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ABSTRAKT 

C²lem t®to diplomov® pr§ce bylo optimalizovat vĨrobn² proces sn²ģen²m poļtu meziskladŢ 

a napŚ²men²m ļi zkr§cen²m nŊkterĨch logistickĨch tokŢ. V teoretick® ļ§sti je zpracov§na 

liter§rn² reġerġe na t®ma ġt²hl§ vĨroba a logistika a vysvŊtleny nŊkter® metody tŊchto dvou 

oborŢ, kter® byly pot® pouģity v praktick® ļ§sti nebo v n§vrz²ch pro firmu. Praktick§ ļ§st 

se zabĨv§ pŚedstaven²m spoleļnosti, vysvŊtlen²m procesu kov§n², analĨzou souļasn®ho 

stavu a n§vrhy budouc²ho stavu. V praktick® ļ§sti t®to diplomov® pr§ce byly pouģity prvky 

prŢmyslov®ho inģenĨrstv² jako upraven® mapov§n² toku hodnot, ġpagety diagram, syst®m 

tahu ļi metoda Just-in-Time. C²le bylo dosaģeno n§vrhem na sn²ģen² celkem sedmi mezi-

skladŢ. Navrhovan§ ¼spora z t®to diplomov® pr§ce, pŚi realizace navrhnutĨch Śeġen², byla 

pŚedbŊģnŊ vyļ²slena na 413 400 Kļ. 

 

Kl²ļov§ slova: ġt²hl§ logistika, Just-in-Time, tahovĨ syst®m, layout, mezisklady, rozpraco-

van§ vĨroba.

 

ABSTRACT 

The aim of this thesis was to optimize the production process by reducing the number of 

interim storage and straightening or shortening certain logistical flows. The theoretical part 

deals with the literature review on the topic of lean manufacturing and lean logistics and 

explain some methods of these two fields, which will be used in the practical part or in 

proposals for the company. The practical part deals with the performance of the company, 

explain the forging process, analyze the current condition and proposal of future state. In 

the practical part of this thesis are used elements of industrial engineering like Value 

Stream Mapping, spaghetti diagram, pull system or Just-in-Time. The aim was achieved by 

proposal to reduce seven interim storages. The proposal for savings of this thesis, in fact of 

implementation proposed solutions, has been provisionally estimated at 413 400 CZK. 

 

Keywords: lean logistics, Just-in-time, pull system, layout, interim storage, work in pro-

cess. 
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"SelskĨ rozum nen² nic podŚadn®ho, ale je nejvŊtġ² chv§lou, kterou vzd§v§me ŚetŊzci logic-

kĨch z§vŊrŢ." (Goldratt, 2001, s. 4) 
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ĐVOD 

VŊtġina firem si stanovuje c²le na rŢznŊ dlouh§ obdob², v kterĨch se snaģ² postihnout po-

tŚeby a zahrnout motivuj²c² kroky tak, aby svŢj c²l splnila. Proto stanovit spr§vnĨ c²l nen² 

tak jednoduch®, jak se na prvn² pohled mŢģe zd§t. Podniky vznikaj² za ¼ļelem maximali-

zace zisku. To pŚedstavuje u vĨrobn²ch firem vyr§bŊn² vĨrobkŢ. Samotn§ vĨroba vġak zisk 

nemaximalizuje, pokud nen² zajiġtŊn odbyt. Dalġ²m c²lem bĨv§ zvĨġen² kvality. Pokud 

firma nevyr§b² kvalitn² produkty, vyr§b² neprodejn® zmetky, kter® zisk firmŊ takt®ģ nepŚi-

nesou. Pokud by vġak ļistŊ c²lem bylo zajiġtŊn² 100% kvality, vyģadovalo by to vyġġ² n§-

klady, coģ mŢģe ohrozit maximalizaci zisku. Kvalita sama bĨt c²lem nemŢģe, i pŚes svou 

dŢleģitost (Goldratt, 2001, s. 44-45). Budeme-li se snaģit naj²t optim§ln² c²l firmy ļi pro-

jektu, vģdy bude ¼zce spjat s maximalizac² zisku, sn²ģen²m n§kladŢ ļi zvĨġen²m trģeb. Pro-

to i tato diplomov§ pr§ce m§ ve sv® podstatŊ zajistit sn²ģen² n§kladŢ, optimalizaci vyuģit² 

vġech zapojenĨch jednotek a postupnŊ zajistit maximalizaci zisku. 

Kdyģ dojde na l§m§n² chleba, ļlovŊk se mus² spolehnout na jedin® n§stroje, kter® m§, i 

pŚesto, ģe jsou omezen®. Jsou jimi vlastn² rozum, hlas, ruce, uġi a oļi. (Goldratt, 2001, 

s. 60) Tyto n§stroje byly hlavn²m vstupn²m kapit§lem pro zpracov§n² praktick® ļ§sti t®to 

diplomov® pr§ce. 

Jak napsal Vytlaļil s Maġ²nem (1999, s. 24): "Nen² pravda, ģe jen nŊkteŚ² lid® jsou vybave-

ni tvoŚivost². KaģdĨ vlastn² kapacitu bĨt tvoŚivĨm a vynal®zavĨm."
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I.   TEORETICKĆ ĻĆST 
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1 řĉZENĉ VħROBY VE VAZBŉ NA SKLADOVĆNĉ A TOK 

MATERIĆLU VE VħROBNĉM PROCESU 

Porovn§n² jednotlivĨch zpŢsobŢ Ś²zen² vĨroby provedl nejl®pe Pernica (2005, s. 352-353), 

kdy k sedmi zpŢsobŢm Ś²zen² vĨroby uvedl jejich hlavn² c²le, poģadavky a pŚedpoklady 

zaveden². Tento rozbor je shrnut v n§sleduj²c²ch odstavc²ch pro z§kladn² pochopen² rozd²lŢ 

v Ś²zen². Mezi tŊch sedm zpŢsobŢ patŚ² MRP II, JIT a JIT II, KANBAN, TOC, BOA a Dia-

gramy prŢbŊhu vĨroby. 

MRP II  (Material Resource Planning) si klade za hlavn² c²le maxim§lnŊ vyuģ²t vĨrobn² 

kapacity, zdroje a plnit dod§vky. Toto Ś²zen² je vhodn® pro sloģit® struktury vĨrobkŢ s ori-

entovanou vĨrobou na z§kazn²ka. Mezi z§kladn² pŚedpoklady patŚ² zabezpeļen² sbŊru kva-

litn²ch vstupn²ch ¼dajŢ, poļ²taļov® podpory a informaļn²ho syst®mu (Pernica, 2005, s. 

352). 

JIT  (Just in Time) m§ za c²l vyr§bŊt v poģadovan®m ļase poģadovan® vĨrobky v poģado-

van®m mnoģstv² a kvalitŊ. D§ se pouģ²t v r§mci cel®ho podniku, ide§ln² pro jednosmŊrn® 

materi§lov® toky ļi s buŔkovĨm uspoŚ§d§n²m vĨroby. PŚi implementaci je nutn§ dokonal§ 

souļinnost vġech uvnitŚ i vnŊ podniku. KeŚkovskĨ (2009, s. 83) doplŔuje, ģe JIT je orien-

tov§n na redukci pŊti druhŢ plĨtv§n²: nadprodukci, ļek§n², dopravu, udrģov§n² z§sob a 

nekvalitu vĨroby. MetodŊ JIT je vŊnov§na samostatn§ kapitola 141.2.  

N§stavba JIT II  je doplnŊna o n§kup a dod§vky v poģadovan®m ļase, kvalitŊ a mnoģstv². 

Implementuje se do oblasti n§kupu a vyvol§v§ zmŊnu v mezipodnikovĨch vztaz²ch. JIT II 

¼zce souvis² s implementac² Supply Chain Managementu (Pernica, 2005, s. 352).  

Syst®m KANBAN  je takt®ģ povaģov§n za metodu Ś²zen² vĨroby, kter§ usiluje o minimali-

zaci z§sob, zjednoduġen² Ś²zen² a plnŊn² term²nŢ. D§ se pouģ²t vġude tam, kde existuje vĨ-

roba s pomŊrnŊ jednoduchou strukturou vĨrobkŢ a vysokou opakovatelnost². D§le klade 

n§roky na synchronizovan® a vyv§ģen® kapacity, n²zk® seŚizovac² ļasy a vysokou kvalitu 

ve vĨrobŊ. K jeho zaveden² je potŚeba vysok§ motivace pracovn²kŢ a decentralizace kom-

petenc² (Pernica, 2005, s. 352). 

ř²zen² s vyuģit²m ¼zkĨch m²st ï TOC, OPT, DBR se snaģ² maximalizovat zisk a prŢtok 

pŚi minim§ln²ch provozn²ch n§kladech a z§sob§ch. Implementuje pŚed ¼zk§ m²sta z§sobn²-

ky a db§ na kontrolu kvality pr§vŊ pŚed ¼zkĨm m²stem. PotŚebou je kontinu§lnŊ vyhled§vat 

a vyhodnocovat ¼zk§ m²sta v podniku. Na syst®m OPT/TOC je moģn® nahl²ģet ze tŚ² hledi-
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sek: jako na novou filozofii v Ś²zen² firmy, n§stroj zlepġov§n² organizace firmy, anebo do-

konalĨ software pro pl§nov§n² vĨroby. KeŚkovskĨ (2009, s. 81) si zde vġ²m§, ģe j²t cestou 

maxim§ln²ho vyuģ²v§n² ¼zkĨch m²st se po t®mŊŚ pades§ti letech mŢģe zd§t jako efektivn² 

n§stroj Ś²zen² vĨroby. OPT/TOC je vhodnŊjġ² n§stroj pro Ś²zen² firem dle strategie odliġ-

nosti, neģ pro tradiļn² firmy n§kladovŊ orientovan® na koncepty MRP a MRP II. Za kritic-

k® faktory pŚi aplikaci OPT/TOC je povaģov§n tlak na co nejpŚesnŊjġ² vstupn² data, a to 

doba trv§n² jednotlivĨch operac² a disponibiln² kapacity pracoviġŠ. (KeŚkovskĨ, 2009, 

s. 132) 

ř²zen² pomoc² vytŊģovan² kapacit ï BOA se takt®ģ snaģ² minimalizovat z§soby a prŢ-

bŊģn® ļasy, zjednoduġovat Ś²zen² a plnit term²ny. Tato metoda se hod² i pro sloģitŊjġ² vĨ-

robky. Je tŚeba m²t vyrovnanĨ pl§n s kapacitami, spolehliv® term²nov® pl§nov§n² a kvalitn² 

sbŊr vstupn²ch ¼dajŢ, t®mŊŚ na dokonal® ¼rovni. (Pernica, 2005, s. 353) 

Mezi dalġ² zpŢsoby Ś²zen² vĨroby Pernica (2005, s. 353) uv§d² Diagramy prŢbŊhu vĨro-

by. Mezi jejich hlavn² c²le patŚ² pŚehlednost ve vĨrobŊ a n²zk® z§soby. Toto je vhodn® pro 

jednoduch® vĨrobky s linkovĨm uspoŚ§d§n²m vĨroby. PŚedpokladem je opakovateln§ vĨ-

roba, dobr§ kooperace s dodavateli a m²ra standardizace v informaļn²ch toc²ch. 

1.1 MRP a MRP II  

MRP (Material Requirement Planning) mŊl za c²l pl§novat poģadavky na materi§l, tedy 

n§stroj pŚev§ģnŊ n§kupu. MRP pŚin§ġ² odpovŊdi na ot§zky typu ĂJakĨ materi§l a v jak®m 

mnoģstv² je tŚeba pouģ²t? Kdy bude tento materi§l potŚeba?ñ Mezi jeho vĨhody patŚ², ģe 

um² napasovat poģadavky na vĨrobn² zdroje se skuteļnĨmi vĨrobn²mi zdroji. Mezi nevĨ-

hody patŚ² jeho nepruģnost a fakt, ģe vych§z² jen ze zpŊtnĨch dat. Proto se v dneġn² dobŊ 

jiģ nepouģ²v§. (Oudov§, 2013, s. 24; Tuļek a Bob§k, 2006, s. 64-65) 

MRP II (Manufacturing Resource Planning) je pak n§stavbou MRP. Dok§ģe jiģ pl§novat 

zdroj pro vĨrobu i Ś²dit materi§lov® hospod§Śstv², pl§novat denn² mnoģstv², sledovat kritic-

k§ m²sta aj. Mezi jeho vĨhody patŚ² propojen² se s v²ce oblastmi Ś²zen² podniku a ļ§steļnŊ 

simulovat budouc² vĨvoj. Jeho nevĨhodou je Ś²zen² principem tlaku (viz kapitola 1.3). 

