metody by nemělo vyhotovení finálního produktu pZesahovat hranici jednoho 

dne. Dple~itou sou�ástí metody je standardní rozvrh zaměstnanosti jednotlivých pracovibf, 

podle něho~ se Zídí výroba v delbím �asovém úseku. (Tomek a Vávrová, 2014) 

Vbechny tyto metody mp~eme rozdělit podle normativu operativního Zízení výroby 

vyobrazené v tabulce 1. 
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Tabulka 1 PZehled pou~ití normativp ve standardních metodách OPV (Tomek a Vávrová, 
2014) 

 

2.4 Výrobní proces 

Výrobní proces je sled úkonp, které firma vykonává s cílem vyrábět zbo~í a provádění 

slu~eb. Tyto úkony jsou prováděny plánovaně a postupně za ú�elem dosa~ení potZebných 

výsledkp. Pro podporu výrobních procesp firmy vyu~ívají pZedevbím informa�ní 

technologie, které napomáhají k jejich plynulosti. (Jurová, 2016) 

Fáze výrobního procesu 

1. Získávání materiálu: V této fázi se firmy sna~í získat potZebný materiál pro výrobu. 

2. Výroba: V druhé fázi dochází k transformaci vstupp na kone�ně výrobky. 

3. Úprava produktu: V poslední fázi dochází k doladění produktu podle potZeb 

zákazníka. (Jurová, 2016) 

Jurová (2016) dělí výrobní proces na 2 kategorie, podle toho, jak je vynakládána práce 

k pZeměně materiálu na výrobek: 

• Technologické procesy: Procesy, které jsou prováděny podle technické 

dokumentace, která nám ukazuje, jak se má materiál pZeměnit na kone�ný produkt 

pro zákazníka. Technologické procesy se �lení na operace, úseky a pohyby. 

• Netechnologické procesy: Zejména se jedná o procesy, které jsou pomocné a 

zabezpe�ují plynulý materiálový tok výrobou. Tyto procesy mají hlavní podstatu 

v �innostech jako jsou doprava, skladování, údr~ba atd. 
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2.5 UspoZádání pracovibe ve výrobním procesu 

PZi uspoZádání pracovibf ve výrobním procesu je nejdple~itějbí vyZebit materiálový tok 

v prpběhu výrobního procesu. U materiálového toku se bere v potaz zejména jeho rychlost, 

vzdálenost a plynulost pZepravy. (KeZkovský a Valsa, 2012) 

Dle KeZkovského a Valsy (2012) mohou být pracovibtě ve výrobním procesu uspoZádány: 

• S pevnou pozicí výrobku (fixed position): Výrobní zdroje jsou pZesouvány do 

místa výroby a v prpběhu výroby nedochází k jejich pZesunu. 

• Technologické uspoZádání (process layout): PZi tomto uspoZádání dochází 

k vytvoZení skupin podobných pracovibf. Tyto pracovibtě nejsou seZazena podle 

technologických postupu, ale podle mo~nosti pZesouvání rozpracované výroby mezi 

jednotlivými pracovibti. 

• Buňkové uspoZádání (cell layout): U tohoto druhu uspoZádání jsou jednotlivá 

pracovibtě uspoZádána do buněk pro uskute�nění �ásti výrobního procesu na jednom 

místě bez zbyte�né pZepravy vyráběného produktu mezi operacemi. 

• PZedm�tné uspoZádání (product layout): Pracovibtě jsou uspoZádána podle ú�elu 

tak, aby bylo dosa~eno ú�elových potZeb zpracování výrobku a minimálních pZesunp 

v rámci výrobního procesu. 

Jednotlivá uspoZádání pracovibf ve výrobním procesu mají své výhody i nevýhody. Ty jsou 

vyobrazeny v tabulce 2. 

Tabulka 2 Nejdple~itějbí výhody a nevýhody jednotlivých zppsobp uspoZádání pracovibf 
(KeZkovský a Valsa, 2012) 
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Dle KeZkovského a Valsy (2012) musí podnik pZi výběru vhodného uspoZádání pracovibf 

brát v úvahu i dalbí faktory. Jedním z těchto faktorp je objem výroby, který podnik vyrábí. 

Druhým faktorem je variabilita vyráběných produktp. Oba faktory spole�ně s vhodností 

jednotlivých zppsobp uspoZádání pracovibf jsou vyobrazeny na obrázku 3. 

 

Obrázek 3 Souvislosti uspoZádání pracovibf, variety výrobkp a objemu výroby (KeZkovský 

a Valsa, 2012) 
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3 VYBRANÉ METODY PRoMYSLOVÉHO IN}ENÝRSTVÍ 

3.1 Kanban 

Kanban je systémové Zízení a organizace výrobního toku. Podstatnou �ástí je cíleně Zídit 

materiálový tok mezi pracovibti. Ve firmách se pou~ívají buď Kanban tabule s Kanban 

kartami nebo elektronická verze s RFID kódy. (Altman, 2017)  

Turner (2020) pojednává o tom, ~e pokud je Kanban správně vyu~it dochází k optimalizaci 

spotZeby �asu, efektivněji se Zídí výrobní náklady, kvalita výroby a po~adavky zákazníka. 

3.1.1 Kanban signály 

Systém Kanban mp~e vyu~ívat rpzné druhy signálp podle jeho vyu~ití. Tyto signály mp~eme 

rozdělit následovně: 

• Kanban karta: Karta Kanban se pou~ívá pZedevbím pro standardní situace, jako je 

pZesun polo~ek z jednoho místa na druhé. 

• Look-see: Signál Look-see usnadňuje vbem zú�astněným práci, proto~e situace, ve 

které se nacházejí, ukazuje, co se děje v jejich okolí. Pokud je potZeba něco doru�it 

nebo vrátit, vbichni ú�astnící Kanban systému to uvidí a budou moci rychle reagovat. 

• E-maily: E-maily umo~ňují rychlé doru�ení zpráv, díky kterým mohou být vbichni 

ú�astníci v kontaktu a v~dy vědět, co se v systému děje. 

• Elektronický Kanban: Elektronický kanban vyu~ívá technologie a nástroje, které 

jsou slo~itějbí ne~ obvyklé prvky. Mezi vyu~ívané technologie patZí po�íta�, �te�ka, 

nebo dotyková obrazovka. (Altman, 2017) 

3.1.2 Kanban karty 

Karty Kanban jsou podobné bankovkám a papírovým měnám, které zákazníci vyměňují za 

výrobky a pZání, jakmile jsou výrobky hotové a vyrobené. (Turner, 2020) 
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Dle Altmana (2017) by ka~dá Kanban karta by měla obsahovat následující informace: 

• název materiálu, 

• název výrobce, 

• mno~ství po~adovaného materiálu, 

• sériové �íslo Kanban karty, 

• mno~ství Kanban karet v okruhu.  

Kanban karty dále mp~eme rozdělit na několik druhp: 

• Transportní Kanban karta: Tento druh karty je vyu~íván hlavně pro transport 

materiálu, tzn. k pZesunu materiálu z jednoho pracovibtě na druhé. Transportní 

Kanban karty mohou být vyu~ity i v okruhu mezi centrálním skladem materiálu a 

pracovibtěm zákazníka. Podstatou tohoto druhu Kanban karty je to, ~e na 

dodavatelském pracovibti je materiál téměZ ihned a nevzniká potZeba vyu~ití 

Kanbanu pro Zízení výroby. 

• Výrobní Kanban karta: Oproti transportní Kanban kartě je výrobní karta vyu~ívána 

jako signál k uskute�nění ur�ité �innosti. Na pracovibti dochází k zahájení výroby 

podle údajp obsa~ených na Kanban kartě, která ur�uje po~adavek zákaznického 

pracovibtě. Výrobní Kanban karta musí zároveň brát v potaz kapacitu 

dodavatelského výrobního pracovibtě. (Kanban – Jak výroba tahem optimalizuje stav 

zásob a pZispívá k efektivitě ve výrobě?, © 2011-2020) 

3.1.3 Pravidla a pZedpoklady pro systém Kanban 

Pro zavedení systému Kanban je dple~ité vyZebit ur�ité pZedpoklady pro zavedení systému a 

také ur�it pravidla tohoto systému. PZíkladem pZedpokladp pro tento systém mp~e být 

kvalitně vybkolený personál, úroveň a pZipravenost managementu, výborné uspoZádání 

pracovibf ve výrobním procesu a také plynulý materiálový tok. (Altman, 2017) 

Mezi základní pravidla pro zajibtění správného fungování systému Kanban patZí: 

• pokud informace o dodávce nejsou uvedeny na Kanban kartě, tak nevyrábějte dalbí 

zásoby, 

• objednávka musí být v~dy pouze podle sou�asných potZeb, 
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• jestli~e na pracovibti nejsou u~ ~ádné Kanban karty, nesmí se provádět ~ádné 

operace, 

• polo~ky pZevá~ené mezi pracovibti musí mít v~dy Kanban kartu, 

• do dalbích operací by neměly být posílány pobkozené kusy. (Kanban – Jak výroba 

tahem optimalizuje stav zásob a pZispívá k efektivitě ve výrobě?, © 2011-2020) 

3.2 VSM (Value stream mapping) 

Mapování hodnotového toku je vizualiza�ní metoda, která nám umo~ňuje zmapovat 

hodnotový tok od surového materiálu a~ k zákazníkovi. PZedpokladem mapování toku 

hodnot je identifikovat plýtvání a následné návrhy, které povedou ke sní~ení plýtvání nebo 

k odstranění plýtvání. (Duggan, 2013) 

Chromjaková a Rajnoha (2011) Zíkají ~e, VSM je vizuální zaznamenání procesp, které 

pZinábejí pZidanou hodnotu a zahrnují tok materiálp a informací pZes výrobní jednotky, je 

dple~ité pro celkový pZehled s klí�ovými ukazateli. Tento proces za�íná analýzou sou�asné 

situace a pokra�uje tvorbou mapy budoucích stavp, která slou~í jako cíl pro optimalizaci a 

zlepbení výkonnosti. 

3.2.1 Postup vyu~ití metody VSM 

PZi zpracování hodnotového toku je dple~ité se Zídit ur�itým kroky. Těchto krokp je celkem 

5: 

Výb�r výrobkové rodiny 

Základem ka~dé mapy toku hodnot je porozumění propojení výrobního procesu pro 

specifickou skupinu výrobkp, které sdílejí podobné výrobní procesy a vyu~ívají stejná 

výrobní zaZízení. Dple~itým faktorem pZi výběru výrobkové rodiny je skute�nost, ~e nabi 

zákazníci mají zájem pouze o jeden konkrétní produkt z nabídky, nikoliv o celý sortiment. 

Tím pádem nemp~eme zahrnout vbechny výrobní toky do jedné mapy a na základě toho 

rozhodovat o výrobě. (Chromjaková a Rajnoha, 2011) 

VytvoZení mapy sou�asného stavu 

Druhým krokem je vytvoZení mapy sou�asného stavu. PZi vytváZení této mapy je dple~ité 

podrobně zaznamenat vbechny kroky, operace, materiálové a informa�ní toky spojené s 

vybraným procesem, směnnost, disponibilita, stav zásob atd. Dále se identifikujte pZidaná a 
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nepZidaná hodnota jednotlivých operací. PZi tvorbě této mapy se pou~ívají standardizované 

symboly pro rpzné prvky procesu, aby bylo snadné porozumět mapě. (Duggan, 2013) 

Pro ka~dou mapu jsou dple~ité její výstupní informace. Brau (2016) uvádí, ~e mezi tyto 

výstupní informace patZí: 

• VA time – sou�et �asp �inností pZidávajících hodnotu. Tato 

• NVA time – sou�et �asp �inností nepZidávajících hodnotu. 

• LT – prpbě~ná doba výroby, sou�et VA time a NVA time. 

• VA index – poměr �asp VA a LT. 