MRP II propojen® i s ¼ļetnictv²m je pak oznaļov§no za ERP (Enterprise Resource Plan-

ning). (Tuļek a Bob§k, 2006, s. 67-68) 
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1.2 Just-in-Time 

Princip Just-in-Time (d§le jen JIT) lze ch§pat jako komplexn² pŚ²stup k boji s ļasem nejen 

z hlediska vĨrobn²ho procesu, ale tak® z pohledu cel®ho syst®mu na tvorbu pŚidan® hodno-

ty. (Jurov§, 2013, s. 217) Jak tvrd² Koġturiak a Frol²k (2006, s. 171), ļasto nar§ģ²me 

v souļasn®m stavu vĨroby v dodavatelsk®m ŚetŊzci na probl®m Ăjust-in-stauñ (nŊm. Ăpr§-

vŊ v z§cpŊñ). Jednoduġe Śeļeno, c²lem JIT je minimalizovat z§soby, na kter® se v§ģe kapi-

t§l. (Oudov§, 2013, s. 8) 

Metoda JIT vzeġla z japonsk® automobilky Toyota. Nutno podotknout, ģe dneġn² modern² 

automobil se skl§d§ z cca 7 500 souļ§stek. NapŚ. ĠKODA AUTO a.s. spolupracuje s v²ce 

neģ 900 dom§c²mi i zahraniļn²mi dodavateli, kteŚ² se pod²lej² na hodnotŊ vozu cca z 65 %. 

Toyota si sama vyr§b² jen 30 % souļ§st² automobilu. (Salvendy, 2001, s. 556; Ġkaloud, 

2008) AŠ uģ si je automobilka schopn§ vyrobit vġe sama, nebo je z§visl§ na spolupr§ci 

s dodavateli, zajistit soubŊh vġech d²lu do fin§ln² mont§ģe automobilu, kter® se t®mŊŚ bez 

zastaven² pohybuj² po jednom p§se, je v²ce neģ n§roļn®.  

Mnoho firem m§ v dneġn² dobŊ plno vĨmluv, proļ pr§vŊ JIT u nich nelze zav®st. Jsou jimi 

nespolehliv² dodavatel®, neschopnost predikovat odchylky, ļast® odvol§vky z§kazn²kŢ, aj. 

UvŊdom²me-li si, ģe v ToyotŊ jiģ od poloviny 80. let umŊli d§t dohromady tis²ce d²lŢ tak, 

aby v Ś§du nŊkolik minut mohlo vzniknout nov® auto, pak princip JIT je moģn® aplikovat 

v kaģd® firmŊ. 

Just in Time je filozofie. Zakl§d§ si na nulovĨch z§sob§ch a produkov§n² jen toho, co bude 

spotŚebov§no nebo prod§no. Proto n²zk§ z§soba rozpracovan® vĨroby a hotovĨch vĨrobkŢ 

jsou vĨraznĨmi rysy t®to filozofie. Term²nem rozpracovan§ vĨroba se budeme zabĨvat i 

nad§le, proto je vhodn® jej definovat jako Ărozpracovan® vĨrobky, kter® proġly jednou ļi 

v²ce f§zemi vĨroby, nejsou tedy jiģ materi§lem, ale ani hotovĨm vĨrobkem, proto je tŚeba 

je v podniku dokonļitñ (Oudov§, 2013, s. 13). 

Zat²mco ostatn² styly Ś²zen², jako napŚ. MRP a MRP II maj² stejnĨ c²l, JIT se liġ² v tom, ģe 

se nezamŊŚuje na sniģov§n² z§sob jako na koneļnĨ jev, ale jako na smysluplnĨ prostŚedek 

ke zvĨġen² vĨkonu firmy. Enkawa a Schvaneveldt (Salvendy, 2001, s. 545) uv§dŊj², ģe 

¼spŊch aplikace JIT tkv² na tŚech pŚedpokladech: vyrovn§v§n² objemu a rŢznorodosti, roz-

voj pruģnosti a kvalifikace pracovn²kŢ a implementace prŢbŊģn®ho zlepġov§n² a automati-

zace. Takt®ģ zachov§n² vysok® kvality je jedn²m z nezbytnĨch pŚedpokladŢ pro jeho im-

plementaci.  
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Vyrovn§v§n² objemu a rŢznorodosti znamen§, ģe fin§ln² mont§ģ, nebo operace, by mŊla 

bĨt zafixov§na alespoŔ na nŊjakou dobu ï periodu tak, aby mohl bĨt princip tahu vŢbec 

implementov§n. Oscilace od pl§nu ve fin§ln² operaci totiģ pŢsob² metodou biļe na operace 

pŚedchoz². KoneļnĨm c²lem je pŚibliģovat vĨrobu na tok jednoho kusu se schopnost² seŚi-

zovat stroje pod hranici 10 minut (Metoda SMED). Rozvojem pruģnosti a kvalifikace za-

mŊstnancŢ je myġlena jejich schopnost adaptovat se rychle na zmŊnu v pl§nu a umŊt ji 

zvl§dnout, nejl®pe s§m a co nejdŚ²ve (Salvendy, 2001, s. 545-547). NapŚ²klad na z§kladŊ 

prŢzkumu francouzsk®ho trhu vyplynulo, ģe bude-li firma pruģnŊjġ² v dod§vk§ch neģ kon-

kurence, m§ vŊtġ² ġanci na ¼spŊch i pŚi vyġġ²ch cen§ch. (Pernica, 2005, s. 253) 

Jinak strukturovan® pŚedpoklady a podm²nky pro zaveden² JIT uv§d² KeŚkovskĨ (2009, s. 

85):  

- Minimum konstrukļn²ch zmŊn a odchylek 

- Stabiln² popt§vka, spolehliv² dodavatel® a vysok§ kvalita vstupn²ch surovin 

- Vysok§ komunikace mezi zamŊstnanci jednotlivĨch ¼tvarŢ 

- Automatizovan§ vĨroba ve velk®m objemu 

- Vysok§ m²ra ¼drģby a n²zk§ poruchovost strojŢ 
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Obr. 1 VĨvoj uplatnŊn² JIT v z§sobovac²ch ŚetŊzc²ch podle vybra-

nĨch prŢmyslovĨch odvŊtv² (Pernica, 2005, s. 325) 

 

Dalġ²m typickĨm prvkem JIT je vyuģit² principu tahu pro koordinaci vĨroby, pomoc² kan-

ban syst®mu. Kanban syst®m je vġak nejvhodnŊjġ² pro vysoce objemovou vĨrobu 

s vysokĨm stupnŊm opakovatelnosti, jak jiģ bylo zm²nŊno. Proto nen² podm²nkou 

v zav§dŊn² JIT, nĨbrģ jen jedn²m z prostŚedkŢ jeho ¼spŊġn® implementace. (Salvendy, 

2001, s. 545) 

JIT je mnohem v²ce neģ syst®m na redukci z§sob nebo na zkr§cen² doby seŚ²zen². Je to 

mnohem v²ce neģ pouģ²v§n² kanbanu ļi jidoky. Je to dokonce v²ce neģ jen modernizace 

podniku. Je to smysl pro schopnost podniku pracovat pro sebe tak, jak ļlovŊk um² s§m 

pracovat pro sebe. (Ohno, 1988, s. 11) 

1.3 TahovĨ syst®m 

ĂPracujte s tokem tam, kde mŢģete, tam, kde mus²te, zvolte tah.ñ Rother a Shook (Liker, 

2007, s. 146) 

TahovĨ syst®m je podpora filosofie JIT a Ś²k§, ģe pŚem²stŊno k dalġ² operaci m§ bĨt jen to, 

co je tam aktu§lnŊ potŚebn®. VĨroba je tedy automaticky zah§jena v pŚ²padŊ potŚeby a za-
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stavena, jakmile poģadavky pŚestanou. To je opakem principu tlaku. (Salvendy, 2001, s. 

545) Syst®m tahu dle Toyoty znamen§, ģe ĂpŚedch§zej²c² proces mus² dŊlat to, co Ś²k§ pro-

ces n§sleduj²c²ñ (Liker, 2007, s. 50). 

VŊtġinovĨ princip tlaku  funguje na pŚed§v§n² si d§vek i informac² od pŚedchoz² operace 

k n§sleduj²c² ve smŊru toku. Mnoģstv² i ļas odesl§n² si urļuje vģdy operace, kter§ d§vku 

odes²l§. D²ky tomu vznikaj² ļasto nadmŊrn® z§soby a tok je pŚeruġov§n. Na z§kladŊ tohoto 

poznatku se vysvŊtluje, proļ skladov§n² a prostoje pŚedstavuj² v materi§lov®m toku aģ 

95 % prŢbŊģn® doby vĨroby. (Pernica, 2005, s. 234) 

Je-li  naopak vyuģit princip tahu, kles§ poļet meziskladŢ a doch§z² k vyrovn§n² kontinuity 

toku smŊrem k z§kazn²kovi. Celkov§ vĨroba je pruģnŊjġ². PŚedch§zej²c² operace zas²l§ 

d§vku n§sleduj²c² ve smŊru materi§lov®ho toku aģ v pŚ²padŊ, ģe ji n§sleduj²c² operace vy-

ģaduje. Doch§z² k pŚed§v§n² si menġ²ch d§vek, coģ m§ za n§sledek redukci z§sob. (Perni-

ca, 2005, s. 234) JednoduchĨm pŚ²kladem tahu, kterĨ uv§d² Liker (2007, s. 143), je dopl-

Ŕov§n² n§drģe s benz²nem ve vaġem autŊ. Nestoj²te u kaģd® ļerpac² stanice, ani netankujete 

pravidelnŊ. Kdyģ v§s upozorn² kontrolka na nedostatek paliva, sami vyhled§te nejbliģġ² 

ļerpac² stanici a dopln²te palivo pro v§s v optim§ln²m mnoģstv². 

Na tomto pŚ²kladu je vidŊt, ģe implementac² syst®mu tahu lze odbourat i syst®m pl§nov§n², 

kterĨ v naġem pŚ²padŊ pŚedstavoval povinnost pravidelnŊ doj²ģdŊt k ļerpac² stanici a dopl-

Ŕovat jej² objem, i kdyģ to nebylo potŚebn®. 

 

Obr. 2 TlakovĨ (Push) a tahovĨ (Pull) syst®m (Per-

nica, 2005, s. 236) 
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1.3.1 Bod rozpojen² 

Pernica (2005, s. 288) uv§d², ģe se jedn§ o m²sto, kde se nez§visl§ popt§vka pŚemŊŔuje 

na z§vislou. JinĨmi slovy m²sto, kde se transformuje Ś²zen² dle zak§zek a Ś²zen² dle pŚed-

povŊdi popt§vky. Takt®ģ to mŢģe bĨt m²sto, kde se vyskytuj² hotov® vĨrobky a ļekaj² 

na expedici k z§kazn²kovi, tedy posledn²m m²stem z§sob v ŚetŊzci. Ve vĨrobŊ pŚestavuje 

bod rozpojen² pr§vŊ takov® m²sto, kde se mŊn² syst®m Ś²zen² tahu a tlaku. Smyslem je po-

sunout bod rozpojen² tak, aby byla co nejvŊtġ² ļ§st ŚetŊzce Ś²zena pr§vŊ podle zak§zek 

(Pernica, 2008, s. 29). Bod rozpojen² se mŢģe vyskytovat kdekoliv a lze jej um²stit do kaģ-

d®ho m²sta z§soby v materi§lov®m toku (Hor§kov§ a Kub§t, 199?, s. 88). Rozhodnut² 

o jeho um²stŊn² je strategickĨm krokem. Z§kladn² moģn® polohy bodu rozpojen² jsou ve 

f§zi: 

- VĨroba a expedice na sklad (na obr§zku v bodŊ 1) 

- VĨroba na sklad (na obr§zku v bodŊ 2) 

- Mont§ģ na zak§zku (na obr§zku v bodŊ 3) 

- VĨroba na zak§zku (na obr§zku v bodŊ 4) 

- N§kup a vĨroba na zak§zku (na obr§zku v bodŊ 5) 

 

Obr. 3 Z§kladn² polohy bodu rozpojen² (Hor§kov§ a Kub§t, 199?, s. 88; zdroj: vlastn² 

zpracov§n²) 

 

VĨroba a expedice na sklad (bod 1) na sebe v§ģe nejvŊtġ² z§soby a potŚebu skladov® kapa-

city. Podnik nakupuje suroviny dŚ²ve, neģ zn§ pŚesnou objedn§vku a distribuce je v jeho 

reģii. Naopak n§kup a vĨroba na zak§zku (bod 5) netvoŚ² t®mŊŚ ģ§dn® z§soby, jelikoģ se 

vstupn² suroviny nakupuj² aģ v pŚ²padŊ, ģe podnik zn§ pŚesn® znŊn² vĨrobn² zak§zky (Ho-

r§kov§ a Kub§t, 199?, s. 91).  

Um²stŊn² bodu rozpojen² nemus² bĨt vģdy strategickĨm ļi nucenĨm krokem s ohledem 

na styl Ś²zen² vĨroby, ale mŢģe bĨt pŚirozenŊ urļen ¼zkĨm m²stem v procesu. M§me-li ve 
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vĨrobn²m procesu nŊjak® ¼zk® m²sto, pak Ś²d²me vĨrobu tlakem smŊrem k nŊmu, jelikoģ 

co projde pŚes nŊj, projde celĨm procesem. Đzk® m²sto je zdroj, jehoģ kapacita se rovn§ 

nebo je menġ² neģ poģadavky, kter® se na nŊj kladou. Tam, kde se nach§zej², je mus²me 

vyuģ²vat k Ś²zen² toku syst®mem s ohledem na trh. (Goldratt, 2001, s. 140-141) Toto ¼zk® 

m²sto je pro podnik omezen²m, tud²ģ kaģdĨ prostoj na ¼zk®m m²stŊ pŚedstavuje ztr§tu. Na 

chod ¼zk®ho m²sta a operace pŚed n²m je vyv²jen znaļnĨ tlak na kvalitu a vĨkon. Na ope-

race po nŊm jiģ nen² vyv²jen tak velkĨ tlak a Ś²zen² od ¼zk®ho m²sta smŊrem k z§kazn²kovi 

mŢģe bĨt proto Ś²zeno tahem, kdy poģadujeme pouze to, co si ģ§d§ z§kazn²k. Bod rozpoje-

n² tedy ovlivŔuje zpŢsob Ś²zen² i pl§nov§n² (Hor§kov§ a Kub§t, 199?, s. 91). 

1.4 ř²zen² dle ¼zkĨch m²st 

Syst®m Ś²zen² pomoc² ¼zkĨch m²st ï teorie omezen² ï byla vytvoŚena izraelskĨm vĨzkum-

n²kem Eliyah M. Goldrattem v 80. letech a do praxe implementov§n firmou Creative Out-

puts Inc. Zaj²mavĨ byl paradox doby, kdy knihu zaļal ps§t. V t® dobŊ vlastnil firmu prod§-

vaj²c² software, kterĨ s§m vynalezl, a kterĨ dok§zal skuteļnŊ efektivnŊ firm§m zvyġovat 

vĨkony a sniģovat z§soby. Kniha C²l (z angl. origin§lu The Goal, pozn. autorky), v kter® 

byl poprv® pŚedstaven koncept teorie ¼zkĨch m²st, dokazovala, ģe zvĨġit efektivitu, zisky a 

z§roveŔ sniģovat z§soby a dodac² lhŢty, lze selskĨm rozumem, z§sahem do vĨroby a z pr-

vopoļ§tku bez potŚeby instalace softwaru. Ġel tedy s§m proti sobŊ, i kdyģ v nŊm st§le byla 

zakoŚenŊn§ podstava: zmŊnit Ś²zen² vĨroby k lepġ²mu.  

Synonymem jsou pojmy OPT (Optimized Production Technology) nebo TOC (Theory of 

Contraints). V t® dobŊ pŚich§z² na svŊt i MRP II nebo JIT filosofie, kter§ m§ na zav§dŊn² 

teorie omezen² pozitivn² efekt. VĨhodou Ś²zen² podle ¼zkĨch m²st (d§le jen TOC) je jej² 

univerz§lnost pouģit² a takt®ģ rychlost a jednoduchost. T®mŊŚ okamģitŊ lze doc²lit zlepġe-

n²m chodu cel®ho podniku a zvĨġen² zisku pŚi nulovĨch n§kladech. (Goldratt, 2001, s. 331) 

Cel§ ¼spŊġn§ implementace t®to filozofie vġak z§vis² na spolupr§ci s lidmi, kteŚ² maj² pr§va 

mŊnit, ļi schvalovat z§sadn² kroky. TOC se soustŚed² na odhalov§n² ¼zkĨch m²st (ve vĨro-

bŊ) a zvyġov§n² jejich kapacity. Od zaļ§tku je nutn® si uvŊdomit, ģe se jedn§ o jedineļnĨ 

styl Ś²zen², vyznaļuj²c² se zmŊnou vn²m§n², myġlen², jedn§n², veden² i Ś²zen² cel®ho podni-

ku. ZdŢrazŔuje pouģ²v§n² vlastn²ch kapacit a n§strojŢ, mezi kter® patŚ² oļi, uġi, mozek a 

ruce. Jak jiģ bylo Śeļeno, metoda tedy nen² n§roļn§ na pŚesnost poļ²taļovĨch dat. (Tomek 

a V§vrov§, 2000, s. 329; Tuļek a Bob§k, 2006, s. 90) 
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1.4.1 VĨhody Ś²zen² podle TOC 

Z pohledu cel®ho podniku je c²lem TOC maximalizovat prŢtok ¼zkĨ m²stem a t²m i celou 

vĨrobou. Optimalizace prŢtoku ne¼zkĨmi m²sty ļi jejich vyvaģov§n² jde stranou. Đzk§ 

m²sta maj² totiģ podstatnĨ vliv na Ś²zen² cel®ho vĨrobn²ho procesu. Je-li ¼zk® m²sto odha-

leno a je s n²m pracov§no podle postupu TOC, doch§z² k zlepġen² vyuģit² vġech vĨrobn²ch 

zaŚ²zen². (Tomek a V§vrov§, 2000, s. 329; Tuļek a Bob§k, 2006, s. 90) 

ř²zen² podle TOC je pŚitom zamŊŚeno na jedinĨ c²l: vydŊl§vat podniku pen²ze. Toho nelze 

dos§hnout jednou z nespr§vnĨch preferenc², kter® zmiŔuje Tuļek s Bob§kem (2006, s. 91). 

Jedn§ se o fakt, ģe "pracovn²ci vĨroby jsou motivov§n² k maxim§ln²mu vyuģit² vĨrobn²ch 

zaŚ²zen², napŚ. ukazatel CEZ (Celkov§ Efektivita ZaŚ²zen², pozn. autorky), coģ mnohdy 

vede k tvorbŊ z§sob, zvyġov§n² velikosti d§vky, prodluģov§n² dod§vek z§kazn²kovi a po-

klesu ukazatele konkurenceschopnosti podniku." 

1.4.2 PŚek§ģky pro Ś²zen² podle TOC 

Jak jiģ bylo zm²nŊno, aby mohla bĨt metoda ¼spŊġnŊ implementov§na v podniku, mus² 

k tomu bĨt povolen² z veden², nadġen² ze strany manaģerŢ a schopnost domluvit se s pra-

covn²ky. ĐspŊġnost implementace TOC do podniku tkv² na pŚekov§n² pŊti vrstev odporu, 

kter® popisuje ve sv®m z§vŊru knihy Goldratt (2001, s. 332-333). Prvn² faktor ¼spŊġnosti 

(1) ï pŚesvŊdļit veden² podniku pro Ś²zen² podle TOC ï je postaven na pŚekon§n² zmŊny 

myġlen², ģe za to mŢģou jin² a j§ s t²m nemohu nic dŊlat. V takov®m pŚ²padŊ mezi nejļastŊ-

jġ² argumenty patŚ²: dodavatel® ne vģdy a pŚesnŊ dod§vaj², z§kazn²ci ļasto a pozdŊ mŊn² 

poģadavky, vĨrobn² pracovn²ci nemaj² dostateļnou kvalifikaci, mus²me se zodpov²dat 

vyġġ²m org§nŢm aj. Jakmile se zav§dŊj²c²m faktorŢm stylu Ś²zen² podle TOC podaŚ² zboŚit 

tyto z§brany, dalġ²m krokem ze strany veden² bĨv§ argument, ģe to nebude fungovat (2). Je 

tŚeba si uvŊdomit, ģe v tuto chv²li jsou zavadŊļi TOC jedin², kteŚ² ve sv® podstatŊ v², o ļem 

mluv² a jak® jsou budouc² benefity. I kdyģ veden² dostateļnŊ pochop² argumenty zavadŊļe 

pro TOC, a jsou schopni nad t²m pouvaģovat, nikdy se to neobejde bez Ăaleéñ (3). Pro 

pŚekon§n² t®to vrstvy odporu je tŚeba velk® trpŊlivosti, kter® je tŚeba i ve ļtvrt® vlnŊ, kter§ 

se projevuje pŚek§ģkami ostatn²ch pro snahu pŚev®st tuto teorii do praxe (4). Kdyģ ¼spŊġnĨ 

a trpŊlivĨ zavadŊļ TOC vytrv§ a je ¼spŊġnĨ, naraz² na posledn² komplikaci a tou jsou po-

chybnosti ve funkļnost t®to filosofie (5). V lidech je zakotven pŚirozenĨ odpor ke zmŊnŊ, 

pokud nen² pŚedem jist®, ģe se jedn§ o zmŊnu k lepġ²mu. Jak jiģ bylo zm²nŊno, k Ś²zen² 

podle TOC je netŚeba poļ²taļov® a softwarov® podpory a staļ² umŊt pracovat se zdravĨm 
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selskĨm rozumem. Schopnost jeho vyuģit² totiģ vych§z² z praxe a usuzov§n² na jiģ zaģit®m. 

Proto je k pochopen², ģe lid® mimo kaģdodenn² pŚ²mĨ styk s vĨrobou, nemohou pochopit 

faktory ¼spŊġnosti identifikace, vyuģit² a podŚ²zen² vġeho ¼zk®mu m²stu. 

1.4.3 Princip Ś²zen² dle teorie omezen² 

VŊtġina soudobŊ Ś²zenĨch podnikŢ se zamŊŚuje na standardn² finanļn² mŊŚiteln® ukazatele 

a hodnot² se pŚev§ģnŊ efektivita podniku. Mezi tŚi nejļastŊjġ² patŚ² (Tuļek a Bob§k, 2006, 

s. 93): 

- ĻistĨ zisk ï absolutn² ukazatel 

- N§vratnost investic ï relativn² ukazatel 

- PenŊģn² tok ï cashflow 

ř²zen² podle TOC sleduje takt®ģ tŚi hlavn² ukazatele. VesmŊs je zde patrn§ podobnost s 

finanļn²mi ukazateli, avġak jejich pojmenov§n² a vysvŊtlen² je odliġn®. (Goldratt, 2001, s. 

66) Jsou jimi: 

- PrŢtok ï tempo, kterĨm syst®m vytv§Ś² pen²ze prostŚednictv²m trģeb 

- Z§soby ï pŚedstavuj² veġker® pen²ze, kter® syst®m vloģil do n§kupu vŊc², kter® m§ 

v ¼myslu prodat 

- Provozn² n§klady ï veġker® pen²ze, kter® syst®m vynaloģil, aby z§soby pŚemŊnil v 

prŢtok 

Vztah mezi tŊmito ukazateli je vyobrazen n²ģe (viz Obr. 4). 

 

Obr. 4 Vztahy mezi z§kladn²mi finanļn²mi vztahy 

pro hodnocen² efektivity a ukazateli TOC (zdroj: 

Tuļek a Bob§k, 2006, s. 93, vlastn² zpracov§n²) 

 

ļistĨ zisk
n§vratnost 

investic
cashflow

prŢtok z§soby
provozn² 

n§klady



UTB ve Zl²nŊ, Fakulta managementu a ekonomiky 22 

 

Metoda TOC spoļ²v§ v postupov§n² dle pŊti vġeobecnŊ uzn§vanĨch krokŢ (Salvendy, 

2001, s. 557): 

1. Identifikujte ¼zk® m²sto. 

2. Maxim§lnŊ vyuģijte ¼zk® m²sto. 

3. PodŚiŅte vġe ostatn² ¼zk®mu m²stu. 

4. OdstraŔte omezen² plynouc² z ¼zk®ho m²sta. 

5. VraŠte se zpŊt na zaļ§tek. 

Ļ²m v²ce je z§sob pŚed ¼zkĨm m²stem, t²m v²ce ļasu maj² pŚedch§zej²c² zdroje, aby se opŊt 

vzpamatovaly. Pak v prŢmŊru potŚebuj² m®nŊ voln® kapacity. Ļ²m v²ce z§sob, t²m m®nŊ 

kapacity a naopak. Sn²ģ²me-li voln® kapacity na ¼zkĨch m²stech, je tŚeba to kompenzovat 

zvĨġen²m z§sob pŚed ¼zkĨmi m²sty. (Goldratt, 2001, s. 312) 

Metoda TOC se rozġ²Śila pod oznaļen²m OPT, kterĨ je charakterizov§n Drum ï Buffer ï 

Rope konceptem (d§le jen DBR). Buben (Drum) ud§v§ rytmus cel®ho syst®mu a je ztv§r-

nŊn ¼zkĨm m²stem, kter®mu se podŚizuje rychlost cel®ho syst®mu. Buben tedy ud§v§ vĨ-

robn² takt cel®mu procesu. Z§sobn²k (Buffer) slouģ² jako n§razn²k ¼zk®ho m²sta pŚed neļe-

kanĨmi probl®my. PŚedstavuje z§sobu ļasu nebo mnoģstv² v pŚ²padŊ, ģe by poklesl prŢtok 

a doġlo k poklesu prŢtoku ¼zkĨm m²stem. Lano (Rope) m§ pak za c²l propojit tyto dva 

soubory v celek. Funguje jako informaļn² vazba mezi nimi. (Tuļek a Bob§k, 2006, s. 99-

100) Koncept DBR je vysvŊtlen na n§sleduj²c²m obr§zku (viz Obr. 5). 