• Mno~ství rozpracované výroby 

VytvoZení mapy budoucího stavu 

VytvoZení mapy budoucího stavu nastává po vyhodnocení mapy sou�asného stavu. Na 

základě výstupu mapy sou�asného stavu se navrhuje optimalizovaná verze procesu, která 

minimalizuje plýtvání a maximalizuje pZidanou hodnotu. Tento navrhovaný budoucí stav by 

měl být realistický a proveditelný s ohledem na dostupné zdroje a technologie. (Duggan, 

2013) 

VytvoZení implementa�ního plánu 

Abychom pZevedli mapu budoucího stavu na mapu sou�asného stavu musíme vytvoZit 

implementa�ní plán. Implementa�ní plán zahrnuje vytvoZení smy�ek z mapy budoucího 

stavu. Tyto smy�ky jsou vyobrazeny na místech, kde je potZeba proces optimalizovat. U 

vbech smy�ek se naplánují návrhy na jejich optimalizaci. Také se musí stanovit měZitelné 

cíle napZ. sní~ení prpbě~né doby výroby. (Duggan, 2013) 

Implementace budoucího stavu 

Posledním krokem je implementace budoucího stavu. Tato implementace zahrnuje aplikaci 

nástrojp btíhlého podniku, které pomohou pZevést budoucí stav na stav sou�asný. (Duggan, 

2013) 

3.2.2 Hodnotový tok 

Hodnotový tok je sou�ástí metody VSM, který vyobrazuje pohyby materiálu a informací 

napZí� celým procesem. 
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Materiálový tok 

Materiálový tok zahrnuje pohyb jednotlivých komponentp pZes výrobní systém. Na VSM 

mapě se obvykle znázorňuje pohyb materiálu směrem zleva doprava. Dodavatelé jsou 

nej�astěji umístění na levé �ásti mapy a zákazník na pravé �ásti. V rámci výrobního procesu 

mp~e docházet ke spojování a rozdělování materiálových tokp. NapZíklad v montá~ním 

procesu se �asto rpzné toky materiálu kombinují. (Roser, 2015) 

Informa�ní tok 

Výrobní procesy musí vědět, co mají vyrábět. Proto musí informa�ní tok směZovat alespoň 

k první operaci ve výrobním procesu. Touto informací mp~e být výrobní pZíkaz, objednávka 

nebo plány výroby. Yídicí systém také mp~e potZebovat informace o výrobním procesu. V 

závislosti na zppsobu Zízení výroby mp~e být nutné shroma~ďovat údaje o vyráběných 

polo~kách nebo o polo~kách v zásobách. Tok informací tedy mp~e jít také zpětně od výroby 

k Zízení výroby. (Roser, 2015) 

3.3 ABC analýza 

ABC analýza je technika Zízení zásob, která ur�uje hodnotu polo~ek zásob na základě jejich 

dple~itosti pro podnik. ABC Zadí polo~ky na základě údajp o poptávce, nákladech, rizicích 

a mana~eZi na základě těchto kritérií seskupují polo~ky do tZíd. (Jenkins, 2023) 

Tomek a Vávrová (2014) se zmiňují o tom, ~e ABC analýza je spojena s Paretovým 

pravidlem. Paretovo pravidlo Zíká, ~e větbina výsledkp pochází pouze z 20 % úsilí nebo 

pZí�in v ka~dém systému. Na základě Paretova pravidla 80/20 identifikuje analýza ABC 20 

% polo~ek, které pZinábí pZibli~ně 80 % hodnoty. U větbiny firem je malý po�et polo~ek A, 

o něco větbí skupinu polo~ek B a velkou skupinu polo~ek C, tedy kategorii, která definuje 

větbinu polo~ek. 

Polo~ky v ABC analýze mp~eme rozdělit do 3 skupin: 

• Skupina A: Dple~ité polo~ky v procesu. Jsou specifické nízkým po�tem na skladě 

(20 %), ale mají velký podíl na obratu (80 %). 

• Skupina B: Polo~ky s menbím významem. Mají větbí zastoupení na skladě oproti 

skupině A (30 %), ale mají menbí podíl na obratu (15 %). 

• Skupina C: Velké zastoupení na skladě (50 %) s velmi malým podílem na obratu (5 

%). 
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3.4 RIPRAN 

Metoda RIPRAN (RIsk PRoject ANalysis) pZedstavuje empirickou metodu analýzy rizik 

projektu. Vychází z procesního pojetí analýzy rizik a chápe analýzu rizik jako proces (vstupy 

do procesu – výstupy z procesu – �innosti transformující vstupy na výstupy s ur�itými cíli). 

RIPRAN se zaměZuje zejména na zpracování analýzy rizik projektu, kterou je tZeba provést 

pZed jeho realizací. To vbak neznamená, ~e bychom neměli pracovat s hrozbami i v jiných 

fázích. V ka~dé fázi ~ivotního cyklu projektu bychom měli provádět �innosti, které vedou 

ke sběru dat pro analýzu rizik pro fázi realizace projektu a vyhodnocovat potenciální rizika 

úspěchu jednotlivých fází, na kterých aktuálně pracujeme. Zachycená rizika pak pou~ijeme 

pro celkovou analýzu rizik projektu. Metodu tak RIPRAN lze pou~ít ve vbech fázích 

projektu. (Bo�ková a Laj�in, 2019) 

Metodu RIPRAN lze rozdělit do 4 krokp: 

• Identifikace nebezpe�í projektu: V tomto kroku se provádí identifikace hrozeb 

sestavením seznamu. Seznam se tvoZí větbinou do tabulky. Postupuje se tak, ~e 

k hrozbě hledáme scénáZ, který mp~e nastat nebo opa�ně ke scénáZi hledáme hrozbu. 

• Kvantifikace rizik projektu: V druhém kroku dochází k rozbíZení tabulky o 

kvantifikaci rizika. Kvantifikace rizika v tomto pZípadě znamená pravděpodobnost 

scénáZe, hodnota dopadu scénáZe a výsledná hodnota rizika. 

• Reakce na rizika projektu: V dalbím kroku se definují opatZení k Zebení 

identifikovaných rizik. Tyto opatZení rozbiZují ji~ zmíněnou tabulku. 

• Posouzení rizik projektu: V posledním kroku dochází k posouzení rizik projektu a 

odpovídá se na otázku, zdali je mo~né v projektu pokra�ovat bez dalbích zvlábtních 

opatZení. (Dole~al et al., 2012) 
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4 SHRNUTÍ TEORETICKÉ 
ÁSTI 

Teoretická �ást této diplomové práce je rozdělena do tZí kapitol. Pro celou teoretickou �ást 

bylo �erpáno ze zahrani�ních a domácích zdrojp odborné literatury. 

V první kapitole teoretické �ásti je pojednáváno o prpmyslovém in~enýrství a jeho 

historickém vývoji. Dále se definoval prpmyslový in~enýr, jeho potZebné znalosti a role 

promyslového in~enýra. Poslední �ást této kapitoly pojednává o druzích plýtvání z pohledu 

prpmyslového in~enýrství. 

Druhá kapitola teoretické �ásti je věnována výrobě. Zde je výroba definována a rozdělena 

podle typp výroby. Dále dochází k definici Zízení výroby a metod Zízení výroby. Následně 

se pojednává o plánování výroby a o metodách spojených s plánováním výroby. V závěru 

této kapitoly se pojednává o výrobním procesu a uspoZádání pracovibf ve výrobním procesu. 

Poslední kapitola teoretické �ásti pojednává o metodách prpmyslového in~enýrství, které 

slou~í k popsání metod pro praktickou �ást diplomové práce. Tato kapitola je zaměZena na 

metody jako je Kanban. Dále pak metoda VSM, kde je tato metoda definována a popsán 

postup vyu~ití této metody. Následně ABC analýza a metoda RIPRAN.  
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  PRAKTICKÁ 
ÁST 
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5 PYEDSTAVENÍ SPOLE
NOSTI SERVIS CLIMAX, A.S. 

V této �ásti textu bude pZedstavena vybraná výrobní spole�nost Servis Climax, a.s., kde mi 

bylo umo~něno zpracovávat diplomovou práci. 

5.1 Základní informace 

Spole�nost Servis Climax, a.s., se zabývá výrobou vnějbího a vnitZního stínění pro vbechny 

druhy staveb. V sou�asnosti se dá Zíct, ~e se jedná o největbí firmu výroby stínění v 
eské 

republice. Spole�nost Servis Climax, a.s., si chce tuto pozici udr~et i do budoucna, a proto 

se sna~í neustále inovovat své produkty a kvalitu svých slu~eb. Vznik spole�nosti se datuje 

do roku 1992.  

 

Obrázek 4 Logo spole�nosti (SERVIS CLIMAX, © 2020) 
 

Sídlo spole�nosti: Jasenice 1253, 755 01 Vsetín 

Po�et zaměstnancp: 567 

Po�et prodejen: 88  

5.2 Hodnoty spole�nosti 

Spole�nost Servis Climax, a.s., má rozdělené své hodnoty do 3 kategorií a to: 

• budoucnost, 

• pravidla, 

• odpovědnost. 

O budoucnosti spole�nosti Zíká zakladatel Miroslav Jakubec © 2020, ~e „PZi budování naší 

společnosti pro mě byly vždy důležité tyto vlastnosti: tvoZivost, pracovitost, inteligence, 
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pZátelskost, slušnost. Tyto hodnoty nám pomáhají k tomu, abychom se každý den o kousek 

zlepšili. Když se takto budeme chovat dostatečně dlouho, není nic, co by nás zastavilo na 

naší cestě stát se jedním z nejlepších výrobců stínicí techniky na světě."  

Pravidla spole�nosti Servis Climax, a.s., jsou zaměZena na věnování plné pozornosti 

zákazníkpm a obchodním partnerpm pZi komunikaci. Komunikace je rovnoprávná, �estná, 

otevZená, s úctou a férová. U�í se ze zkubeností druhých a pZedávají jim i své. Podpora 

samostatné práce, delegace a odpovědnosti.  

Odpovědnost spole�nosti Servis Climax, a.s., se projevuje stabilitou pracovních míst. 

Celo~ivotní vzdělávání, ve kterém je zahrnut dpraz na osobní rozvoj zaměstnancp a 

zdokonalování svých znalostí a dovedností. U vztahu mezi prací a rodinou je pro spole�nost 

dple~ité vycházet maximálně vstZíc potZebám zaměstnancp. Dále jsou to výrobky 

s pozitivním dopadem na ~ivotní prostZedí, které pomáhají betZit energii a pZispívají tak 

k lepbímu ~ivotnímu prostZedí. Jako poslední odpovědnost spole�nosti Servis Climax, a.s., 

je spole�enská odpovědnost, kde je kladen dpraz na podporp dětí a mláde~e, sportovních a 

kulturních aktivit. 

5.3 Milníky spole�nosti 

První kroky spole�nosti datují k roku 1992.  Spole�nost za�ínala s montá~í dveZí a oken. 

Následně pZebla na vlastní výrobu vnitZních ~aluzií. 

V roce 2006 se spole�nost odlou�ila od montá~ních �inností a pZebla k výrobě na míru a 

následným inovacím produktp. 

Rok 2009 znamenal pro spole�nost opravdu hodně, proto~e poprvé získala ocenění v soutě~i 


eských 100 nejlepbích. 

V roce 2011 se spole�nost Servis Climax, a.s., dostala do finále celorepublikové soutě~e 

Podnikatel roku, kde se z tisícp pZihlábených majitel spole�nosti Miroslav Jakubec dostal do 

TOP 6. 

V roce 2013 i pZes po~ár stZechy proběhla rozsáhla rekonstrukce výrobních prostorp a v roce 

2015 se rozbíZily výrobní prostory na 20 000 m2. 

Roky 2016 a 2017 znamenaly pro spole�nost Servis Climax, a.s., expanzi do zahrani�í. Byly 

vytvoZeny dvě dceZiné spole�nosti - Climax Swiss ve avýcarsku a Baumann Hüppe ve 

Francii. V roce 2017 spole�nost také zaznamenala rekordní obrat 1 miliardu K�. 
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Dále si spole�nost vyslou~ila v roce 2018 dvě ocenění v rámci soutě~e Vodafone Firma roku. 

V soutě~i se umístila na 2. místě v kategorii Firma roku Zlínského kraje. 

Za své dárcovství a dobro�innost byla spole�nost odměněna v roce 2020 městem Vsetín 

titulem Firemní filantrop.  

Roku 2021 byla postavena nová výrobní hala. V této hale se nacházejí dvě prábkové lakovny 

a doblo tak k rozbíZení výrobních prostorp na 40 000 m2.  