 

Obr. 5 Princip DBR konceptu (Salvendy, 2001, s. 558) 
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Vyuģit² DRB m§ velkĨ smysl v pŚ²padech, kde je velkĨ produktovĨ mix, velkĨ poļet ope-

rac² na vĨrobku, mnoho ¼rovn² kusovn²ku nebo velkĨ pod²l pŚidan® hodnoty v ŚetŊzci jeho 

tvorby. (Tuļek a Bob§k, 2006, s. 101) 

Snahou vŊtġiny firem, kter® implementuj² prvky ġt²hl® vĨroby, je vyr§bŊt efektivnŊ. Ot§z-

kou vġak zŢst§v§, zda mus²me neust§le vyr§bŊt, abychom zŢstali efektivn² a udrģeli si n²z-

k® jednotkov® n§klady? (Goldratt, 2001, s. 36) Je tŚeba zboŚit mĨtus, ģe ļ²m v²ce materi§lu 

do vĨroby pust²me, t²m v²ce vĨrobkŢ vyrob²me. CelĨ proces je Ś²zen ¼zkĨm m²stem, tud²ģ 

plnŊn² term²nŢ nedoc²l²me prac² vĨrobn²ch dŊln²kŢ na sto procent, ale eliminac² ¼zk®ho 

m²sta, zvĨġen²m jeho vyuģitelnosti a zajiġtŊn²m plynul®ho toku skrz nŊj (Koġturiak a Fro-

l²k, 2006, s. 173). MŊjme st§le na pamŊti, ģe prŢtok celĨm vĨrobn²m syst®mem je roven 

maxim§ln²mu prŢtoku ¼zk®ho m²sta. 

1.5 ĻlenŊn² vĨrobn²ho procesu 

Pro n§sledn® pochopen² fungov§n² syst®mu firmy, kterĨ budeme rozeb²rat v praktick® ļ§sti 

t®to diplomov® pr§ce, je tŚeba pochopit ļlenŊn² vĨrobn²ho procesu. Na jednotliv® druhy 

ļlenŊn² bude v praktick® ļ§sti diplomov® pr§ce odkazov§no.  

VĨrobn² proces lze ļlenit podle rŢznĨch hledisek: 

- Podle zpŢsobu vynakl§d§n² pr§ce bŊhem materi§lov® transformace ï technologick® 

a netechnologick® procesy 

- Podle typu vĨroby ï kusov§, s®riov§ nebo hromadn§ vĨroba 

- Podle toku mnoģstv² kusŢ ï d§vkov§ vĨroba nebo vĨroba jednoho kusu 

- Podle plynulosti technologick®ho procesu ï vĨroba plynul§ nebo pŚeruġovan§ 

- Podle uspoŚ§d§n² pracoviġtŊ ï technologick®, pŚedmŊtn® nebo buŔkov® uspoŚ§d§n² 

- Podle organizace vĨrobn²ho procesu ï proudov§, f§zov§ nebo skupinov§ vĨroba 

- Podle etap vĨroby ï pŚedvĨrobn², vĨrobn² a povĨrobn² etapy  

- Podle f§ze vĨrobn²ho procesu ï pŚedzhotovuj²c², zhotovuj²c², dohotovuj²c² 

1.5.1 Podle zpŢsobu vynakl§d§n² pr§ce bŊhem materi§lov® transformace 

Technologick® procesy ï vĨrobn² procesy, kter® se realizuj² podle technologick®ho postu-

pu, a prob²h§ zde pŚemŊna materi§lovĨch vstupŢ na vĨstupy. Jedn§ se o operace, ¼kony, 

¼seky nebo pohyby maj²c² pŚidanou hodnotu pro z§kazn²ka. (Jurov§, 2013, s. 70) 
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Netechnologick® procesy ï dŊl² se na dvŊ skupiny, a to na pomocn® a obsluģn® procesy, 

kter® zabezpeļuj² plynulost materi§lov®ho toku. Jedn§ se o dopravu, skladov§n², manipula-

ci s materi§lem, ¼drģbu a dalġ² ļinnosti, kter® nemaj² pro koneļn®ho z§kazn²ka skuteļnĨ 

vĨznam a nepŚid§vaj² samotn®mu produktu ģ§dnou hodnotu. (Jurov§, 2013, s. 70) 

1.5.2 Podle typu vĨroby 

Kusov§ vĨroba ï je charakteristick§ vĨrobou velk®ho poļtu rŢznĨch druhŢ vĨrobkŢ v 

malĨch mnoģstv²ch. (Jurov§, 2013, s. 29; Tuļek a Bob§k, 2006, s. 47) 

S®riov§ vĨroba ï vĨroba stejn®ho druhu produktŢ se opakuje v tzv. s®ri²ch. Podle velikos-

ti s®rie ji rozliġujeme na m§lo, stŚednŊ a velkos®riovou vĨrobu. (Jurov§, 2013, s. 29; Tuļek 

a Bob§k, 2006, s. 47) 

Hromadn§ vĨroba ï typicky vĨroba velk®ho mnoģstv² jednoho nebo m§lo poļtu druhŢ 

produktŢ. (Jurov§, 2013, s. 29; Tuļek a Bob§k, 2006, s. 47) 

KlasickĨ pŚ²stup k prostojŢm v hromadn® vĨrobŊ Ś²k§, ģe prostoje jsou ġpatn®. Kdyģ stroj 

nevyr§b², nepŚid§v§ hodnotu, nevyr§b² d²ly ï netvoŚ² pen²ze. Toyota vġak Ś²k§, ģe nŊkdy je 

nejlepġ² vŊc, co lze udŊlat, pr§vŊ zastavit stroj a pŚestav vyr§bŊt. T²mto krokem pŚedch§zej² 

nadvĨrobŊ, kter§ je plĨtv§n²m. S t²m souvis² snaha souļasnĨch podnikŢ vytŊģovat dŊln²ky 

na maximum, kteŚ² vyr§bŊj² co nejv²ce d²lŢ, co nejrychleji. Je sledov§na efektivnost a sni-

ģov§n² n§kladŢ na jeden kus. Pracovn²ci se tak snaģ² udrģovat vĨrobn² zaŚ²zen² neust§le 

v chodu (Liker, 2007, s. 31-32). Tenhle zpŢsob uvaģov§n², stejnŊ jako pŚedchoz², vede 

takt®ģ k nadvĨrobŊ a dle koncepce ġt²hl® vĨroby je chybnĨ. 

1.5.3 Podle toku mnoģstv² kusŢ 

D§vkov§ vĨroba ï princip d§vkov® nepruģn® vĨroby znamen§, ģe se vĨrobky vyr§bŊj², 

uskladŔuj² ļi odkl§daj² na hromadu, a dlouhou dobu tam nehybnŊ ļekaj², dokud je nŊkdo 

nepŚem²st² s celou d§vkou k dalġ²mu vĨrobn²mu procesu. Takov§ rozpracovan§ vĨroba se 

pak mus² skladovat, udrģovat a sledovat, coģ pŚedstavuje plĨtv§n² hned nŊkolika zdroji 

(Mather, 1993, s. 2). VĨrobn²m podnikŢm, kter® st§le nech§pou nevĨhody d§vkov® hro-

madn® vĨroby, Liker (2007, s. 32) pŚin§ġ² srovn§n² s lidmi. Lid® taky nemaj² r§di dlouh® 

ļek§n² ve frontŊ. Mus²-li ļekat, jsou pak netrpŊliv². Proto bychom se mŊli na vĨrobky d²vat 

jako na netrpŊliv® lidi. 
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TypickĨ podnik hromadn® d§vkov® vĨroby se rozpozn§ podle vysokozdviģnĨch voz²kŢ, 

kter® pŚepravuj² hromady z§sob z m²sta na m²sto, a takov® podniky pak vypadaj² jako skla-

dy. (Liker, s. 47) 

D§vkov§ vĨroba m§ i sv® vĨhody. PatŚ² mezi nŊ ¼spory z rozsahu a vyuģit² kapacit. Đspory 

z rozsahu zastupuj² koncept tradiļn²ho maxim§ln²ho vyuģ²v§n² vĨrobn²ch kapacit, jelikoģ 

hromadn§ vĨroba sniģuje jednotkov® n§klady na kus. Lepġ²m vyuģit²m kapacit je myġleno 

technologick® uspoŚ§d§n² strojŢ a jejich obsluhy. Pro vedouc² tŊchto oddŊlen² (svaŚovna, 

kov§rna, ¼ļt§rna) je jednoduġġ² pŚerozdŊlov§n² pr§ce. T²m, ģe jsou vytvoŚena specifick§ 

oddŊlen², kter§ se shlukuj² v urļitĨch ļ§stech podniku dle jejich zamŊŚen², vznik§ ļasto 

potŚeba dalġ² specifikace, a to na pŚepravu materi§lu. Pro efektivn² vyuģit² oddŊlen² pro 

pŚepravu materi§lu je vhodn® pŚepravovat v co nejvyġġ²m moģn®m poļtu ï v nejvyġġ² 

moģn® pŚevoziteln® d§vce. Z celkov®ho konceptu d§vkov® vĨroby je patrn®, ģe tento zpŢ-

sob vytv§Ś² z§soby a prostoje. ZpŢsobem maxim§ln²ho vytŊģov§n² zaŚ²zen², s c²lem sniģo-

vat jednotkov® n§klady, tak nejrychlejġ² zaŚ²zen² vyr§bŊj² nejvŊtġ² z§soby, kter® se mus² 

uskladnit do doby potŚeby (na jinak vĨrobnŊ vyuģiteln® ploġe) a pŚev®st (v²ce n§klady na 

pŚepravu a manipulaci). Mezi dalġ² nevĨhody patŚ² fakt, ģe na vĨrobku se pod²l² v²ce oddŊ-

len², od n§kupu po ¼ļetn² operace, a kaģdĨ vstup do nov®ho oddŊlen² zpŢsobuje prostoj 

ve formŊ zdrģen². (Liker, s. 125-126) 

Tok jednoho kusu ï tok jednoho kusu je postaven na taktu z§kazn²ka. Ten pŚedstavuje 

ļasovou kapacitu podniku na zpracov§n² poģadovanĨch kusŢ k poļtu poģadovanĨch kusŢ 

za dan® obdob² z§kazn²kem. Potom kaģdĨ kus na jednotliv® operaci by se nemŊl vyr§bŊt 

d®le, neģ je takt z§kazn²ka. Nedoch§z² zde k maxim§ln²mu vytŊģov§n² vĨrobn²ch kapacit a 

k vytv§Śen² z§sob rozpracovanosti, nĨbrģ k plynul®mu prŢtoku jednoho kusu postupnŊ 

vġemi oddŊlen²mi s co nejmenġ²mi pŚepravn²mi vzd§lenostmi (Liker, 2007, s. 129). 

Mezi hlavn² pŚednosti toku jednoho kusu patŚ² zajiġtŊn² jakosti, kdy vada je odhalena, vy-

hodnocena a odstranŊna hned pŚi zjiġtŊn² a nedoch§z² k n² aģ pŚi kontrole cel® d§vky, kde 

se mŢģe vyskytovat v²ce takto vadnĨch kusŢ. ZajiġŠuje vyġġ² flexibilitu a produktivitu. 