Rok 2022 pro spole�nost znamenal 30. výro�í od jejího zalo~ení v roce 1992.  

V sou�asné době spole�nost Servis Climax, a.s., investuje hodně peněz do inovací svých 

produktp a rozbiZování sortimentu o nové produkty. Jedná s novými obchodními partnery po 

celém světě. Momentálně vyvá~í své výrobky do 35 zemí světa. 

5.4 Produkty 

Produkty spole�nosti Servis Climax, a.s., jsou rozděleny do 8 kategorií. Rozdělení těchto 

kategorií mp~eme vidět na následujícím obrázku: 

 

Obrázek 5 Produkty spole�nosti Servis Climax, a.s. (Katalog produktp, © 2020) 
 

Produkty nabízí na svém e-shopu, zákaznicí mohou v pZípadě zájmu kontaktovat spole�nost 

e-mailem nebo telefonicky. Tento zppsob je nutný, proto~e se �asto jedná o produkty na 

míru. Spole�nost Servis Climax, a.s., rozvá~í své produkty do 35 zemí světa. V 
eské 
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republice rozvá~í 66 prodejcpm stínicí techniky, kteZí mají mo~nost nabízet tyto produkty 

ve svých prodejnách a e-shopech. 

Venkovní ~aluzie 

Venkovní ~aluzie od spole�nosti Servis Climax, a.s., jsou nejpou~ívanějbím typem 

venkovního stínění oken. Venkovní ~aluzie patZí do kategorie venkovní stínění, které chrání 

soukromí.  

Venkovní ~aluzie nabízí v několik provedeních, a to: 

• v podomítkové schránce, 

• v samonosném provedení COMFORT, 

• v nadokenním pZekladu HELUZ, 

• s krytem z hliníkového plechu. 

Venkovní rolety 

Venkovní rolety chrání vnitZní prostory pZed venkovním hlukem, ale také tvoZí ochranu pZed 

venkovním po�asím. V zimních měsících betZí energií. Tyto rolety spole�nost nabízí také 

s mo~ností pZidání ochrany proti hmyzu.  

Venkovní rolety jsou spole�ností nabízeny v rpzných provedeních následovně: 

• pZedokenní montá~, 

• montá~ do pZekladu, 

• podomítková montá~. 

Screenové rolety 

Tento typ rolet je jedním z moderních alternativ venkovního stínění. Jedná se o látkové 

stínění, které lze pou~ít i jako clona pro pergoly, která slou~í jako bo�ní zástěna.  

Pergoly 

Pergoly od spole�nosti Servis Climax, a.s., jsou rozděleny na hliníkové pergoly a modernějbí 

bioklimatické pergoly.  

Markýzy 

Markýzy jsou spolehlivou ochranou pZed sluncem. Markýzy jsou rozděleny do dvou variant, 

které se libí svou konstrukcí, a to na kazetové a otevZené markýzy. OtevZené markýzy se 
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pou~ívají na zastínění teras a venkovních posezení. Kazetové markýzy jsou také pou~ívány 

na zastínění teras a venkovních posezení, ale ve své konstrukci mají pZítomný designový 

box. 

VnitZní ~aluzie 

VnitZní ~aluzie jsou nejpou~ívanějbí variantou vnitZního stínění, proto~e jsou nejvíce cenově 

dostupné a mají jednoduchou údr~bu. Svou konstrukcí jsou vhodné na kterýkoliv druh okna. 

VnitZní látkové stín�ní 

Spole�nost Servis Climax, a.s., nabízí v rámci vnitZního látkového stínění 2 varianty, a to: 

• látkové rolety, 

• vertikální ~aluzie. 

Látkové rolety jsou vyráběný na míru a regulují pZísun denního světla v interiéru budov. 

Vertikální ~aluzie slou~í pZedevbím pro zastínění francouzských oken nebo větbích 

prosklených ploch. 

Sít� proti hmyzu 

Sítě proti hmyzu ú�elně brání pZed hmyzem. Spole�nost Servis Climax, a.s., nabízí tyto sítě 

pro okna, dveZe anebo jakou sou�ást venkovních rolet. Jsou dostupné v několika variantách, 

a to: 

• pevné, 

• otevíratelné, 

• rolovací, 

• posuvné, 

• plisé. 
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6 ANALÝZA SOU
ASNÉHO STAVU VÝROBNÍHO PROCESU 

V této �ásti práce se zaměZím na analýzu sou�asného stavu výrobního procesu. 

6.1 Proces výroby pergoly Lamelino 

Pomocí pZímého pozorování jsem zjistil vbechny informace o prpběhu jednotlivých operací 

v rámci výrobního procesu. Pro zjibtění podrobných informací o jednotlivých procesech 

jsem vedl Zízené rozhovory s pracovníky. 

6.1.1 PZíjem vstupního materiálu 

Spole�nost Servis Climax, a.s., má pro proces výroby pergoly Lamelino jednoho dodavatele. 

Profily jsou dová~eny v délce 7 m. Dodávky vstupního materiálu jsou uskute�ňovány jednou 

za 2 měsíce ve velkém mno~ství, proto~e dodací doba je poměrně dlouhá a je potZeba vykrýt 

spotZebu minimálně na tuto dobu. PZi pZebírání dodávky probíhá kontrola dokumentp 

spojených s dodávkou a následné uskladnění do skladovacích prostorp viz ní~e. Po pZebrání 

objednávky následně jebtě dochází k pZipsání zásoby profilp do interního po�íta�ového 

programu K2 ERP. 

 

Obrázek 6 Posuvné regály pro skladování profilp (vlastní zpracování) 
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6.1.2 Skladování 

Pracovník skladu vstupního materiálu má u skladovacích prostorp dostupný po�íta�, kde má 

dostupný interní po�íta�ový program K2 ERP. V tomto programu vidí objednávky na 

pergoly, a proto ví, jestli je dostatek materiálu na splnění objednávky. Pracovník skladu 

komunikuje s mistrem, od kterého následně dostává skrze systém prpvodní list objednávky 

a který slou~í jako signál pro vyskladnění potZebného materiálu na vozík a odvezení na dalbí 

pracovibtě. Místo pro navezení tohoto materiálu je pZesně ur�eno jako „místo pro vozík “ u 

pracovibtě pily. 

Sklad sou�ástek Zídí druhý pracovník skladu. Ten má za úkol obstarávání potZeb jednotlivých 

pracovibf, ale také vychystání pZíbalu, který slou~í k montá~i u zákazníka. Pracovník skladu 

v systému K2 ERP má k dispozici náhled objednávek a také vý�etku materiálp k zakázce, 

které musí vychystat do pZíbalu. Vychystaný pZíbal s vý�etkou následně odnábí na pracovibtě 

kontroly kvality výstupu. 

6.1.3 Yezání 

Yezání probíhá na pracovibti pily. Plán práce na tomto pracovibti je Zízen mistrem, proto~e 

toto pracovibtě slou~í i pro jiné procesy ve spole�nosti. Pracovník pily pZebírá od pracovníka 

skladu prpvodní list. Pracovník pily �asto spole�ně s pracovníkem skladu pZenábí profily 

z vozíku na pilu. Podle prpvodního listu, kde se nachází rozměry pergoly, pracovník pily ví, 

jak pZesně je potZeba profil na pile uchytit a naZezat. Profily naZe~e na po~adovaný rozměr. 

NaZezané profily o�istí, nalo~í na vozík a pZeveze na dalbí pracovibtě. Zbytky profilp nalo~í 

na k tomu ur�ený vozík a odveze je do odpadu. 
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Obrázek 7 Pracovibtě pily (vlastní zpracování) 
 

6.1.4 Obráb�ní 

Pracovník obrábění pZebírá vozík s profily spole�ně s prpvodním listem. Podle prpvodního 

listu postupně obrábí jednotlivé �ásti pergoly. Jeho práce za�íná nastavením programu na 

ur�itou �ást pergoly. Následuje nastavení upínek a upnutí kusu. Dále spoubtí program a 

kontroluje, jestli program pracuje, jak má. U některých �ásti musí profil manuálně otá�et, 

aby doblo ke správnému zpracování, proto~e stroj není plně automatický. Po obrobení vbech 

�ástí pergoly musí pracovník vbechny �ásti o�istit od bpon a následně je nakládá na vozík. 

Vozík poté pZevá~í na pracovibtě kontroly kvality výstupu. 
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Obrázek 8 Pracovibtě obrábění (vlastní zpracování) 

6.1.5 Kvalita kontroly výstupu 

Pracovibtě kontroly kvality výstupu je vyzna�eno pouze místy pro vozíky, které se nacházejí 

mezi montá~í a obráběním. Zde pracovník kontroly kontroluje výstup z pracovibtě obrábění. 

Kontroluje pZedevbím míry jednotlivých naZezaných profilp, jejich �istotou pro dalbí operace 

a také otvory potZebné ke kompletaci. PZi kontrole má po ruce prpvodní list od mistra, kde 

pZesně vidí po~adované délky profilp, po�et a míry otvorp. PZi ne�istotě profilu jej o�istí. 

Pokud je profil je vadně zpracovaný, tak tuto situaci Zebí s pracovníkem obrábění. Problém 

se dá buď vyZebit úpravou profilu, nebo se profil odveze do odpadu. Pak musí po~ádat o 

nový profil. Po kontrole pZevá~í vozík s profily na pracovibtě lakovny. 

Na pracovibtě kontroly kvality výstupu donábí pracovník skladu sou�ástek pZíbal ke kontrole 

správnosti vychystání. Tento pZíbal je potZebný k montá~i pergoly u zákazníka. V pZíbalu se 

nachází napZ. broubky, podlo~ky, krytky, tmel, ale také návod na montá~ a obsluhu. 

Zkontrolovaný pZíbal pZedává zpět pracovníkovi skladu, který jej pZedává na pracovibtě 

balení. 
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Obrázek 9 Pracovibtě kontroly kvality výstupu (vlastní zpracování) 

6.1.6 Lakování 

Lakování je poslední proces, který pZedchází kompletaci pergoly a probíhá na plně 

automatické lakovací lince. Jediné manuální práce, které se zde vykonávají, jsou navěbování 

a svěbování. 
ásti pergoly jsou zde navěbovány na speciálně upravený rám na kterém pak 

pokra�ují do první �ásti lakovacího procesu. První �ástí lakovacího procesu je odmabfování 

od ne�istot. Dále pak pokra�ují do subicí pece. Následně prochází automatickou lakovací 

kabinou, kde dochází k lakování prábkovou barvou. Posledním krokem lakování je zape�ení 

laku ve vypalovací peci. Nakonec dochází ke svěbení vbech �ástí pergoly a pZenesení na 

vozík. Pracovníci lakovny vozík pZevá~í na pracovibtě kompletace pergol. 

V procesu lakování se někdy mp~e stát, ~e barva je bpatně nanesena na jednotlivé �ásti. Proto 

je v lakovně i místo pro manuální lakování, které slou~í k pZelakování bpatně nalakovaných 

�ástí.  

Celé pracovibtě lakovny Zídí mistr lakovny. Ten pracuje se systémem K2 ERP, podle kterého 

vypracovává plán práce na ur�ité období. Ze systému má mo~nost vy�íst, jaké barvy je 

potZeba nastavit v lakovně ke splnění vbech objednávek, proto~e pracovibtě lakovny slou~í 

i jiným procespm výroby ve spole�nosti. 



UTB ve Zlín�, Fakulta managementu a ekonomiky 45 

 

6.1.7 Kompletace pergol 

Jednou z posledních operací v procesu výroby pergoly Lamelino je kompletace pergol. 

Kompletaci pergol provádí dva pracovníci, kteZí pracují soubě~ně na rpzných �ástech 

pergoly. Na pracovibti kompletace pergol dochází k montá~i jednotlivých �ástí. Ka~dá �ást 

za�íná stejně, a to tak, ~e oba pracovníci pZenábejí �ást pergoly z vozíku na pracovní místo 

a dalbí operace se libí podle zpracovávané �ásti. 