Jestliģe nemus² prvn² dobrĨ kus ļekat na posledn² dobrĨ kus v d§vce, aby mohlo doj²t 

k jeho pŚesunut² na dalġ² operaci, proch§z² vĨrobou rychleji a je dŚ²ve vyroben. Rychlejġ² 

prŢbŊģn§ doba tak umoģŔuje vyr§bŊt dŚ²ve a v²ce rŢznĨch druhŢ vĨrobkŢ. ZvĨġen² produk-

tivity je zase zajiġtŊno vykon§v§n²m jen operac² pŚid§vaj²c²ch hodnotu. PŚi klasick®m myġ-

len² se produktivita stanovuje na vyuģit² zaŚ²zen² a lid² v r§mci jednotlivĨch oddŊlen². Tato 

produktivita se vġak nemŊŚ² k pr§ci pŚid§vaj²c² hodnotu. (Liker, 2007, s. 130-131) 
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ĂKdo v², o jakou produktivitu pŚich§z²me, kdyģ se lid² Ăvyuģ²v§ñ k tomu, aby vyr§bŊli 

nadbyteļn® d²ly, kter® je potom potŚeba pŚem²stit a uskladnit? Kolik ļasu se ztrat² hled§-

n²m vadnĨch d²lŢ a jejich opravami?ñ (Liker, 2007, s. 131) 

Mezi dalġ² benefity toku jednoho kusu patŚ² ¼spora ploch a zvĨġen² bezpeļnosti. VĨrobn² 

zaŚ²zen² s technologickĨm uspoŚ§d§n²m mezi sebou vytv§Ś² prostory, kter® se vyuģ²vaj² pro 

uskladnŊn² z§sob. Pro zajiġtŊn² toku jednoho kusu je potŚeba bliģġ²ho propojen² jednotli-

vĨch zaŚ²zen², tud²ģ doch§z² k ¼spoŚe m²sta, kter® je moģn® vyuģ²t pro dalġ² vĨrobn² zaŚ²-

zen². Automaticky totiģ doch§z² k odstranŊn² z§sob, kter® se vyskytuj² jen na zaļ§tku pro-

cesu v podobŊ vstupn²ch surovin. (Liker, 2007, s. 131) Bezpeļnost je tedy takt®ģ zvĨġena, 

coģ dokl§d§ fakt, ģe nejv²ce ¼razŢ je zpŢsobeno pŚepravou materi§lu. (Jianhua a Lijing, 

É2012) 

V neposledn² ŚadŊ je nejvŊtġ²m benefitem sn²ģen² n§kladŢ v§zanĨch v z§sob§ch rozpraco-

van® vĨroby. Taichi Ohno na to Śekl: ĂĻ²m v²ce z§sob firma m§, t²m menġ² je pravdŊpo-

dobnost, ģe bude m²t to, co potŚebuje.ñ (Liker, 2007, s. 141) 

1.5.4 Podle plynulosti technologick®ho procesu 

VĨroba plynul§ ï technologickĨ proces se nepŚeruġuje ani ve dnech pracovn²ho klidu, 

napŚ. hutn² nebo chemick§ vĨroba. Zastaven² a znovu rozbŊhnut² vĨroby obvykle pŚedsta-

vuje znaļnŊ vysok® n§klady. VĨrobn² proces je vz§jemnŊ propojen, napŚ. potrub²m, do-

pravn²ky, aj. Technologick® a manipulaļn² prostŚedky jsou bezprostŚednŊ spojeny. Jedn§ 

se o hromadnou vĨrobu, kter§ poskytuje ide§ln² podm²nky pro automatizaci. (Jurov§, 2013, 

s. 28; Tuļek a Bob§k, 2006, s. 48) 

VĨroba pŚeruġovan§ ï technologickĨ proces je zde pŚeruġov§n Śadou netechnologickĨch 

procesŢ, mezi kter® patŚ² vĨmŊna n§strojŢ, vyjmut², upnut², pŚeprava a doprava materi§lu, 

atd. Jedn§ se o stroj²renskou, stavebn² a jinou vĨrobu. Zastaven² a rozbŊhnut² vĨroby 

z pravidla nepŚedstavuje velk® n§klady a technologick® operace ļin² jen malou ļ§st prŢ-

bŊģn® doby vĨroby. PŚeruġovan§ vĨroba je sloģitŊjġ² z hlediska rŢznorodosti vyr§bŊnĨch 

produktŢ. Je zde tŊģġ² uplatnit prvky automatizace. (Jurov§, 2013, s. 28; Tuļek a Bob§k, 

2006, s. 48) 

1.5.5 Podle uspoŚ§d§n² pracoviġtŊ 

Technologick® uspoŚ§d§n² ï se orientuje na vĨrobn² proces. VĨrobn² stroje a zaŚ²zen² 

jsou seskupov§ny podle jejich profesn² pŚ²buznosti, proto se toto uspoŚ§d§n² ļasto oznaļuje 
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jako d²lensk®. Zpracov§n² materi§lu prob²h§ v d§vk§ch a putov§n² mezi jednotlivĨmi d²l-

nami je ļasto dlouh® a doch§z² k jeho kŚ²ģen². To m§ za n§sledek prodlouģen² vĨrobn²ho 

cyklu vlivem rŢstu manipulaļn²ch ļasŢ. Takt®ģ velk§ kooperace mezi jednotlivĨmi d²lnami 

zpŢsobuje sloģitŊjġ² vnitropodnikov® vztahy a takt®ģ vyġġ² n§roky na mezioperaļn² kontro-

lu kvality. D§le vŊtġ² doprava a manipulace s materi§lem si vyģaduje vyġġ² n§roky na poļet 

pracovn²kŢ ï manipulantŢ. Vznik z§sob rozpracovan® vĨroby zpŢsobuje menġ² vyuģit² 

vĨrobn²ch ploch. Naopak vĨhodou je vysok§ kvalifikace pracovn²kŢ, snadnŊjġ² ¼drģba 

strojŢ a jednoduġġ² organizace v r§mci jednotlivĨch d²len. V takov®m uspoŚ§dan² je vĨ-

hodn® soustŚedŊn² pracovn²kŢ stejn® profese. V neposledn² ŚadŊ univerz§lnost vyuģit² jed-

notlivĨch strojŢ a zaŚ²zen². (Pernica, 2005, s. 338) 

Technologick® uspoŚ§d§n² se realizuje ve variantŊ bez meziskladu s nepravidelnou dopra-

vou mezi po sobŊ n§sleduj²c²mi stroji nebo s centr§ln²m meziskladem, kdy po kaģd® opera-

ci m²Ś² produkty do pŚedem dan®ho meziskladu. D²ky tomu vznikaj² menġ² n§roky na vĨ-

robn² plochy a lepġ² pŚehled na d²lnŊ. Naopak stoupaj² n§roky na manipulaci a n§klady na 

skladov§n². (Tuļek a Bob§k, 2006, s. 236) 

 

Obr. 6 PŚ²klad technologick®ho uspoŚ§d§n² vĨroby (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

 

PŚedmŊtn® uspoŚ§d§n² ï se orientuje na produkt. PracoviġtŊ jsou seskupov§na podle 

technologick®ho postupu. Podle sledu technologickĨch operac² se Śad² jednotliv§ pracoviġ-
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tŊ a produkt putuje procesem tou nejkratġ² moģnou cestou. VĨhoda tkv² ve vĨrobŊ stejnĨch 

nebo technologickĨch produktŢ, kdy se nav²c zkracuj² dopravn² cesty, poļet manipulantŢ, 

klesaj² takt®ģ n§klady na skladov§n² i prŢbŊģn§ doba vĨroby. Niģġ² objem meziskladŢ je 

nav§z§n na niģġ² objem rozpracovan® vĨroby, coģ m§ za n§sledek ¼sporu vĨrobn²ch ploch. 

NevĨhodou takov®ho uspoŚ§d§n² jsou vyġġ² n§roky na ¼drģbu strojŢ a zaŚ²zen², jelikoģ po-

rucha jednoho stroje mŢģe ohrozit plynulost toku a vĨroby na n§sleduj²c²ch stroj²ch. Tak-

t®ģ nen² pŚedmŊtn® uspoŚ§d§n² tak pruģn® a vyvol§v§ vysok® poģadavky na m²ru pŚ²pravy 

vĨroby. Na tomto popisu se shoduj² Tuļek a Bob§k (2006, s. 238) i Jurov§ (2013, s. 77). 

 

Obr. 7 PŚ²klad pŚedmŊtn®ho uspoŚ§d§n² vĨroby (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

 

BuŔkov® uspoŚ§d§n² ï spojuje vĨhody technologick®ho a pŚedmŊtn®ho uspoŚ§d§n², jeli-

koģ dok§ģe v malĨch a stŚedn²ch d§vk§ch vyr§bŊt rŢzn® druhy produktŢ a vĨroba prob²h§ 

linkovĨch zpŢsobem. Stroje a zaŚ²zen² jsou uspoŚ§d§na podle technologick®ho postupu ï 

materi§lov®ho toku a vyģaduj² vyġġ² m²ru pl§nov§n² a propoļtŢ pŚed jejich realizac² (Juro-

v§, 2013, s. 77). BuŔky jsou ide§ln²m konceptem pro tok jednoho kusu. 
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Obr. 8 PŚ²klad ĂUñ buŔkov®ho 

uspoŚ§d§n² (zdroj: vlastn² zpraco-

v§n²) 

 

1.5.6 Podle organizace vĨrobn²ho procesu 

Proudov§ vĨroba ï p§sov§ vĨroba ï je charakteristick§ pŚedmŊtnĨm uspoŚ§d§n²m praco-

viġŠ dle technologick®ho procesu, operace jsou synchronn² a vĨrobn² rytmus je d§n pravi-

delnĨmi intervaly. Projevem proudov® vĨroby jsou napŚ. linky pro mont§ģ automobilŢ, 

obuvnickĨ p§s, vĨroba potravin, aj. Tato forma se uplatŔuje v s®riov® a hromadn® vĨrobŊ. 

(Jurov§, 2013, s. 31) 

Skupinov§ vĨroba ï je vhodn§ pro ġirokĨ okruh vyr§bŊnĨch produktŢ v menġ²ch mnoģ-

stv²ch, kter® se t®mŊŚ soumŊrnŊ pod²lej² na produkci. Jedn§ se o pŚedmŊtn® uspoŚ§d§n² 

pracoviġŠ, kdy vĨrobn² zaŚ²zen² jsou seskupena pobl²ģ sebe dle technologick®ho postupu 

do specializovanĨch d²len (napŚ. vrt§n², svaŚov§n²). Takov§ vĨroba se snadnŊji pŚizpŢsobu-

je zmŊn§m a je univerz§ln² pro v²cero typŢ vĨrobkŢ. (Jurov§, 2013, s. 31) 

F§zov§ vĨroba ï je typick§ neopakovatelnou ļi nepravidelnŊ opakovatelnou vĨrobou. 

Speci§ln² zak§zky urļuj² vĨrobn² program. PracoviġtŊ je organizov§no technologicky, zaŚ²-

zen² jsou univerz§ln² a lze pozorovat vysokou m²ru rozpracovanosti a prŢbŊģn® doby vĨro-

by. (Jurov§, 2013, s. 31) 

VSTUP 

MATERIćLU
EXPEDICE

Kontrola a 

ļiġtŊn²

Balen²

Rovn§n²

Obr§bŊn²

Kalibrace



UTB ve Zl²nŊ, Fakulta managementu a ekonomiky 30 

 

1.5.7 Podle etap vĨroby 

PŚedvĨrobn² etapa ï pŚedch§z² pŚedzhotovuj²c² f§zi, kdy se jedn§ teprve o obstar§v§n² 

materi§lu a technickou pŚ²pravu vĨroby (Tuļek a Bob§k, 2006, s. 48). 

VĨrobn² etapa ï se skl§d§ z pŚedzhotovuj²c², zhotovuj²c² a dohotovuj²c² f§ze (Tuļek a 

Bob§k, 2006, s. 48). 

PovĨrobn² etapa ï pak pŚedstavuje fin§ln² expedici, dopravu, pŚed§n² z§kazn²kovi a servis 

(Tuļek a Bob§k, 2006, s. 48). 

Tab. 1 F§ze vĨrobn²ho procesu (Tuļek a Bob§k, 2006, s. 49) 

PŚedvĨrobn² etapa 

PŚedzhotovuj²c² f§ze 

VĨrobn² etapa Zhotovuj²c² f§ze 

Dohotovuj²c² f§ze 

PovĨrobn² etapa 

 

1.5.8 Podle f§ze vĨrobn²ho procesu 

PŚedzhotovuj²c² f§ze ï pŚedstavuje zpracov§n² surovin pro vĨrobn² proces (Tuļek a 

Bob§k, 2006, s. 48). 

Zhotovuj²c² f§ze ï je tvoŚena pŚ²mo vĨrobn²m procesem a vĨrobky zde z²sk§vaj² fin§ln² 

podobu (Tuļek a Bob§k, 2006, s. 48). 

Dohotovuj²c² f§ze ï jedn§ se o kompletaci, ochranu, balen² a expedici (Tuļek a Bob§k, 

2006, s. 48). 
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2 NĆSTROJE ĠTĉHL£ VħROBY V OBLASTI VħROBNŉ 

LOGISTICKħCH PROCESš 

Klein jiģ v roce 1931 pronesl dŢleģitou vŊtu: ĂObchodn²ci, kteŚ² se chtŊj² jednou st§t vŢdci 

ve sv®m oboru, mus² m²ti mysl pŚ²stupnou novot§m, kter® pŚinesou zmŊnŊn® pomŊry za 

rok nebo za deset let. Ohromn® moģnosti leģ² v moģn®m sn²ģen² reģie pŚi pohybu zboģ² 

od producenta ke konsumentovi, neboŠ tam se lze vyhnouti ztr§t§m, dosahuj²c²m bilionŢ 

dolarŢ.ñ (Filene, 1931, s. 13) 

Je tŚeba m²t na pamŊti, ģe kaģdĨ chce v podniku nŊco jin®ho. N§kup poģaduje vĨhodn® 

velk® d§vky zajiġŠuj²c² od dodavatele mnoģstevn² rabaty. VĨroba takt®ģ upŚednostŔuje 

velk® vĨrobn² d§vky, s malĨmi zmŊnami a rovnomŊrn® vyt²ģen² vĨrobn²ch kapacit. Prodej 

naopak vyģaduje maxim§ln² pruģnost, kterou od nŊj vyģaduje z§kazn²k. Snaģ² se poskyto-

vat nepŚebern® mnoģstv² variant, ġirokĨ sortiment, ide§ln² d§vky a dostateļn® z§soby pro 

jak®hokoliv z§kazn²ka tak, aby bylo moģn® ihned komukoliv expedovat. Expedovat je ale 

vĨhodn® ve velk®m mnoģstv², mal®mu poļtu odbŊratelŢ a pokud moģno pln® kamiony. 