U lamel je potZeba navléct gumu, nabroubovat �epy, namontovat bo�nice a nakonec lamely 

o�istit. Po�et lamel se libí podle velikosti objednané pergoly. Lamely s LED osvětlením se 

kompletují stejně jako normální lamely, ale s tím rozdílem, ~e se do lamely vkládá LED 

pásek a plastová krytka tohoto pásku. PZi kompletování jednoho z nosníkp 2. pracovník 

kompletace letuje drátky pro zapojení těchto lamel. Po zkompletování těchto �ástí pak 

dochází ke kontrole funk�nosti. Lamely jsou v celé pergole �tyZi. Jedna lamela je hlavní – 

motorová. Tato lamela se také kompletuje stejně jako normální lamely, ale broubuje se do ní 

navíc komponent kmp pro hlavní lamelu.   

Ke vbem stojkám se v pZípravku sebroubují úhelníky kmp slou~ící ke slo~ení celé 

konstrukce. Ke dvěma stojkám s odtokem vody se zapojuje odpad a dochází k sebroubování 

revizních dvíZek. U dvou klasických stojek se sebroubovávají jen revizní dvíZka. 

Do vbech �tyZech nosníkp se za komponovává úhelník kmp. Ke dvěma nosníkpm se navíc 

zakomponuje kluzné lo~isko. K jednomu z těchto nosníkp je následně kompletován motor a 

pohybové ústrojí. Kompletace tohoto nosníku je nejdelbí operací v rámci kompletace pergol. 

Zapojují se do něj vbechny elektronické komponenty a následně se toto zapojení kontroluje. 

Poslední �ástí jsou okapy, u kterých dochází k navle�ení gumy a nabroubování krytek. 

Po dokon�ení kompletace dílu oba pracovníci pZenábejí díl na vozík a odvá~ejí na pracovibtě 

balení. 

Pracovibtě kompletace pergol spolupracuje s pracovníkem skladu sou�ástek. Tato 

komunikace probíhá ústně – pracovníci si „objednávají“ sou�ástky potZebné ke kompletaci, 

jako jsou napZ. broubky, motor, LED pásky atd. 
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Obrázek 10 Pracovibtě kompletace pergol (vlastní zpracování) 

6.1.8 Balení 

PZedposlední operací výrobního procesu je balení. Na pracovibti balení pracují dva 

pracovníci. Proces balení je rozdělen do dvou skupin. 
asově kratbí je balení pouze do 

bublinkové fólie. Tato operace za�íná pZenesením balené �ásti na balicí plochu a zabalením 

do bublinkové fólie. 
asově náro�nějbí je speciální balení. To za�íná rozta~ením 

nekone�ného kartonu. Poté profil pracovníci pZenábí z vozíku na karton, zabalí a nalepí 

identifika�ní btítky. Následuje navle�ení igelitového rukávu, kontrola a ulo~ení na paletu. 

Paletu nakonec pZevá~ejí na expedici. 

Pracovníci balení také spolupracují s pracovníkem skladu sou�ástek. Od něj si ústně 

objednávají balicí potZeby. Také od něj dostávají zkontrolovaný pZíbal, který dávají 

dohromady k �ástem zabalené pergoly.  
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Obrázek 11 Pracovibtě balení (vlastní zpracování) 
 

6.1.9 Expedice 

Vozík nebo paleta se zabalenou pergolou je pZivezena na pracovibtě expedice. Pracovníci 

expedice nalo~í zabalenou pergolu do dodávky, která pZeveze pergolu zákazníkovi 

k montá~i.  

6.2 Mapa sou�asného stavu 

V této kapitole je znázorněna mapa sou�asného stavu pergoly Lamelino. Mapa má v sobě 

zahrnuty vbechny operace, kterými pergola prochází, a také vbe co se děje pZed i pZi výrobě 

pergoly. Dple~ité informace o jednotlivých operacích jsou C/T, �asová disponibilita, 

směnnost a po�et pracovníkp. 
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Obrázek 12  Mapa sou�asného stavu (vlastní zpracování)
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Dple~itou sou�ástí mapy sou�asného stavu je linka, která se nachází ve spodní �ásti. Zde 

jsou zobrazeny �asy vyjadZující dobu k vytvoZení VA (pZidaná hodnota) a �as, který si 

vy~ádala NVA (nepZidaná hodnota) v prpběhu celého procesu výroby pergoly. 
as NVA je 

na této lince uveden ve dnech pro jednodubbí zápis �ísel. Na konci této linky je tabulka 

ukazatelp, kde jsou zobrazeny sou�ty �asp VA a NVA a také prpbě~ná doba výroby a VA 

index.  

Rozpracovanost mezi operacemi je uvedena v kusech, které pZedstavují celou pergolu. To 

proto, ~e vbechny �ásti pergoly jsou zpracovávány na ka~dém pracovibti vcelku a jsou také 

tak pZevá~eny na vozíku mezi pracovibti. 
as, který stráví pergola mezi operacemi, je 

vypo�ítán poměrem mno~ství zásoby a po~adavkem zákazníka na směnu. Po~adavek 

zákazníka na směnu je 0,4 ks pergoly. 

Je dple~ité uvést, ~e po ka~dé operaci (obrábění, lakování, kompletace pergol). Pracovibtě 

kontroly kvality výstupu se nachází u pracovibtě obrábění a probíhá zde kontrola po 

obrábění. Dalbí kontroly jsou prováděny na pracovibtích po pZíslubné operaci. C/T jde zde 

uveden jakou sou�et těchto kontrol. 

Pro jednoduchý pZehled vbech prvkp mapy sou�asného stavu jsem vypracoval tabulku pro 

jednotlivé prvky. 

Tabulka 3 Popis prvkp mapy sou�asného stavu (vlastní zpracování) 

Prvek mapy Popis 

Dodavatel 

➢ Dopravu materiálu zZizuje dodavatel 

➢ Profily jsou dodavatelem dová~eny 1x za 2 měsíce 

➢ Sou�ástky jsou dodavatelem dová~eny pZi poklesu pod signální 

hladinu v K2 ERP 

Zákazník 

➢ Takt zákazníka je 1062,5 min/ks 

➢ Zákazník komunikuje pZes E-shop  

➢ Zákazník zadává rozměry pergoly  
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PZíjem 

objednávek 

➢ PZíjem objednávek pracuje s programem K2 ERP do kterého 

zapisuje objednávku od zákazníka. 

➢ Komunikuje se zákazníkem a Zebí s ním pZibli~né datum dodání 

a montá~ pergoly. 

K2 ERP 

➢ V K2 ERP jsou zavedeny vbechny dple~ité věci pro výrobu 

pergol, jako objednávka, stavy materiálp potZebné na výrobu 

pergoly, TNG postupy, prpvodní listy, manuály atd. 

➢ S K2 ERP spolupracují i dalbí prvky mapy a je vyu~íván pro jiné 

výrobní procesy spole�nosti. 

Nákup 

➢ Nákup dohlí~í na stavy materiálu potZebné pro výrobu pergol 

prostZednictvím K2 ERP. 

➢ Komunikuje s dodavatelem a objednává potZebný materiál a 

sou�ástky. 

MistZi výroby 

➢ MistZi výroby pracují s programem K2 ERP. 

➢ Zpracovávají plány práce a pZedávají prpvodní listy pro výrobu 

pergoly. 

Sklady 

➢ Profily pro pergoly jsou ulo~eny v posuvných regálech a jsou 

vyskladněny podle prpvodního listu. 

➢ Zbytek sou�ástek je v odděleném skladu. 

Operace 

v prpb�hu 
procesu 

➢ Pergola prochází 6 operacemi pZi její výrobě. 

➢ Ka~dá operace má podíl na VA indexu. 

➢ Prpbě~ná doba výroby je 755,35 hodin. 
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Expedice 

➢ Na expedici se v~dy nachází maximálně 1 celá pergola. 

➢ Pergoly jsou odvá~eny téměZ hned po navezení na expedici. 

➢ Odvoz pergoly je vyZeben vlastní dopravou. 

 

Jedním z hlavních prvkp mapy sou�asného stavu je VA index. Tento index ukazuje poměr 

�asp VA a NVA a je uváděn v procentech. Tyto �asy jsou uvedeny ve spodní �ásti mapy 

sou�asného stavu a na jejich základě mp~eme vypo�ítat VA index.  

VA index je vypo�ítán následovně ze vstupních dat viz obrázek 12: 

�� �Āýþ� = ÿāþčþý ���þ�ý Ā�ÿþ  � 100 (%) 

�� �Āýþ� = 2083,0645321  � 100 = 4,5962 % 

Z dpvodu správnosti výpo�tu bylo nutné sjednotit zadávané hodnoty do jednotné metriky. 

V ppvodní lince je NVA uváděno ve dnech pro jednodubbí zobrazení v mapě. V tabulce 

ukazatelp je sou�et těchto hodnot spole�ně s hodnotou prpbě~né doby výroby uveden 

v hodinách také pro jednodubbí zobrazení na mapě. Pro potZebu výpo�tu VA indexu je 

hodnota prpbě~ná doba výroby pZevedena na minuty. 

Prpbě~ná doba výroby je vypo�ítána jako sou�et hodnot VA a NVA s kone�nou hodnotou 

45321 minut. Tato hodnota je vybbí hlavně z dpvodu velkého mno~ství profilp na skladě 

vstupního materiálu pZi zpracování VSM. Kilometry profilp jsou pZevedeny na 

standardizované kusy v poměru 100 metrp = 1 pergola. 

Výsledná hodnota VA indexu je 4,5962 % co~ nazna�uje poměrně nízký podíl pZidané 

hodnoty na celkové prpbě~né době výroby procesu výroby pergol Lamelino.  

6.3 Návrhy ke zlepbení 

V této kapitole se zaměZím na popis návrhp ke zlepbení stávajícího stavu výrobního procesu. 

6.3.1 Plán práce vypracováván mistrem samostatn� 

První pZíle~itostí je vyZebení informa�ního toku v rámci procesu od mistrp. Mistr lakovny 

samostatně v rámci procesu výroby pergol vypracovává plán práce za pomoci programu K2 
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ERP. V jiných výrobních procesech ve spole�nosti je tento plán vypracováván spole�ně 

s oddělením plánování a mp~e docházet ke konfliktpm v plánu pro lakovnu. V takovém 

pZípadě by mistr lakovny mohl lépe Zídit lakovnu spole�ně s ostatními výrobními procesy, 

které vyu~ívají lakovnu. 

6.3.2 Velká zásoba profilp na sklad� vstupního materiálu 

Největbím podílem nepZidané hodnoty v mapě sou�asného stavu je zapZí�iněn velkou 

zásobou profilp na skladě vstupního materiálu. V sou�asné době je vstupní materiál dová~en 

1x za 2 měsíce, proto~e je dová~en od poměrně hodně vzdáleného dodavatele. Zásoba 

vstupního materiálu na skladě je tak ve chvíli dodávky obrovská a razantně tak ovlivňuje 

prpbě~nou dobu výroby pergol. 

Mým návrhem je zmenbit dávky dodávek vstupního materiálu a dodávat je �astěji. 

Po konzultaci se zadavatelem to v momentální situaci není mo~né a tento problém nebyl 

v rámci hodnotových map a diplomové práce Zeben. 

6.3.3 Vysoká pracnost a dlouhá prpb�~ná doba výroby na pracovibti obráb�ní 

Na pracovibti obrábění je poměrně vysoká pracnost na jednotlivých dílech, která zapZí�iňuje 

dlouhou prpbě~nou dobu výroby. Obrábění jednotlivých komponentp mp~eme rozdělit do 2 

kategorií, a to: 

• komponenty obráběné podle velikosti pergoly, 

• komponenty obráběné bez ohledu na velikost pergoly. 

Komponenty obráběné podle velikosti pergoly jsou obráběny rpzně, proto~e ka~dá pergola 

má rpznou velikost a pro tyto komponenty musí dojít k drobným úpravám obráběcího 

programu a také dochází k rpznému vrtání a Zezání závitp u lamel. 

Naopak komponenty obráběné bez ohledu na velikost pergoly jsou obráběny stejně, proto~e 

u ka~dé pergoly mají komponenty stejnou velikost a nedochází tak k ~ádným úpravám 

obráběcího programu a také se závity u lamel vrtají a Ze~ou poZád stejně. 

Pro bli~bí znázornění tohoto problému je vypracovaná následující �asová analýza. Výbe 

zmíněné kategorie komponent budou znázorněny �ísly. Komponenty obráběné podle 

velikosti pergoly budou ozna�eny 1 a komponenty obráběné bez ohledu na velikost pergoly 

budou ozna�eny 2. 
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Tabulka 4 
asová analýza pracovibtě obrábění (vlastní zpracování) 

Komponent Po�et ks 
komponenty na 

pergolu 


as potZebný na 
zpracování 

komponent (min) 

Kategorie 

komponent 

Komponent A 4 98,73 1 

Komponent B 4 87,33 1 

Komponent C 1 3,36 1 

Komponent D 1 3,25 1 

Komponent E 25 35 1 

Komponent F 2 21,83 1 

Komponent G 1 30,41 1 

Komponent H 1 45 1 

Komponent I 4 100 2 

Komponent J 4 68 2 

Komponent K 4 32 2 

Komponent L 25 102,5 1 

 

V sou�asné době jdou vbechny komponenty na pracovibtě obrábění v celku na vozíku. Dále 

jsou na zde vbechny komponenty obrobeny a na vozíku poslány na dalbí pracovibtě. 

Navrhovaným Zebením pro tento problém je zpracovávat komponenty v kategorii 2 postupně 

a mít je naskladněny. PZi simulaci tohoto návrhu vbak docházelo k několika problémpm. 

Pracovník obrábění ústně pZedával po~adavek na pilu a �asto docházelo ke ztracení 

informace o objednávce těchto komponent zejména kvpli tomu, ~e pracovibtě pily pracuje 

na 2 směny a pracovníci si zapomínali pZedat informace o potZebné objednávce komponent. 

Kvpli této simulaci navrhuji upravit Zebení na Kanban systém mezi pracovibtěm pily a 

obrábění. 
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6.3.4 Pracovibt� kompletace pergol – objednávací systém 

PZedposlední pZíle~itostí ke zlepbení, která vyplývá z mapy sou�asného stavu, je systém 

objednávání pro pracovibtě kompletace pergol. V sou�asnosti probíhá objednávání ústně 

pracovníky kompletace pergol u pracovníka skladu a~ v situaci, kdy se vyskytne potZeba 

dovezení materiálu. Tato situace zvybuje celkovou hodnotu nepZidané hodnoty téměZ o 30 

minut. Tento �as je prpměr �asp, které pracovník kompletace pergol tráví mimo pracovibtě 

objednáváním materiálu na 1 pergolu. 

Navrhovaným Zebením pro tento problém je systém Kanban mezi pracovibtěm kompletace 

pergol a skladem. Pro zvolení polo~ek v tomto systému je vypracována ABC analýza 

v následující tabulce: 

Tabulka 5 ABC analýza (vlastní zpracování) 

 

V ABC analýze mp~eme vidět rozdělení polo~ek do skupin. Skupina A má 79,83% podíl na 

obratu a je v ní zahrnuto 14 polo~ek, co~ je 18,91 % polo~ek. Ve skupině B je 22 polo~ek, 

které tvoZí 13,92% podíl na obratu a je zde 29,72 % polo~ek. V poslední skupině C je 38 

polo~ek, které tvoZí 6,25% podíl na obratu a je v ní obsa~eno 51,37 % polo~ek. 

6.3.5 Dlouhé pZepravní trasy mezi operacemi 

Posledním návrhem ke zlepbení je vyZebení dlouhých tras mezi operacemi. V sou�asné 

situaci je proces výroby pergol rozdělen do pracovibf, které jsou od sebe poměrně daleko. 

Pracovibtě a jejich pZepravní trasy mezi nimi jsou vyzna�ený na Obrázek 13 Sou�asný layout 

výrobní haly s pZepravními trasami (vlastní zpracování) 
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Obrázek 13 Sou�asný layout výrobní haly s pZepravními trasami (vlastní zpracování) 
Z obrázku 13 je patrné, ~e pergola je zbyte�ně pZevá~ena tam a zpět napZí� celou halou. 

PZepravní vzdálenosti a �asy pZepravy jsou vyobrazeny v následující tabulce. 
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Tabulka 6 PZepravní vzdálenosti a �asy pZepravy mezi pracovibti (vlastní zpracování) 

Trasa Vzdálenost 
as pZepravy 

Yezání -> Obráb�ní 81,6 m 123 s 

Obráb�ní -> Lakování 84,9 m 131 s 

Lakování -> Kompletace 

pergol 
197 m 290 s  

Kompletace pergol -> 

Balení 
125 m 190 s 

Balení -> Expedice 33 m 48 s 

Celkem 521 m 782 s 

 

V tabulce mp~eme vidět, ~e pergola v rámci celého procesu výroby pergol urazí 521 m. Tato 

hodnota je poměrně vysoká a dá se vyZebit úpravou layoutu výrobní haly. Pracovibtě kontroly 

kvality výstupu v těchto trasách není bráno v úvahu, proto~e �asto dochází ke kontrole pZímo 

na cílovém pracovibti. Nejdelbí trasy, které pergola urazí, jsou mezi lakovnou a kompletací 

pergol v celkové délce 197 m a mezi kompletací pergol a balením v celkové délce 125 m.  

Úprava layoutu ale má své omezení. Prvním omezení je, ~e lakovna nejde pZesunout během 

krátkého �asového horizontu a spole�nost si nemp~e dovolit fungovat bez lakovny delbí 

dobu. Dalbím omezením je pZesun pily, proto~e pila je na strategické pozici pro dalbí procesy 

na výrobní hale a její pZesun by znamenal zhorbení v rámci ostatních procesp na výrobní 

hale. Posledním omezením je pZesun pracovibtě obrábění. Pro toto pracovibtě v momentální 

situaci není lepbí místo, proto~e stroj, který se na tomto pracovibti nachází je poměrně velký 

a místa, kam by ho bylo mo~no pZesunout, jsou zabrána jiným výrobním procesem. 
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7 SHRNUTÍ ANALYTICKÉ 
ÁSTI 

V této �ásti práce bude provedeno shrnutí analytické �ásti a ve stru�nosti uvedeny návrhy 

Zebení. 

7.1 Mapování hodnotového toku v procesu výroby pergol Lamelino 

Analýza mapování hodnotového toku v procesu výroby pergol Lamelino byla provedena 

pomocí analýzy metodou VSM. PZedstavitel pro tuto mapu byl vybrán zadavatelem práce.  

Pro vypracování mapy bylo dple~ité se seznámit s celým procesem výroby pergol Lamelino. 

Musel jsem si projít jednotlivé operace a pomocí Zízených rozhovorp a pZímého pozorování 

se seznámit s jednotlivými operacemi výroby pergol. Dále bylo dple~ité se obeznámit 

s informa�ním a materiálovým tokem napZí� celým procesem. Zde jsem musel také zjistit 

rozpracovanost mezi operacemi a navrhnout, jak pZesně tuto rozpracovanost zakomponovat 

do mapy sou�asného stavu. V neposlední Zadě jsem musel změZit dobu trvání zpracování na 

jednotlivých pracovibtích. Pro po~adavek zadavatele nejsou jednotlivé �asy �ástí rozepsány 

po jednom, ale jsou pouze uvedeny v mapách jako sou�ty. 

Po vypracování mapy sou�asného stavu bylo dple~ité se také podívat na návrhy ke zlepbení 

sou�asného stavu. Po domluvě se zadavatelem práce jsme se rozhodli zaměZit na 3 návrhy 

ke zlepbení vycházející z mapy sou�asného stavu.  

7.1.1 Layout výrobní haly 

PZi vypracování mapy sou�asného stavu jsem narazil na problém s layoutem výrobní haly, 

ve které se celý proces výroby pergol Lamelino nachází. Tento layout podle Obrázek 13 

Sou�asný layout výrobní haly s pZepravními trasami (vlastní zpracování)není vhodný, 

proto~e pergola putuje po výrobní hale sem a tam mezi pracovibti. Změna layoutu má k sobě 

vázána i Zadu omezení, které jsou vysvětleny výbe viz �ást 6.3.5, návrhy ke zlepbení změnou 

layoutu.  

Ze sou�asného layoutu tak vyplynulo Zebení zbývajících a zároveň nejdelbích pZepravních 

tras napZí� výrobní halou. Tyto pZepravní trasy jsou následující: 

• Lakování -> Kompletace pergol = 197 m 

• Kompletace pergol -> Balení = 125 m 
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Sou�asná celková trasa, kterou pergola urazí v rámci vbech procesp výroby, je 521 m. 
as, 

který pergola stráví na pZepravních trasách, bude uveden v projektové �ásti spole�ně 

s porovnáním. 

7.2 Návrhy Zebení pro praktickou �ást 

Z analytické �ásti vyblo najevo několik návrhp ke zlepbení procesu výroby pergol Lamelino. 

Po domluvě se zadavatelem se budu zabývat Zebením následujících návrhp ke zlepbení: 

• změnou layoutu výrobní haly pro sní~ení pZepravních tras pergoly napZí� procesem 

a sní~ení pZepravního �asu o 40 %, 

• zavedení Kanban okruhp mezi pracovibti obrábění a pily a také mezi pracovibtěm 

kompletace pergol a skladem pro sní~ení prpbě~né doby výroby o 200 minut. 
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8 PROJEKTOVÁ 
ÁST 

V této �ásti práce se zaměZím na zpracování návrhp na optimalizaci výrobního procesu 

vyplývající z analytické �ásti konkrétně z mapy sou�asného stavu. 

8.1 Základní údaje projektu 

Název projektu 

Optimalizace výrobního procesu ve vybrané spole�nosti. 

Projektový tým 

• Divize zlepbování. 

• Mistr výroby. 

• Pracovníci ve výrobním procesu. 

• Pracovníci skladu. 

• Diplomant. 

8.2 Cíle projektu 

Hlavním cílem projektu je optimalizace výrobního proces výroby pergol Lamelino za vyu~ití 

metod prpmyslového in~enýrství. 

Vedlejbí cíle projektu 

• VytvoZení nového layoutu výrobního procesu. 

• VytvoZení nových layoutp pracovibf. 

• VytvoZení Kanban okruhp. 

8.3 Harmonogram projektu 

Celý projekt bude zpracován v ur�eném harmonogramu. Projekt za�ne v záZí 2023 

seznámením se s výrobním procesem a bude zakon�en v dubnu 2024 odevzdáním 

diplomové práce. Harmonogram je rozdělen do jednotlivých rokp, měsícp a týdnp. 
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Tabulka 7 Harmonogram projektu (vlastní zpracování) 

 

8.4 Logický rámec 

V logickém rámci jsou zpracovány cíle a výstupy a zppsoby jejich měZení a ověZení. Dále 

jsou zpracována potenciální rizika projektu a také aktivity, jejich vstupy a harmonogram a 

pZedpoklady projektu. 

Tabulka 8 Logický rámec (vlastní zpracování) 

 

8.5 Analýza rizik 

Analýza rizik byla zpracována pomocí metody RIPRAN. Ú�el této analýzy je zhodnotit 

mo~ná rizika na která je mo~né v prpběhu projektu narazit. Tato rizika byla prvně vypsána 
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v logickém rámci projektu a následně pomocí metody RIPRAN jsem stanovil 

pravděpodobnosti jejich výskytu a dopadu a návrhy mo~ných Zebení těchto rizik. Pro lepbí 

pZehled je tato analýza k nalezení v pZíloze P I.  

8.6 Mapa budoucího stavu 

Zpracováním a zavedením návrhp vyplývajících z analýzy sou�asného stavu se sou�asný 

stav ve výrobním procesu pZiblí~í budoucímu stavu tohoto procesu.  

Jedním z těchto návrhp je změna layoutu, kde se zaměZím zejména na úpravu pozic 

pracovibf kompletace pergol a balení. Druhým návrhem je zavedení systému Kanban na 

pracovibti obrábění a kompletace pergol. Zde se zaměZím na vypracování Kanban okruhp 

mezi pracovibtěm obrábění a pracovibtěm pily v jednom okruhu a pracovibtěm kompletace 

pergol a skladem v druhém okruhu. 