Aby tohle bylo moģn®, je tŚeba m²t skladov® hospod§Śstv² vģdy pŚipraven®. Zde se pr§vŊ 

setk§vaj² poģadavky vġech vĨġe jmenovanĨch oddŊlen². Ide§ln² je m²t jednoduchĨ sorti-

ment, n²zk® z§soby, minim§ln² zmŊny v expedici a pokud moģno unifikovan® obaly a skla-

dovac² prostŚedky. K zajiġtŊn² ide§ln²ho nebo plnŊ funkļn²ho skladu je tŚeba financov§n². 

Bav²-li se podnik o financov§n², vŊtġinou v minim§ln²ch prostŚedc²ch na skladov§n² a z§-

soby. N§vratnost vynaloģenĨch prostŚedkŢ je jednou z tradiļn²ch slabin ļeskĨch vĨrobn²ch 

firem. NejsnadnŊjġ²ch zpŢsobem jak tento nedostatek eliminovat, a to bez vynaloģen² vŊt-

ġ²ch investic, je pak zvyġov§n² poļtu smŊn. To lze zajistit vytvoŚen²m novĨch pracovn²ch 

m²st anebo zaveden²m pŚesļasŢ. Na druhou stranu, vŊdom², ģe se nevyr§b² na sklad, ale 

pŚ²mo z§kazn²kŢm, dok§ģe vĨraznŊ pozitivnŊ zmŊnit pŚ²stup pracovn²kŢ. (KeŚkovskĨ, 

2009, 131-132) 

Ġt²hl§ vĨroba i logistika se v podstatŊ snaģ² zharmonizovat pŚ§n² vġech, coģ je ve sv® pod-

statŊ nemoģn®. Moģn® je vġak dŊlat kompromisy. (Pernica, 2005, s. 219) 

V t®to pr§ci se budeme zabĨvat nŊkterĨmi metodami ġt²hl® vĨroby. Abychom n§vaznost 

pochopili, je tŚeba pod²vat se na ġt²hlou vĨrobu a jej² vĨvoj jako takovĨ. Pro propojen² va-

zeb mezi n§slednĨmi kapitolami vŊnujme pros²m pozornost historii vĨvoje metod a prvkŢ 

ġt²hl® vĨroby, zahrnuj²c² pojmy jako plĨtv§n² nebo logistika. 
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2.1 VĨvoj ġt²hl® vĨroby 

Chromjakov§ a Rajnoha (2011, s. 30) uv§dŊj², ģe prvopoļ§tky ġt²hl® vĨroby se daj² datovat 

k vyn§lezu stroje na vyzrŔov§n² bavlny Eli Whitneyem roku 1799. Tato technologie se 

dala jednoduġe zkop²rovat, takģe Whitney, unaven patentovĨmi boji, se zaļal soustŚedit 

na vĨrobu v§leļnĨch zbran². Aļ nebyly jeho stroje nikterak dokonal®, dok§zal v kr§tk® 

dobŊ s n²zkĨmi n§klady vyrobit velk® mnoģstv² kusŢ. Pr§vŊ z jeho vĨroby si vzal pozdŊji 

inspiraci Henry Ford. V tomto obdob² vznikaly i procesy, kdy nejzn§mŊjġ²m se stal Bes-

semerŢv. Jednalo se o proces hromadn®ho zpracov§n² oceli z roztaven®ho ģeleza za pomo-

c² hruġkovit®ho konvertoru, kde doch§zelo k provzduġŔov§n² roztaven®ho ģeleza, kter® 

zajiġŠovalo pevnŊjġ² ocel pro vĨrobu v§leļnĨch dŊl. Bessemer se jiģ dŚ²ve pokouġel o rŢzn® 

vyn§lezy, napŚ. o zlatĨ pr§ġek, nov§ raz²tka na vl§dn² dokumenty, hydraulickĨ zemŊdŊlskĨ 

lis, parn² ventil§tor, avġak tato v§leļn§ zak§zka znamenala nejvĨznamnŊjġ² pŚ²spŊvek jed-

notlivce k prŢmyslov® revoluci (Janoġt²kov§, 2011, s. 57).  

CelkovŊ pozitivem v§lky bylo rozġ²Śen² proudov® vĨroby, detailn² operativn² pl§nov§n², 

dŢraz na pouģ²v§n² pŚ²pravkŢ a n§Śad², podavaļe, up²naļe a jin® prvky budouc² automati-

zace. ZvĨġila se kontrola jakosti a zaļal bĨt br§n dŢraz na logistiku. (Jir§sek, 1998, s. 34) 

V dobŊ inģenĨrsk®ho hnut² na sebe strh pozornost F. W. Taylor a posl®ze i F. Gilberth. 

Taylor se soustŚedil na dŊlnickĨ vĨkon. Tvrdil, ģe kde nen² diktov§n rytmus bŊģ²c²m p§-

sem, tam se mus² vyvinout vĨkon jinĨmi prostŚedky. Jeho c²lem bylo redukovat veġker® 

ļasy, v kterĨch se nevykon§vala pr§ce. PŚesnŊ definoval rozdŊlen² ļasu, kter® se muselo 

striktnŊ dodrģovat (napŚ. pŚest§vky). Proto je jeho styl Ś²zen² spojov§n s Ś²zen²m podle sto-

pek. Normy nastavoval podle nejvĨkonnŊjġ²ch dŊln²kŢ v tov§rnŊ a od tohoto taktu se odv²-

jela i mzda. Jeho heslem bylo Ătrochu pŚitlaļit, trochu pŚiplatitñ (Jir§sek, 1998, s. 20-21). 

Zde je patrnĨ prvn² n§znak zav§dŊn² pohybliv® sloģky mzdy, kter§ se v dneġn² dobŊ v§ģe 

na Celkovou efektivitu zaŚ²zen² (CEZ). Jeho syst®m se natolik osvŊdļil, ģe jej pojmenovali 

Taylorismus a Henry Ford se z nŊj takt®ģ inspiroval. F. Gilberth na to ġel detailnŊji, kdy 

rozloģil jednotliv® pracovn² ¼koly do z§kladn²ch sekc² jako uchopit, zvednout, pŚen®st, aj., 

kterĨm Ś²kal therblingy (therblig je umŊl® slovo vytvoŚen® ļten²m jeho pŚ²jmen² pozp§tku, 

pozn. autorky). TŊmto sekc²m pak d§val ļasy. Ļasy cel® operace sļ²tal a t²m urļoval takty 

operac². (Jir§sek, 1998, s. 23-24) 

Henry Ford, inspirov§n Whitneyem a Taylorem, nastavil revoluļn² syst®m vĨroby aut, kte-

rĨ se dostal d²ky roļn² praxi Tom§ġe Bati aģ do Ļesk® Republiky, do Zl²na. Zaļalo to ko-
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lem roku 1910 kontinu§ln² vĨrobou Ămodelu Tñ. V t® dobŊ jiģ existovalo jen v Americe 

kolem 120 automobilek, avġak ģ§dn§ se tak neprosadila. H. Ford je pŚedļil svĨm nov§tor-

stv²m, kdy inspirov§n takt®ģ A. Smithem tvrdil, ģe auta maj² bĨt jedno jako druh®. (A. 

Smith uvedl ve sv®m d²le O bohatstv² n§rodŢ pŚ²klad manufaktury, kdy vĨroba 1 hŚeb²ku 

je rozdŊlena postupnŊ mezi 18 dŊln²kŢ a i tak jich dok§ģou vyrobit za den v²ce, neģ kdyby 

kaģdĨ dŊln²k vyr§bŊl celĨ hŚeb²k s§m, pozn. autorky) Tento styl vĨroby zajiġŠoval stejno-

rodost a jakost za n²zkou cenu. P§sovou vĨrobou tak zajistil pŚechod od s®riov® vĨroby 

k hromadn® vĨrobŊ. Na zaļ§tku byla skupina dŊln²kŢ, kter§ se vŊnovala vĨrobŊ auta 

od poļ§tku aģ do konce. To ale nezajiġŠovalo masivn² prodej dostupn®ho vozu lidem. Proto 

se rozhodl sestavit si stroje, kter® zvl§dly vĨrobu ve velk®m, propojil je s p§sem, aby vĨ-

robky mohly putovat jednoduġeji mezi stroji a umoģnil tak pr§ci i nekvalifikovanĨm dŊln²-

kŢm (Oudov§, 2013, s. 29). Principem bŊģ²c²ho p§su se zase nechal inspirovat na jatk§ch. 

Dok§zal tak zamŊstnat t®mŊŚ kohokoliv. Jeho desetitis²ce zamŊstnancŢ pak pracovaly pod-

le jednoho ¼stŚedn²ho pl§nu. Jeho stylem Ś²zen² a vĨroby je proto povaģov§n za prvn²ho 

praktikanta metody Just in Time. (Chromjakov§ a Rajnoha, 2011, s. 31; Jir§sek, 1998, s. 

13-19) 

Po v§lce si Japonci vnukli n§pad, ģe chtŊj²-li se st§t velmoc², mus² zaļ²t vyr§bŊt po vzoru 

Ameriky. Proto se vydali do Ameriky studovat praktiky Ś²zen², osobitŊ praktiky Forda, 

Ishikawy, Deminga a Jurana. NejdŚ²ve zaļali kupovat jen americk® licence, pozdŊji vġak 

zaļali vyn§lezy tvoŚit sami. Jejich c²lem bylo okop²rovat americkĨ vĨrobek a vyrobit jej 

jeġtŊ l®pe, tedy kvalitnŊji, rychleji, levnŊji (Jir§sek, 1998, s. 40-43). Tak vznikla Cesta 

Toyoty (z angl. origin§lu Toyota Way), kter§ pŚedstavuje celkovou koncepci firmy Toyota, 

a Toyota Production System (d§le jen TPS), tedy vĨrobn² syst®m t®to firmy. Toyota Way 

pŚedstavuje z§sadn² zpŢsob, jakĨm zde vn²maj² svŊt. Nejedn§ se jen o styl, ale o filosofii, 

kter§ se op²r§ o neust§l® zlepġov§n² a ohled vŢļi lidem. To znamen§ neust§le vġe podrobnŊ 

pŚezkoum§vat a nic nepovaģovat za jednou provģdy hotov®. Tyto dvŊ hlavn² z§sady do-

konce pozvedli na takovou ¼roveŔ, ģe vytvoŚili jedineļnĨ pŚ²klad uļ²c² se organizace 

v historii lidstva. I tak to nen² z§klad. Z§kladem je ochota vrcholov®ho veden² neust§le 

do tŊchto dvou faktorŢ investovat. (Liker, 2007, s. 11, 15, 29, 33) 

Taichi Ohno se ke koncepci ġt²hl® vĨroby firmy Toyota vyj§dŚil n§sledovnŊ: ĂKl²ļovĨ vĨ-

znam pro celou koncepci firmy Toyota a pro to, proļ Toyota natolik vynik§, nem§ ģ§dnĨ 

z jednotlivĨch prvkŢ. DŢleģit® je m²t je vġechny pohromadŊ jako syst®m. Mus² bĨt praktic-
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ky uplatŔov§n kaģdĨ den velice dŢslednĨm, shodnĨm zpŢsobem ï nikoli n§razovŊ.ñ (Li-

ker, 2007, s. 15)  

Je tŚeba si uvŊdomit, ģe se nejedn§ o sadu n§strojŢ, jak dos§hnout ġt²hl® vĨroby. Nejde ani 

o soubor metod (JIT, kanban, SMED, standardizace, aj.). Jedn§ se o syst®m, kdy kaģd§ 

patŚiļn§ ļ§st pŚisp²v§ k celku. Je moģn® uplatŔovat n§stroje TPS a Ś²dit se jen vybranĨmi 

metodami TPS. VĨsledkem ale budou jen kr§tkodob§ zlepġen². (Liker, 2007, s. 62, 71) 

Za zaj²mavost stoj² prol²n§n² evropsk®ho, americk®ho a japonsk®ho syst®mu Ś²zen². Manu-

faktura se zrodila v Anglii, hromadnou vĨrobu pŚinesla Amerika v dobŊ prŢmyslov®ho 

rozkvŊtu a novĨ vĨrobn² zpŢsob pŚich§z² z Japonska. Ten pak zase pomohl velkĨm ame-

rickĨm firm§m, jako je napŚ. General Motors a General Electric dos§hnout vĨznamn® 

¼spŊchy. V roce 1982 se nav²c veden² firmy Toyota rozhodlo vytvoŚit spoleļnĨ podnik 

na vĨrobu automobilŢ NUMNI (New United Motor Manufacturing). C²lem bylo nauļit 

firmu General Motors koncepci TPS. I pŚes fakt, ģe Amerika byla vystavena vlivu TPS 

po dobu v²ce jak dvaceti let, nebyli schopni naplno pochopit filosofii TPS a pouze pŚeb²rali 

metody a n§stroje. Dokud si podnik totiģ neosvoj² celkovou koncepci a budou z n² pouze 

vypichovat jen potŚebn® prvky, nebudou m²t z§klady pro dlouhodobou udrģitelnost ġt²hl® 

vĨroby. Jejich vĨkonost bude proto i nad§le zaost§vat za tŊmi, kteŚ² filosofii pŚevzali jako 

kompletn². (Liker, 2007, s. 19, 36) 

Od zaļ§tku 80. let se dokonce Ameriļani veŚejnŊ pŚizn§vali k tomu, ģe se uļili od JaponcŢ. 