Zpracováním těchto návrhp vznikla mapa budoucího stavu dle obrázku 14.  
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Obrázek 14 Mapa budoucího stavu procesu výroby pergol Lamelino (vlastní zpracování) 
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Na obrázku mp~eme vidět hned několik změn. Na mapě budoucího stavu se nemění 

informa�ní toky a některé materiálové toky. Hlavní změnou je menbí hodnota nepZidané 

hodnoty v rámci celého procesu výroby pergol, a také hodnoty prpbě~né doby výroby. Dále 

mp~eme vidět i absenci nepZidané hodnoty u operace lakování.  

Po zpracování mapy budoucího stavu mp~eme zaznamenat novou hodnotu VA indexu (viz 

obrázek 14). Tato hodnota je vypo�ítána podle stejného vzorce jako u mapy sou�asného 

stavu. 

Nová hodnota VA indexu: 

�� �Āýþ� = 1858,0643203,6  � 100 = 4,1234 % 

Nová hodnota VA indexu je 4,1234 %, která je ni~bí ne~ ppvodní hodnota. To je zapZí�iněno 

návrhem nového systému zásobování mezi pracovibti obrábění a pily. Na pracovibti obrábění 

bude zZízena mezizásoba polo~ek, které jsou pou~itelné na vbechny pergoly bez ohledu na 

jejich velikost, a dojde k jinému �asovému rozdělení, ne~ je vyobrazeno v mapě budoucího 

stavu. Polo~ky mezizásoby toti~ budou zpracovávány v jiný okam~ik ne~ ostatní �ásti 

pergoly a pracovník obrábění tyto polo~ky pZidá k ostatním zpracovávaným komponentpm. 
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9 ZM�NA LAYOUTU VÝROBNÍ HALY 

Změna layoutu je prvním návrhem ke zlepbení výrobního procesu pergol Lamelino. Tato 

pZíle~itost vznikla hlavně kvpli dlouhým pZepravním trasám mezi jednotlivými operacemi 

napZí� procesem. Návrh nového layoutu má vbak svá omezení, která je potZeba brát v úvahu 

pZi zpracování. 

Prvním tímto omezením je, ~e pozice pracovibtě pily, kde probíhá operace Zezání, je ve 

strategicky dobZe umístěné pozici i pro dalbí výrobní procesy na výrobní hale. Pozice tohoto 

pracovibtě v sou�asném stavu je hned vedle skladu vstupního materiálu s profily, které 

vstupují do výroby pergol.  

Dalbím omezením je nemo~nost změny pozice lakovny v krátkém �asovém horizontu. 

Lakovna je ve výrobní hale poměrně rozsáhlá a změna její pozice je slo~itá. Lakovna je 

slo~ena z několik velkých a tě~kých zaZízení, která jsou napojena napZíklad na odsávání. 

Zároveň je lakovna vyu~ívána pro jiné výrobní procesy, pro které je její sou�asná pozice 

vyhovující. 

Posledním omezením je změna pozice pracovibtě obrábění. Jak ji~ bylo zmíněno výbe stroj 

na tomto pracovibti je poměrně velký a v sou�asné situaci není vhodnějbí místo pro jeho 

pZesun. To je hlavně zapZí�iněno obsazením vhodných míst jiným procesem, který je 

v sou�asné situaci pZednějbím pro spole�nost. 

Za zmínku také stojí pracovibtě kontroly kvality výstupu. Jak u~ bylo zmíněno, toto 

pracovibtě se nachází hned vedle pracovibtě obrábění. Toto pracovibtě je vyu~íváno hlavně 

po operacích Zezání a obrábění. Dalbí kontroly probíhají na jednotlivých pracovibtích po 

projití operací na pZíslubném pracovibti. 

Dple~itou sou�ástí úpravy layoutu je také návrh nových pZesunutých pracovibf a vytvoZení 

tak jejich layoutp. Layout pracovibtě musí být navr~en tak, aby nevznikalo plýtvání 

zbyte�nými pohyby pracovníka na tomto pracovibti. Dále je také dple~ité mít na pracovibti 

vbechny potZebné technologie a pompcky, které se na tomto pracovibti vyu~ívají. Zároveň je 

klí�ové vybrat správný �as pro pZesun pracovibf tak, aby doblo k co nejmenbímu zastavení 

procesu výroby. Jeliko~ v rámci procesu pracují pracovníci jen ve vbední dny, tak se nabízí 

provádět tyto změny na víkend. 

Po vbech zmíněných omezeních a dple~itých věcech potZebných pro vytvoZení nového 

layoutu se v této �ásti práce zaměZím zejména na změnu pozic pracovibf kompletace pergol 
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a balení a také jejich novou podobu. Pro úpravu layoutu výrobní haly vypracuji 2 návrhy, a 

to „Layout A“ a „Layout B“. 

9.1 Layout A 

V návrhu layoutu se zaměZím zejména na pracovibtě kompletace pergol a balení. Po 

pZesunutí těchto pracovibf vypadá layout A výrobní haly následovně: 

 

Obrázek 15 Layout A (vlastní zpracování) 
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Z obrázku layoutu A je patrné, ~e oproti ppvodnímu layoutu výrobní haly doblo ke 2 

změnám, a to pZesunutí pracovibf kompletace pergol a balení. Tyto změny umo~ní kratbí 

pZepravní trasy, kratbí pZepravní �asy a také lepbí sjednocení materiálového toku napZí� 

celým výrobním procesem pergol Lamelino. 

Změnou pozice pracovibtě kompletace pergol doblo k zaplnění volného místa u svěbování, 

které je sou�ástí operace lakování. Zároveň tato změna uvolnila místo na ppvodní pozici 

tohoto pracovibtě, které mp~e být vyu~ito pro jiné procesy ve výrobní hale. Změna pozice 

pracovibtě balení zapZí�inila potZebu pZesunu stroje vyu~ívaného v jiném procesu na ppvodní 

pozici pracovibtě balení.  

Návrh pracovibt� kompletace pergol v layout A 

 

 

Obrázek 16 Návrh pracovibtě kompletace pergol v layoutu A (vlastní zpracování) 
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Z obrázku je patrné, ~e pracovibtě kompletace pergol není náro�né na místo pro slo~ité 

technologie. Podoba tohoto layoutu je podobná jako ppvodní layout tohoto pracovibtě. Na 

pracovibti se nachází 2 pozice pro vozíky, kozy, pZívod vzduchu, posuvný stpl na kole�kách, 

regál na sou�ástky a skZíň s pomocným materiálem. V regálu na sou�ástky jsou krabi�ky 

rozděleny podle sou�ástek, které lze jednodube vyjmout a umístit do úlo~ného prostoru 

posuvného stolu. Pozice koz a posuvného stolu na kole�kách nemusí být nutně fixované 

podle obrázku, proto~e se jedná o polo~ky, které jdou jednodube pZesunout podle potZeb 

pracovníku na pracovibti kompletace pergol. Tyto polo~ky jsou na pracovibti nenahraditelné 

kvpli tomu, ~e se dají jednodube pZemístit na jiné místo a uvolňují tak místo pro prpjezd 

vozíkp, pZípadně pZíjezdu pracovníka skladu s materiálem. Jak na posuvném stole na 

kole�kách, tak i na kozách pracují pracovníci �asto soubě~ně na rpzných �ástech pergoly. 

Pozice pro vozíky jsou zde uvedeny 2. Jedna pozice slou~í pro vozík, který je naplněn 

lamelami ke zpracování na tomto pracovibti. Z něj jsou �ásti pergoly pZesunuty na výbe 

zobrazené pracovní plochy a následně pZeneseny zpět na vozík, který je odvá~en na dalbí 

pracovibtě, konkrétně na pracovibtě balení. Druhá pozice pro vozík je pro dalbí �ásti pergoly, 

jako jsou napZíklad nosníky atd. Postup zacházení s těmito �ástmi je stejný u obou vozíkp. 

Na pracovibti je vyveden i pZívod vzduchu, který pracovníci pou~ívají k ofouknutí a o�ibtění 

jednotlivých �ástí pergoly. 

Návrh pracovibt� balení v layoutu A 

 

Obrázek 17 Návrh pracovibtě balení v layoutu A (vlastní zpracování) 
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Návrh nového layoutu pracovibtě balení opět není slo~itý, proto~e na tomto pracovibti není 

vyu~íván velký po�et technologií. Největbím omezením pro umístění jednotlivých polo~ek 

do tohoto layoutu jsou sloupy, které v této �ásti haly zasahují do pracovibtě. Velkou výhodou 

tohoto pracovibtě je, ~e mnoho polo~ek je mo~no pZesunout v rámci pracovibtě. Jediná 

polo~ka, která má pevně stanovenou pozici, je navinovací stroj Penta. Oba pracovníci na 

tomto pracovibti pracují soubě~ně. Na pozici pro vozík je pZivezen z pZedchozí operace 

kompletace pergol vozík s komponenty. Pracovníci z tohoto vozíku pZenábejí jednotlivé 

komponenty buď na kozy, kde je balí do bublinkové fólie, nebo na navinovací stroj, který 

zabalí komponenty do kartonu a uvá~e zpevňujícími páskami. Na obal pracovník balení 

nalepí btítky a komponenty pZenese na kozy, kde se balí do igelitového rukávu. Nakonec je 

komponent pZenesen na paletu.  Po zabalení vbech komponentp pergoly pZidávají pracovníci 

balení k pergole vychystaný pZíbal a paletu pZevá~í na pracovibtě expedice. 

9.1.1 PZíprava pracovibt� v layoutu A 

PZi stěhování pracovibf v layoutu A je největbí pZeká~kou momentální vyu~ití prostoru, na 

které se mají pracovibtě stěhovat. Pracovibti kompletace pergol zde pZeká~í vozíky, na které 

jsou svěbovány komponenty z lakovny. Pro tyto vozíky je tZeba ur�it jejich pZesnou polohu 

u pracovibtě svěbování z lakovny. Dalbí komplikace vzniká nedostatkem místa v prostoru 

pro budoucí pracovibtě balení. Místo je zabráno jiným stojem, pro který je navr~ena nová 

pozice na následujícím obrázku. 

 

Obrázek 18 PotZebné úpravy pro layout A (vlastní zpracování) 
Z obrázku mp~eme vidět navrhované pozice pro vozíky. Tyto pozice budou na pracovibti 

nazna�eny pomocí modré podlahové pásky. V neposlední Zadě se musí pZipravit pZívod 

vzduchu a nazna�ení pozic pro vozíky pomocí modré podlahové pásky pro obě pracovibtě a 

pZivrtat regál na sou�ástky ke zdi na pracovibti kompletace pergol. 
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9.1.2 Zhodnocení layoutu A 

Na závěr zpracování layoutu je potZeba změZit nové pZepravní �asy a trasy mezi jednotlivými 

pracovibti. Po pZestěhování pracovibf kompletace pergol a balení mají pZepravní �asy a trasy 

následující podobu. 

Tabulka 9 Nové pZepravní trasy a �asy layoutu A (vlastní zpracování) 

Trasa Vzdálenost 
as pZepravy 

Yezání -> Obráb�ní 81,6 m 123 s 

Obráb�ní -> Lakování 84,9 m 131 s 

Lakování -> Kompletace 

pergol 
10 m 15 s  

Kompletace pergol -> 

Balení 
19,8 m 25 s 

Balení -> Expedice 30 m 42 s 

Celkem 226,3 m 336 s 

 

Z tabulky 9 je patrné, ~e doblo k několika změnám pZepravních tras a �asp pZepravy. Největbí 

podíl na výsledných hodnotách pZepravních tras má pZesun pracovibtě kompletace pergol. 

Díky tomuto pZesunu dojde téměZ k odstranění pZepravní trasy a sjednotí se tak materiálový 

tok. Vozík s pergolou nemusí cestovat z lakovny na kompletaci pergol pZes celou halu. Dále 

je výhodné umístění pracovibtě kompletace pergol a balení na jednom místě, kde dochází 

k výraznému sní~ení hodnot délky pZepravní trasy a �asu pZepravy. V neposlední Zadě dojde 

té~ ke zkrácení pZepravní trasy a sní~ení �asu pZepravy mezi pracovibtěm balení a expedicí. 

Nová celková hodnota pZepravní trasy je 226,3 metrp. 
as pZepravy má celkovou hodnotu 

336 sekund. 

9.1.3 Doporu�ení pro layout A 

Pracovibtě v layoutu A jsou pZesunuty k lakovně, která je poměrně hlu�ná. RozbíZení mého 

návrhu mp~e být postavení dělicí stěny pro sní~ení hluku na těchto pracovibtích. Stěna by 

mohla mít následující podobu. 
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Obrázek 19 Stěna pro sní~ení hluku na navrhovaných pracovibtích (vlastní zpracování) 
Tato stěna by mohla být podél navrhovaných pracovibf v celkové délce 33 m, výbka stěny 3 

m a hloubka 4,925 m. Stěna by měla mít zakomponované stahovací vrata s rozměry 2x2,5 

m pro prpjezd vozíkp na pracovibtě. 

9.2 Layout B 

Layout B je zaměZen na změnu pozice pracovibtě kompletace pergol a pracovibtě balení. 

V této variantě layoutu dochází ke vzniku spole�ného velkého pracovibtě. Po těchto změnách 

vypadá navrhovaný layout následovně:  
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Obrázek 20 Layout B (vlastní zpracování) 
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Jak ji~ bylo zmíněno, v layoutu B dojde ke změně pozice pracovibf kompletace pergol a 

balení na jedno místo. Po pZesunu těchto pracovibtě dojde ke zkrácení pZepravních tras a 

pZepravních �asp a také k lepbímu sjednocení materiálového toku. 

Návrh pracovibt� kompletace pergol v layoutu B 

 

 

Obrázek 21 Návrh pracovibtě kompletace pergol v Layoutu B (vlastní zpracování) 
Navrhnuté pracovibtě kompletace pergol se dle layoutu B nachází hned vedle pracovibtě 

balení. V návrhu se nachází stejné polo~ky jako na ppvodním pracovibti. Pracovibtě je 

poměrně otevZenějbí, proto~e se nachází hned vedle uli�ky. Pozice koz a posuvného stolu na 
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kole�kách opět nejsou fixované na jedno místo, proto~e se dají jednodube v rámci pracovibtě 

pZesunout. 

Pracovibt� balení v layoutu B 

 

Obrázek 22 Balení v layoutu B (vlastní zpracování) 
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Layout pracovibtě balení v layoutu B se nachází vedle pracovibtě kompletace pergol. 

Navrhovaný layout je poměrně otevZený a dá se s prvky v layoutu poměrně dobZe zacházet. 

9.2.1 PZíprava pracovibt� v layoutu B 

U layoutu B dochází k zabrání plochy, kde se v sou�asné době nachází palety s rpznými 

materiály. Pro tyto palety se musí najít nové místo, aby doblo k uvolnění plochy pro 

navrhované pracovibtě. Dále se musí udělat pZívod vzduchu pro obě pracovibtě. 

Nejvhodnějbím Zebením je tyto palety skladovat na uvolněném místě ppvodní pozice 

pracovibtě kompletace pergol. 

9.2.2 Zhodnocení layoutu B 

Jak tomu bylo u layoutu A, je opět potZeba provést zhodnocení navrhovaného layoutu. 

V rámci layoutu B dochází ke dvěma změnám v procesu výroby pergol Lamelino, a to 

pZesunutí pracovibtě kompletace pergol a pracovibtě balení na jedno místo. Délky 

pZepravních tras a �asp pZepravy vyobrazeny v tabulce 10. 

Tabulka 10 Nové pZepravní trasy a �asy layoutu B (vlastní zpracování) 

Trasa Vzdálenost 
as pZepravy 

Yezání -> Obráb�ní 81,6 m 123 s 

Obráb�ní -> Lakování 84,9 m 131 s 

Lakování -> Kompletace 

pergol 
95,4 m 150 s  

Kompletace pergol -> 

Balení 
10,4 m 16 s 

Balení -> Expedice 38 m 55 s 

Celkem 310,3 m 475 s 

 

V tabulce 10 mp~eme opět vidět několik změn. Tyto změny jsou pZedevbím kvpli pZesunu 

pracovibtě kompletace pergol k pracovibti balení. Největbí změna nastává na trase mezi 

lakováním a kompletací pergol. Vzdálenost mezi těmito pracovibti je v tomto layoutu 95,4 

metrp a �as pZepravy 150 sekund. Nová vzdálenost mezi pracovibtěm kompletace pergol a 

pracovibtěm balení je 10,4 metrp a trvá 16 sekund. Celková vzdálenost, kterou pergola urazí 
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napZí� celým procesem, je v této variantě 310,3 metrp. 
as pZepravy je pZi této variantě 

layoutu 475 sekund. 

9.2.3 St�hování pracovibe 

Pro oba layouty je dple~ité vyZebit stěhování pracovibf. PZi stěhování obou layoutp vznikají 

potZeby pZípravy míst ur�ených pro tato pracovibtě a také pZestěhování pZípadných 

technologií nacházejících se na těchto pozicích. 

PZi stěhování pracovibf je také potZeba pZipravit pracovibtě a sjednat, kdo a kdy bude 

pracovibtě stěhovat na novou pozici.  Stěhování je rozděleno do několika krokp. 

• Sestavení týmu, který bude pracovibtě stěhovat. 

• Sestavení harmonogramu stěhování. 

• PZíprava míst pro nové pozice pracovibf. 

• PZeprava technologií a jednotlivých �ástí pracovibf. 

• Zpětná vazba od pracovníkp. 

• Kontrola a vytvoZení nových standardp pracovibf. 

9.3 Srovnání layoutu A a layoutu B 

Po zpracování obou layoutp je potZeba srovnat oba layouty a také vyhodnotit, který je pro 

zadavatele vhodnějbí.  
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Nejprve srovnám pZepravní trasy a �asy pZepravy obou layoutp v následující tabulce. 

Tabulka 11 Srovnání layoutu A a layoutu B (vlastní zpracování) 

Trasa 

Vzdálenost 
as pZepravy 

Layout A Layout B Layout A Layout B 

Yezání -> Obráb�ní 81,6 m 81,6 m 123 s 123 s 

Obráb�ní -> Lakování 84,9 m 84,9 m 131 s 131 s 

Lakování -> Kompletace 

pergol 
10 m 95,4 m 15 s  150 s  

Kompletace pergol -> 

Balení 
19,8 m 10,4 m 25 s 16 s 

Balení -> Expedice 30 m 38 m 42 s 55 s 

Celkem 226,3 m 310,3 m 336 s 475 s 

 

Z tabulky je patrné, ~e co se tý�e délky pZepravních tras a �asp pZepravy, je layout A 

vhodnějbím kandidátem pro zavedení na výrobní hale. Pracovibtě pily a obrábění nejsou ani 

v jednom layout pZesouvány, a tak jsou jejich hodnoty shodné v obou layoutech. Největbím 

rozdílem je délka pZepravní trasy a �asu pZepravy mezi lakováním a pracovibtěm kompletace 

pergol. Layout A je v tomto porovnání kratbí o 85,4 metrp a také �as pZepravy je kratbí o 135 

sekund. Co se tý�e trasy mezi kompletací pergol a balením, je tato trasa kratbí v layoutu B o 

9,4 metrp a také o 9 sekund �asově výhodnějbí. Poslední rozdílná je hodnota mezi pracovibti 

balení a expedice. Tato trasa je kratbí v layoutu A o 8 metrp a o 13 sekund. Celkový rozdíl 

mezi navrhovanými layouty je 84 metrp pZepravní trasy 139 sekund �asu pZepravy. 
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Dále je dple~ité se podívat na výhody a nevýhody obou layoutp. Oba layouty mají své ur�ité 

výhody a nevýhody, které jsou zobrazeny v tabulce 12. 

Tabulka 12 Výhody a nevýhody layoutp (vlastní zpracování) 

Layout A Layout B 

Výhody Nevýhody Výhody Nevýhody 

- lepbí výsledky pZi 
srovnání tras, 

- lepbí umístění 
v rámci haly. 

 

 

- menbí pZístupnost 
na pracovibtích, 

- zabrání volného 
prostoru pro jiné 
procesy, 

- větbí hluk. 

 

- vytvoZení jednoho 
velkého spole�ného 
pracovibtě, 

- větbí pZístupnost 
na pracovibtích. 

- horbí výsledky pZi 
srovnání tras, 

- nutnost změny 
skladování palet. 

 

Z tabulky 12 mp~eme vidět, ~e oba navrhované layouty mají své výhody i nevýhody. 

Navrhovaný layout A je výhodnějbí, co se tý�e délky pZepravních tras jak v metrech, tak i 

v �asových jednotkách. U layoutu B je velkou výhodou pZístupnost pracovibf. Tento návrh 

layoutu je otevZenějbí, proto~e není z ~ádné strany omezen zdí. Dple~itou nevýhodou layoutu 

B je nové umístění palet s materiály. V sou�asné situaci jsou palety umístěny poměrně blízko 

vratpm, kterými jsou do haly pZevá~eny. PZi pou~ití layoutu B se prodlou~í proces 

vyskladňování. 

Pro testování a zpracování dalbích projektových Zebení jsme po domluvě se zadavatelem 

vybrali layout A. 

 



UTB ve Zlín�, Fakulta managementu a ekonomiky 78 

 

10 ZAVEDENÍ SYSTÉMU KANBAN 

PZi zavedení systému Kanban vytvoZím 2 okruhy. Jeden z okruhp vznikne mezi pracovibtěm 

obrábění a pracovibtěm pily. Druhý okruh se týká pracovibtě kompletace pergol a skladem. 

Po komunikaci se zadavatelem diplomové práce jsme se rozhodli vyu~ít Kanban systém 

s kartami, který není tak nákladný. Okruhy budou pro lepbí znázornění pojmenovány jako:  

• okruh 1: mezi pracovibtěm obrábění a pilou, 

• okruh 2: mezi pracovibtěm kompletace pergol a skladem.  

10.1 Okruh 1 

10.1.1 Prpb�h objednávání Kanban polo~ek v okruhu 1 

Prpběh objednávání Kanban polo~ek za�íná tím, ~e pracovník obrábění zkontroluje 

plánované zakázky umístěné na tabuli u jeho pracovibtě. Následně zkontroluje úlo~ný 

prostor polo~ek systému Kanban v regálu, umístěném pZímo na jeho pracovibti, a zjibfuje, 

jestli má pro pZíslubnou zakázku dostatek zásob. PZi vzniku potZeby zásobování vypisuje 

pracovník obrábění Kanban kartu a pZechází na místo s Kanban tabulí, kde tuto kartu umístí. 

Pracovník pily kontroluje stav tabule s kartami a sejme tuto kartu. Pokra�uje zpracováním 

objednávky a spole�ně s Kanban kartou pZevá~í objednané polo~ky na pracovibtě obrábění. 

Po kontrole pracovníkem obrábění dochází k zaskladnění polo~ek do pZíslubného regálu. 

 

Obrázek 23 Prpběh objednávání Kanban polo~ek v okruhu 1 (vlastní zpracování) 
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10.1.2 Umíst�ní prvkp Kanbanu v okruhu 1 

Pro fungování systému Kanban se musí najít vhodné místo na umístění jednotlivých prvkp 

navrhovaného systému. Jedná se o prvky: 

• tabule se zakázkami, 

• Kanban tabule,  

• úlo~ný prostor na polo~ky Kanbanu. 

 

 

Obrázek 24 Umístění prvkp systému Kanban v okruhu 1 (vlastní zpracování) 
Na obrázku mp~eme vidět umístění jednotlivých prvkp systému Kanban spole�ně s cestami, 

které Kanban karta urazí. Tabule s plánem zakázek (oran~ová) je v sou�asné situaci ji~ 
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zavedená a nachází se u pracovibtě obrábění. Kanban tabule s kartami (modrá) je 

nejvhodnějbí umístit u pracovibtě pily, kde o ní mají pracovníci pily pZehled. Posledním 

prvkem tohoto systému je úlo~ný prostor pro polo~ky Kanbanu (zelená). Barevné bipky 

znázorňují cestu Kanban karty. Zásoba těchto polo~ek bude umístěna v regále, který má 

následující podobu. 