MŢģeme tak sledovat, ģe z§sadn² pŚemŊny byly realizov§ny postupnŊ za doby evropsk®ho, 

americk®ho a n§slednŊ a koneļnŊ japonsk®ho kapitalismu. (Jir§sek, 1998, s. 102-104;  

Chromjakov§ a Rajnoha, 2011, s. 32) 

VŊtġina modern²ch metod prŢmyslov®ho inģenĨrstv² vznikala mezi lety 1940 aģ 1946. 

(ĻernĨ, 2004, s. 7) Samotn® slovo ġt²hl§ vĨroba se vġak objevilo aģ roku 1990 v knize 

Jamese Womacka ĂThe Machine That Changed The Worldñ (Stroje, kter® zmŊnily svŊt, 

pozn. autorky). Kniha shrnuje veġker® ġt²hl® chytr® metody aplikovan® v automobilk§ch 

po cel®m svŊtŊ. Slovo Ăġt²hlĨñ zde oznaļuje takovou vĨrobu, kter§ je schopn§ vyr§bŊt 

s  polovinou rŢznĨch vĨrobn²ch zdrojŢ (prostor, ļas, z§soby, lid®, kapacita, aj.). (Chromja-

kov§ a Rajnoha, 2011, s. 32). Pokud dojde napŚ. ke zmenġen² vĨrobn² d§vky na polovinu, 

bude ve vĨrobn² hale v kteroukoliv dobu jen polovinu rozpracovan® vĨroby a z§sob. Tedy 

na udrģen² chodu firmy bude potŚeba jen polovina n§kladŢ (Goldratt, 2001, s. 191). Menġ² 

d§vky tedy zpŢsobuj², ģe se vĨrobek dok§ģe pŚesunout k dalġ² operaci mnohem rychleji. 
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Ġt²hl§ vĨroba dle Enkawy a Schvaneveldta (Salvendy, 2001, s. 555) je takov§, kter§ zahr-

nuje ġt²hlĨ z§vod, ġt²hl® dodavatele, ġt²hlĨ vĨvoj produktu a dobr® vztahy s dodavateli i 

z§kazn²ky. ZajiġtŊn² ġt²hl® dodavatelsk® s²tŊ otev²r§ nov® moģnosti v dodavatelskĨch vzta-

z²ch a je dobrĨm mostem pro JIT syst®m dod§vek.   

Ġt²hl§ vĨroba formulovala vŊdn² obor PrŢmyslov® inģenĨrstv². Vytlaļil a Maġ²n (1999, str. 

98) jej definuj² jako obor, kterĨ se v r§mci hled§n² dŢmyslnŊjġ²ho prov§dŊn² pr§ce zabĨv§ 

odstraŔov§n²m plĨtv§n², nepravidelnost², nelogiļnost² a pŚetŊģov§n²m pracoviġŠ. Uv§d², ģe 

tyto kroky vedou k vysok® kvalitŊ produktŢ i poskytovanĨch sluģeb, rychlejġ²mu, snadnŊj-

ġ²mu a levnŊjġ²mu procesu. Na prŢmyslov® inģenĨrstv² se d²v§ jako na vedouc² uzn§vanĨ 

obor, kterĨ pl§nuje, navrhuje, zav§d² a Ś²d² integrovan® syst®my, kter® maj² za c²l produko-

vat vĨrobky nebo poskytovat sluģby. PrŢmyslov® inģenĨrstv² tak slouģ² jako podpŢrnĨ 

ļl§nek pro zajiġtŊn² vysok®ho vĨkonu, spolehlivosti, ¼drģby, plnŊn² pl§nŢ a Ś²zen² n§kladŢ. 

Syst®m, kterĨ tohle zajiġŠuje, by pak mŊl integrovat lidi, informace, materi§l, stroje, ener-

gie i procesy, a to v prŢbŊhu cel®ho ģivotn²ho cyklu aŠ jiģ vĨrobku nebo sluģby. 

Nutno podotknout, ģe prvky ġt²hl® vĨroby maj² obrovskĨ potenci§l na zvyġov§n² produkti-

vity. V mnoha firm§ch je patrn§ jejich absence, pŚitom od dob prvn²ch prŢkopn²kŢ ġt²hl® 

vĨroby uplynulo v²ce jak sto let. V Ļesk® republice se term²n prŢmyslov® inģenĨrstv² ob-

jevuje aģ po roce 1989. VŊtġina vyspŊlĨch zem² pochopila dŢleģitost ġt²hl® vĨroby a obor 

prŢmyslov® inģenĨrstv², kter® se j² zabĨv§, pŚijala za samozŚejmĨ. (Maġ²n a Vytlaļil, 2000, 

s. 79-80) D²ky tomu se obor PrŢmyslov® inģenĨrstv² dostal i do ucelenĨch vysokoġkol-

skĨch oborŢ.  

KlasickĨ pŚ²stup ġt²hl® vĨroby usiluje o to, abychom byli schopni vyr§bŊt rŢzn® vĨrobky 

s vysokou produktivitou, s kr§tkĨmi prŢbŊģnĨmi ļasy, s minim§ln²mi n§klady a z§sobami. 

VĨsledkem tohoto snaģen² je pot® plynulĨ vĨrobn² tok, kdy se produkt dostane k z§kazn²-

kovi rychleji, bez zbyteļn®ho zdrģen². N²zk® z§soby znamenaj² m®nŊ ļek§n², ale i m®nŊ 

ploch a manipulace nepŚid§vaj²c² hodnotu. Ve vĨrobŊ orientovan® na z§kazn²ka vstupuj² 

do snahy eliminace z§sob ruġiv® elementy, mezi kter® patŚ² neust§le se mŊn²c² poģadavky 

z§kazn²ka na typ i mnoģstv² produkce, poruchy, zpoģdŊn² dod§vek, zmetky a dalġ² nepŚed-

v²dateln® situace. (Koġturiak a Frol²k, 2006, s. 170) C²lem metod ġt²hl® vĨroby je tedy po-

psat stav procesu, identifikovat plĨtv§n² a urļit pŚedpoklady pro zlepġov§n² vĨrobn²ch i 

nevĨrobn²ch procesŢ. (Vytlaļil a Maġ²n, 1999, s. 98) Proto dneġn² koncept ġt²hl® vĨroby 

zahrnuje syst®mov® myġlen² vļetnŊ hodnocen² z pohledu celkovĨch n§kladŢ a transparent-

n²ch procesŢ, redukce sloģitost², adaptivn² konstrukci, integraci, sniģov§n² poļtu dodavate-
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lŢ a soustŚedŊn² se na kl²ļov® kompetence. Mezi zn§mŊjġ² prvky ġt²hl® vĨroby patŚ² uplat-

Ŕov§n² principu JIT ļi kanban, eliminace plĨtv§n² a neust§l® zlepġov§n², delegov§n² pra-

vomoc² a orientace na tĨmovou pr§ci. (Pernica, 2005, s. 362) 

2.2 Ġt²hlĨ podnik a zlepġov§n² procesŢ 

Definice ġt²hl®ho podniku dle firmy Toyota popisuje vĨrobce, kterĨ se soustŚed² na zajiġ-

Šov§n² plynul®ho toku vĨrobku procesy, kter® pŚid§vaj² hodnotu, d²ky funguj²c²mu syst®-

mu tahu a principu rychl®ho doplŔov§n² z§sob, kter® jsou ve spr§vnĨ ļas spotŚebov§v§ny. 

TakovĨ podnik m§ takt®ģ kulturu, v kter® se kaģdĨ zamŊstnanec snaģ² nŊco neust§le zlep-

ġovat. (Liker, 2007, s. 29)   

Taichi Ohno se k tomu vyj§dŚil jeġtŊ detailnŊji: ĂJedin® co dŊl§me, je to, ģe sledujeme ļas 

od okamģiku, kdy n§m z§kazn²k zad§ objedn§vku, k bodu, v nŊmģ inkasujeme hotovost. A 

tento ļas zkracujeme, kdyģ odstraŔujeme ztr§ty, kter® nepŚid§vaj² hodnotu.ñ (Ohno, 1998, 

s. ix)  

C²lem je urļit ļinnosti, kter® zhodnocuj² surovinu, soustŚedit se pouze na nŊ a vġechny 

ostatn² odstranit. (Liker, 2007, s. 32) Celou tu dobu nezapom²n§me, ģe jak to definovala 

Toyota, kl²ļovĨ vĨznam je pruģnost a tok. (Liker, 2007, s. 31) 

K prvn²m podnikŢm implementuj²c² ġt²hlou vĨrobu patŚily firmy vyr§bŊj²c² osobn² auto-

mobily a elektroniku. PostupnŊ se k nim zaļaly pŚid§vat podniky vyr§bŊj²c² n§kladn² au-

tomobily, stavebn² stroje, sklo, optiku, n§bytek, odŊv, obuv aj. Dnes uģ se snaģ² zeġt²hlovat 

kaģdĨ podnik, kterĨ alespoŔ trochu pochopil benefity ġt²hl® vĨroby. V posledn² dobŊ lze 

spatŚit Ăzeġt²hlen²ñ i v maloobchodech, veŚejn®m stravov§n², u cestovn²ch kancel§Ś², 

v bank§ch, na ¼Śadech nebo v nemocnic²ch a pojiġŠovn§ch. Ġt²hl§ vĨroba se doslova rozġi-

Śuje jako mor, coģ je v tomto pŚ²padŊ jen a jen dobŚe. Vġichni ti si uvŊdomili, ģe ġt²hl§ vĨ-

roba pŚin§ġ² ¼spory kapit§lu a ļasu, za schopnosti zvĨġit tempo a konkurenceschopnost. 

Dokonce se stala podm²nkou pro podniky svŊtov® tŚ²dy. (Jir§sek, 1998, s. 121-123) 

Koncept ġt²hl®ho podniku je postavenĨ na zdrav®m rozumu, stejnŊ jako BaŠovy z§vody 

pŚed v²ce jak pades§ti lety. PŚechod ke ġt²hl®mu podniku je zmŊna, kter§ se dŊje v re§ln®m 

prostŚed² s re§lnĨmi lidmi a s pŚirozenou vlastnost² ļlovŊka ï strachem ï kterou ani nejlep-

ġ² vĨvojovĨ software nedok§ģe zohlednit. Zde je zaj²mav® uv®st, jak S. Covey (1994) defi-

nuje ļlovŊka: Ăjako celistvou bytost, kdy kromŊ svalŢ a mozku si je tŚeba z²skat i jeho srd-

ce a duġi. Srdce je o el§nu, nadġen² a motivaci. Duġe je o principech, z§sad§ch a etice.ñ 
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Lid® maj² vġeobecnou averzi ke zmŊn§m, u kterĨch nemaj² jistĨ pozitivn² vĨsledek. Je 

moģn®, ģe danou zmŊnu nezvl§dnou, nebo se c²t² ohroģenŊ z hlediska existenļn²ho. Koġtu-

riak  a Frol²k (2006, s. 219) uv§dŊj², ģe aģ 80 % zmŊn v podniku je ne¼spŊġnĨch, a to 

z nŊkolika hlavn²ch pŚ²ļin: neexistuje jasn§ strategie a vize zmŊny ze strany firmy, chyb² 

znalosti, zkuġenosti a hlavnŊ podpora z veden²; zmŊna je vykov§van§ extern² firmou a ne-

vych§z² z podnŊtŢ intern²ch zamŊstnancŢ; ġpatnĨ syst®m mŊŚen² podnikovĨch ukazatelŢ; 

ġpatn§ komunikace; nen² vypracov§n detailn² postup zav§dŊn² zmŊny; v projektu se prosa-

zuj² tlaky rŢznĨch stran; chyb² ti spr§vn² l²dŚi; chyb² 3 z§kladn² aspekty: cht²t, vŊdŊt a 

moct; mechanick® kop²rov§n² japonskĨch nebo z§padn²ch metod bez zohlednŊn² specifik 

podniku. 