 

Obrázek 25 Regál Kanban polo~ek se semafory (vlastní zpracování) 
Navrhnutý regál je rozdělen do několika pater pro jednotlivé polo~ky. Ka~dá polo~ka má 

svpj semafor, který znázorňuje úroveň potZeby objednávky dané polo~ky. PZi poklesu zásoby 

do �ervené hodnoty pracovník vypíbe a „objedná“ danou polo~ku. 

10.2 Okruh 2 

10.2.1 Prpb�h objednávání Kanban polo~ek v okruhu 2 

Prpběh objednávání v okruhu 2 je hodně podobný pZedchozímu okruhu. Pracovník 

kompletace pergol zkontroluje velikost zásoby Kanban polo~ek. Jeliko~ se tyto polo~ky 

nachází v krabi�kách po mnoha kusech, je zde brána nízká zásoba jako minimální po�et kusp 

zásoby v zásobníku. PZi vzniku potZeby zásobování vypisuje pracovník kompletace pergol 

Kanban kartu a pZechází na místo s Kanban tabulí, kde tuto kartu umístí. Pracovník skladu 

kontroluje stav tabule s kartami a sejme tuto kartu. Pokra�uje zpracováním objednávky a 

spole�ně s Kanban kartou pZevá~í objednané polo~ky na pracovibtě kompletace pergol. Po 
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kontrole pracovníkem kompletace pergol dochází k zaskladnění polo~ek do pZíslubné 

krabi�ky. 

 

Obrázek 26 Prpběh objednávání Kanban polo~ek v okruhu 2 (vlastní zpracování) 

10.2.2 Umíst�ní prvkp Kanbanu v okruhu 2 

V okruhu 2 nevzniká potZeba vytvoZení nového regálu na Kanban polo~ky, proto~e takový 

regál ji~ existuje, ale nemá na sobě semafor jako v okruhu 1. Tyto polo~ky jsou ulo~eny 

v krabi�kách ulo~ených v menbím regále pZímo na pracovibti. V tomto okruhu jsou 2 prvky, 

a to: 

• Kanban tabule, 

• úlo~ný prostor na polo~ky Kanbanu. 

 

Obrázek 27 Prvky Kanbanu v okruhu 2 (vlastní zpracování) 
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Stejně jako u pZedchozího okruhu se musí zajistit místo pro jednotlivé prvky Kanbanu. 

Velkou změnou oproti okruhu 1 je cesta, kterou Kanban karta urazí (modrá). Pracovník 

skladu vyzvedne z Kanban tabule kartu, s kterou jde do skladu. Ze skladu následně pZevá~í 

objednané polo~ky na pracovibtě kompletace pergol.  

10.3 Kanban karty 

Kanban karty slou~í v Kanban okruhu k několika ú�elpm. Jedním z nich je koloběh těchto 

karet v Kanban okruhu. Dalbím ú�elem je alarmování pracovníka pily a skladu, ~e je potZeba 

splnit objednávku a pZevést ji na po~adované pracovibtě. Posledním ú�elem je vizualizace a 

pZímé umístění Kanban polo~ek v regálu. 

 

Obrázek 28 Kanban karty (vlastní zpracování) 
Jak ji~ bylo zmíněno, Kanban karty budou umístěny v regálu u pZíslubných polo~ek 

Kanbanu. Na Kanban kartě mp~eme vidět, pro jaký okruh tato karta slou~í, co se má 

s polo~kou dělat a kdo je její zákazník. Pod touto �ástí Kanban karty je název a rozměr 

po~adované polo~ky. Následně mp~eme vidět vizuál této polo~ky. Pod vizuálem v dolní 

�ásti Kanban karty je po~adovaný po�et polo~ek a po~adovaný termín dodání. 

10.4 akolení pracovníkp systému Kanban 

Jednou z nejdple~itějbích �ástí zavedení systému Kanban je zabkolení pracovníkp pro 

vyu~ívání tohoto systému. Cílem bkolení je informovat pracovníky, kteZí s tímto systémem 
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budou v kontaktu, ale také mistra výroby, který bude mít dohled nad správným fungováním 

systému. akolení je rozděleno do několika krokp. 

1. PZedstavení Kanban systému na teoretické úrovni, aby měl ka~dý z pracovníkp 

pZedstavu, co tento systém obnábí. 

2. Seznámení pracovníkp s fungováním Kanban systému, který se ve spole�nosti 

zavádí. 

3. Seznámení s pravidly, která jsou s tímto systémem spojena. 

4. Stanovení funkcí a po~adavkp na jednotlivé pracovníky. 

10.5 Dalbí doporu�ení k systému Kanban 

Tato �ást slou~í k pZedání dalbích doporu�ení spole�nosti k vyu~ívání systému Kanban. 

Zmíněné poznatky slou~í jako rady pro budoucnost navrhovaného systému Kanban. 

Kontrola systému Kanban 

Navrhovaný systém Kanban by měl projít v ur�itých �asových intervalech menbím auditem. 

Audit by měl slou~it jako kontrola systému, který by odhalil mo~né problémy v tomto 

systému, ale také pZínosy. Audit by měl provádět pověZený pracovník, nejlépe mistr výroby, 

který by mo~né vzniklé problémy Zebil a pZedával poznatky divizi prpmyslového in~enýrství 

k dalbímu betZení a vytvoZení nápravných opatZení. 

RozbíZení systému Kanban 

Po dohodě se zadavatelem je tento systém navr~en na dvou okruzích. Na těchto okruzích je 

zároveň systém testován a v budoucnu by mohlo dojít k rozbíZení systému na dalbí procesy 

ve výrobní hale nebo k rozbíZení na dalbí provozy ve spole�nosti. 

PZechod ze systému s kartami na elektronickou podobu 

PZi rozbíZení systému je také vhodné brát v potaz elektronickou podobu systému Kanban. 

Elektronická podoba systému by pomohla k rychlejbímu pZenosu po~adavkp mezi ú�astníky 

systému. Dalbí výhodou je sní~ení chybovosti ú�astníkp systému, kteZí by si daný po~adavek 

mohli kdykoliv zobrazit v elektronické podobě. V neposlední Zadě by to uleh�ilo práci 

ú�astníkpm systému, proto~e by nemuseli zacházet s kartami, ale vbe by Zebili pomocí 

�te�ky. 
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11 ZHODNOCENÍ PROJEKTU 

Poslední kapitolou této diplomové práce je zhodnocení projektu z hlediska pZínosp 

projektových Zebení. Tento projekt byl zpracován po konzultaci se zadavatelem diplomové 

práce ze spole�nosti Servis Climax, a.s.  

PZínosy zm�nou layoutu 

První �ástí projektu byla změna layoutu výrobní haly a zároveň návrh pZestěhovaných 

pracovibf. V této �ásti doblo k návrhu dvou variant, které se následně porovnaly, a zadavatel 

si vybral vhodnějbí variantu layoutu k testování. S touto variantou se následně pracovalo i 

pZi zavedení systému Kanban. 

PZi změně layoutu doblo ke stěhování dvou pracovibf, a to kompletace pergol a balení. Tato 

pracovibtě byla pZestěhována na konec lakovny, kde se zároveň pZiblí~ila k expedici. 

Srovnání pZepravních tras je vyobrazeno v následující tabulce: 

Tabulka 13 Srovnání pZepravních tras (vlastní zpracování) 

Trasa 

Vzdálenost 
as pZepravy 

Sou�asný 
stav 

Budoucí 
stav 

Sou�asný 
stav 

Budoucí 
stav 

Yezání -> Obráb�ní 81,6 m 81,6 m 123 s 123 s 

Obráb�ní -> Lakování 84,9 m 84,9 m 131 s 131 s 

Lakování -> Kompletace 

pergol 
197 m 10 m 290 s  15 s  

Kompletace pergol -> 

Balení 
125 m 19,8 m 190 s 25 s 

Balení -> Expedice 33 m 30 m 48 s 42 s 

Celkem 521 m 226,3 m 782 s 336 s 

 

Ze srovnání pZepravních tras mp~eme vidět úsporu v metrech, a to 294,7 m. Zároveň 

mp~eme vidět i úsporu �asu pZepravy a to 446 s. V obou pZípadech se jedná o více ne~ 50% 

úsporu na 1 pergolu. 
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V sou�asné době je objem vyráběných pergol 8 za měsíc, co~ je 96 pergol ro�ně. PZevedením 

této úspory mp~eme po�ítat s ro�ní úsporou: 

• Vzdálenost: 21,7 km 

• 
as pZepravy: 8,96 h 

Tato úspora je vypo�ítána pZi sou�asném objemu výroby. Zároveň se ale po�ítá s nárustem 

objemu vyráběných pergol, co~ by znamenalo vybbí ro�ní úsporu. 

PZínosy zavedením systému Kanban 

Zavedením systému Kanban dojde k několika zlepbením: 

• zamezení plýtvání zbyte�ným pohybem pracovníkp na pracovibti kompletace pergol, 

• lepbí informovanost o objednávkách polo~ek, 

• zkrácení prpbě~né doby výroby. 

Prpb�~ná doba výroby 

Zavedením obou projektových Zebení mp~eme vidět změny hodnot VA a NVA, které mají 

vliv na prpbě~nou dobu výroby. Tyto změny jsou vyobrazeny v následující tabulce. 

Tabulka 14 Srovnání prpbě~né doby výroby u zasa~ených operací (vlastní zpracování) 

Operace Sou�asný stav Budoucí stav 

Yezání 212,5 min 187,5 min 

Obrábění 627,4 min 427,4 min 

Lakování 185 min 180 min 

Kompletace pergol 745,5 min 716 min 

Celkem 1770,4 min 1510,9 min 

 

Z tabulky mp~eme vidět několik změn týkajících se prpbě~né doby výroby na operacích. 

Celkový rozdíl prpbě~né doby výroby je 259,5 minut. Celková prpbě~ná doba výroby 

s ostatními nezměněnými operacemi se změnila následně: 

• Sou�asná prpb�~ná doba výroby: 45 321 minut 

• Budoucí prpb�~ná doba výroby: 45 061,8 minut 
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ZÁV�R 

V mé diplomové práci jsem se zabýval optimalizací výrobního procesu ve vybrané 

spole�nosti. Výrobní proces pergol Lamelino probíhá ve spole�nosti Servis Climax, a.s., 

konkrétně na výrobní hale 5.  

V teoretické �ásti práce bylo úkolem zpracovat literární reberbi, která se týkala 

prpmyslového in~enýrství, prpmyslového in~enýra a druhy plýtvání spojených 

s prpmyslovým in~enýrstvím. Následovalo pojednání o tématu výroba a její typy, Zízení 

výroby, plánování výroby, výrobní proces a uspoZádání pracovibf ve výrobním procesu. 

Autor diplomové práce se zabýval i teoretickým popisem vybraných metod vyu~itých 

v analýze sou�asného stavu a v projektové �ásti. 

V praktické �ásti byla prezentována spole�nost Servis Climax, a.s., charakterizována jejím 

výrobním portfóliem a následně vymezená podstatnými informacemi o zvoleném výrobním 

procesu ke zlepbení. Pomocí vybraných metod a nástrojp byla vypracována analýza 

sou�asného stavu, ze které vyplynulo několik návrhp ke zlepbení. Po konzultaci se 

zadavatelem se vybraly 3 návrhy, které byly zpracovány v projektové �ásti diplomové práce. 

Na za�átku projektové �ásti byl pZedstaven projekt, který se zabývá návrhy ke zlepbení 

vyplývajícími z analýzy sou�asného stavu. Prvním návrhem byla změna layoutu výrobní 

haly, kde doblo k vytvoZení dvou variant a zároveň vytvoZení layoutp stěhovaných pracovibf. 

Po navr~ení nového layoutu následovalo zavedení systému Kanban. Tento systém byl 

zaveden na dvou okruzích, a to mezi pracovibti obrábění a pilou v jednom okruhu a mezi 

pracovibtěm kompletace pergol a skladem na druhém okruhu. 

V závěru práce bylo provedeno zhodnocení projektu a jeho pZínosp pro spole�nost Servis 

Climax, a.s. 
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SEZNAM POU}ITÝCH SYMBOLo A ZKRATEK 

ABC Activity Based Costing 

LT Lead Time 

NVA Non Value Added 

RIPRAN   Risk Project Analysis 

VA Value Added    

VSM Value Stream Mapping 
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