Koġturiak a Frol²k (2006, s. 220) d§le uv§dŊj² desatero ne¼spŊġn® zmŊny v ļesk®m a slo-

vensk®m prostŚed²: 

- NevŊŚ²m niļemu a nikomu 

- Jsem nadġenĨ vġ²m novĨm a hrnu se do vġeho nov®ho po hlavŊ 

- NevŊŚ²m svĨm podŚ²zenĨm, ģe to zvl§dnou, proto se orientuji na vrcholov® veden² 

- Angaģuji extern² firmu, kter§ to udŊl§ za mŊ 

- Nev²m, co pŚesnŊ chci, ale potŚebuji zmŊnu s rychlĨm efektem 

- V²m, co chci, nev²m jak, ale jdu do toho slepŊ, bez pŚ²pravy 

- M§m pŚesnĨ ļasovĨ harmonogram, takģe to mus² j²t 

- Projekt se rozbŊhl, takģe m§m vyhr§no 

- Orientujeme se na technick® nebo finanļn² probl®my firmy, nikoliv na ty trval® 

- Zavedeme novĨ informaļn² syst®m 

Pokud chceme efektivnŊ prov®st zmŊnu a uŚ²dit ji, je tŚeba fyzicky zapojit provozn² pra-

covn²ky a vġechny, kteŚ² budou se zmŊnou ve styku. Pokud se do Śeġen² sami pracovn²ci 

zapoj², je vŊtġ² pravdŊpodobnost, ģe ji pŚijmou za vlastn² s minimalizac² jejich odporu ke 

zmŊnŊ. VelkĨm pŚ²nosem pŚi zlepġov§n² procesŢ je aktivn² ¼ļast spolupracovn²kŢ pŚ²mo 

na pracoviġti (Vytlaļil, 1998, s. 99).  

ZmŊnami a pochopen²m zmŊn se v ġirġ²m slova smyslu zabĨv§me pr§vŊ proto, ģe souļ§st² 

t®to diplomov® pr§ce je zaveden² a pops§n² hned nŊkolika zmŊn a to organizaļn²ch, perso-

n§ln²ch, dispoziļn²ch, kapacitn²ch, procesn²ch i syst®movĨch.  
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V procesu zeġt²hlen² vĨroby mus² podnik proj²t deseti z§kladn²mi kroky, mezi kter® v prv-

n² ŚadŊ patŚ² vize ġt²hl®ho podniku ve vrcholov®m veden². Je tŚeba si osvojit z§kladn² me-

tody a principy ġt²hl® vĨroby, sestavit spr§vn® vŢdce a tĨmy a zaļ²t zjednoduġovat procesy 

pomalĨmi kroky. Mezi prvn² patŚ² metoda 5S, d§le standardizace procesŢ, mŊŚen² pr§ce a 

vizualizace. Pot® je tŚeba definovat procesy z pohledu z§kazn²ka, identifikovat a elimino-

vat plĨtv§n², zmapovat souļasnĨ stav. D§le je tŚeba vymyslet a navrhnout stav budouc², 

tud²ģ urļit budouc² layout vĨroby, dodavatele, outsorcing. Pot® se mŢģeme soustŚedit 

na redukce, a to vĨrobn²ch d§vek, ļasŢ na seŚ²zen² a vĨmŊnu a redukci z§sob. Nyn² pŚich§-

z² na Śadu management ¼zkĨch m²st, zaveden² trval®ho procesu zlepġov§n² a prvkŢ TPM, 

kaizen, poka-yoke, aj. Ve fin§ln² f§zi se mŢģe podnik zaļ²t soustŚedit na delegov§n² pra-

vomoc² na niģġ² ¼rovnŊ, rozv²jet zamŊstnance, Ś²dit podle c²lŢ a eventu§lnŊ pŚemĨġlet 

o nov®m syst®mu odmŊŔov§n². VrcholovĨmi kroky zeġt²hlov§n² vĨroby zde Koġturiak a 

Frol²k (2006, s. 225) definuj² rozvoj tahov®ho syst®mu v podniku i jeho okol², zaveden² 

kanbanu a DBR. Jakmile doġlo k implementaci vĨġe uveden®ho, mŢģe podnik zaļ²t pŚe-

mĨġlet o vyuģit² simulace a soustŚedit se na optimalizace cel®ho toku. 

PŚi aplikaci vybran® metody je velmi dŢleģit® pouģ²vat spr§vn® n§stroje. I sebelepġ² meto-

da totiģ mŢģe bĨt v naġich podnic²ch odm²tnuta, ļi odŢvodnŊna, ģe "uģ to m§me". Vytlaļil 

a Maġ²n uv§dŊj² (1999, s. 146), ģe ide§ln²m zpŢsobem, jak pracovn²kŢm vysvŊtlit metodu a 

zajistit jejich osvojen², je workshop. Pochopen² metody z§vis² na moder§torovi workshopu, 

kterĨ vhodnou formou mus² pŚimŊt ¼ļastn²ky k spolu¼ļasti vġech. Jako pŚ²klad uv§d² ja-

ponskou firmu Canon, kter§ workshop v rozsahu jedn® hodiny zaŚadila jako souļ§st pra-

covn² smŊny. T²mto opatŚen²m ¼dajnŊ uġetŚili 750 milionŢ jenŢ za prvn²ch pŊt mŊs²cŢ od 

rozhodnut². 

Zlepġov§n² se dnes povaģuje za pr§ci ï soustavnou ļinnost, nikoli jako dŊl§n² "nŊļeho 

nav²c". V dneġn² dobŊ je nutnost² zaļ²t tento fakt br§ti v§ģnŊ. Vytlaļil a Maġ²n (1999, s. 

139-140) zde zdŢrazŔuj², ģe pŚi zlepġov§n² procesŢ je potŚebn® navodit ģ§douc² dynamiku. 

UpozorŔuje na ļeskĨ trend ï bĨt negativn² ke zlepġov§n². Nen² se tak ļemu divit, ģe pomy-

sln® nŢģky mezi premianty ve zlepġov§n² a naġimi podniky se zaļ²naj² rychle rozev²rat. 

Tento pŚ²stup tkv² v naġich zemŊpisnĨch ġ²Śk§ch, kde je kladen ġvejkovskĨ rutinn² odpor ke 

zmŊn§m a zlepġov§n² vŢbec (Vytlaļil a Maġ²n, 1999. s. 10). HodnŊ lid² je jeġtŊ ovlivnŊno 

minulĨm reģimem, z kter®ho maj² zafixovan®, ģe si hodnŊ vŊc² mus² vymyslet i zrealizovat 

sami, proto v nich je vysok§ schopnost generovat Śeġen² ke zlepġen². Je tŚeba si pŚipustit, ģe 

manaģeŚi ļeskĨch podnikŢ tohoto potenci§lu nedok§ģ² dostateļnŊ vyuģ²t a pracovat s n²m. 
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Vytlaļil a Maġ²n (1999, s. 140) zde uv§dŊj² zaj²mavou ot§zkou, jestli takovĨ management, 

kterĨ nedok§ģe zapojit spolupracovn²ky do zmŊn v podniku, dok§ģe tyto zmŊny vŢbec 

realizovat.  

PŚi zlepġov§n² procesŢ plat² osvŊdļenĨ zpŢsob, kterĨ se d§ shrnout do pŊti bodŢ: 

- Identifikace pŚ²leģitosti ke zlepġen² 

- AnalĨza souļasn®ho stavu 

- N§vrh nov®ho stavu (procesu) 

- Realizace nov®ho stavu (procesu) 

- Vyhodnocen² realizace nov®ho stavu (procesu) 

V oboru prŢmyslov®ho inģenĨrstv² existuje nŊco, jako "zlat§ pravidla prŢmyslov®ho inģe-

nĨrstv²", na kterĨch se shoduje v²ce autorŢ (Jir§sek, 1998, s. 132; Vytlaļil a Maġ²n, 1999, 

s. 192, Tuļek, 2006, s. 266; Maġ²n a Vytlaļil, 2000, s. 181; aj.) PŚedstavuj² soubor ļtyŚ 

z§kladn²ch principŢ zlepġov§n² procesŢ, a to v n§sleduj²c²m poŚad²: 

- Eliminace 

- Zjednoduġen² 

- Kombinace 

- ZmŊna poŚad² 

Tradiļn² pŚ²stup zlepġov§n² procesŢ se soustŚed² jen na m²stn² vyuģitelnĨ potenci§l, kterĨ 

posl®ze zuģitkuje. Ļasto se soustŚed² jen na procesy pŚid§vaj²c² hodnotu, kter® ļinn² jeġtŊ 

produktivnŊjġ²mi, napŚ. zkracov§n² taktu. Nutno si uvŊdomit, ģe 95 % plĨtv§n² tvoŚ² opera-

ce nepŚid§vaj²c² hodnotu. Souļet vĨrobn²ch taktŢ bĨv§ v Ś§du vteŚin, zat²mco souļet ļasŢ 

nepŚid§vaj²c²ch hodnotu v Ś§du dnŢ aģ tĨdnŢ. Proto vŊtġina pozitivn²ch zmŊn v r§mci 

zeġt²hlov§n² vĨrobn²ho procesu plyne z redukce ļasŢ nepŚid§vaj²c²ch hodnotu, jako je ļe-

k§n² (skladov§n²) a pŚeprava. (Liker, 2007, s. 58) 

 

Obr. 9 PomŊr ļasŢ pŚid§vac²ch a nepŚid§vaj²c²ch hodnotu (zdroj: Myer-

son, 2012, s. 16; vlastn² zpracov§n²) 

PŚidan§ hodnota (5%)NepŚid§v§ hodnotu (95%)

Procesn² ļas Prostoje - plĨtv§n²

PondŊl²ĐterĨ StŚedaĻtvrtekP§tek
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2.3 PlĨtv§n² a produktivita 

Jak Śekl Taichi Ohno (Ohno, 1988, s. ix): "vġe co dŊl§me, je skryto v ļasov® pŚ²mce, kter§ 

zn§zorŔuje dobu mezi obdrģen²m objedn§vky a doruļen²m zboģ². A co udŊlat mŢģeme, je 

redukce ļasŢ nepŚid§vaj²c²ch hodnotu na t®to ļasov® pŚ²mce." 

Bav²me-li se o eliminaci, pak o eliminaci plĨtv§n². Koġturiak a Frol²k (2006, s. 19) definuj² 

plĨtv§n² jako "vġechno, co zvyġuje n§klady vĨrobku nebo sluģby bez toho, aby zvyġovalo 

jeho hodnotu." Maġ²n a Vytlaļil (2000, s. 59) doplŔuj² tuto definici o vġe, co nepŚibliģuje 

produkt z§kazn²kovi. Goldratt (2001, s. 49) spojuje plĨtv§n² s produktivitou, kdy uv§d², ģe 

"ļinnosti zajiġŠuj²c² organizaci vydŊl§v§n² penŊz, jsou produktivn². Vġechny ostatn² jsou 

neproduktivn². Potom tedy veġker® neproduktivn² druhy plĨtv§n² je tŚeba eliminovat, popŚ. 

optimalizovat." Jako prvn² pŚiġel se sedmi druhy zpŢsobŢ plĨtv§n² ġ®fkonstrukt®r Taichi 

Ohno v japonsk® ToyotŊ, kdy dokl§dal, ģe odstranŊn²m tŊchto ļinnost² lze zvĨġit efektiv-

nost vĨroby (Pernica, 2005, s. 361). 

Doposud bylo klasifikov§no z§kladn²ch 8 druhŢ plĨtv§n² (Liker, 2007, s. 55-56), mezi kte-

r® patŚ²:  

- NadvĨroba ï pŚedstavuje vĨrobu toho, na co nen² objedn§vka, coģ vyvol§v§ n§-

klady na pŚesļasy, skladov§n² a dopravu tŊchto nadbyteļnĨch z§sob. 

- Z§soby ï veġkerĨ vstupn² materi§l, rozpracovan§ vĨroba, hotov® zboģ² nebo sou-

ļ§sti potŚebn® k vĨrobŊ, kter® se vyskytuj² v podniku a aktu§lnŊ na nich nen² pro-

v§dŊna ģ§dn§ operace (Myerson, 2012, s. 20). 

- Ļek§n² ï je jak®koliv post§v§n² ļi ļek§n² na dalġ² krok v dŢsledku prostojŢ, poruch 

nebo ġpatnŊ napl§novanĨch kapacit. 

- Zmetky ï jejich vĨroba a opravy, pŚedŊl§vky, kontrola. 

- Pohyb - kaģdĨ zbyteļnĨ pohyb je ztr§ta. PatŚ² zde hled§n², natahov§n² se pro nŊco, 

zbyteļn§ chŢze, skl§d§n² ļi urovn§v§n². 

- PŚeprava ï je zpŢsobena velkĨmi vzd§lenostmi, neefektivn² pŚepravou ļi nadby-

teļnĨm pŚesunem. 

- Nadpr§ce ï je definov§na jako dŊl§n² nepotŚebnĨch ļinnost², ļi neefektivn² zpra-

cov§n² ovlivnŊn® ġpatnĨmi n§stroji, konstrukc², n§vodem, aj. PatŚ² sem takt®ģ po-

skytov§n² nepotŚebnĨch sluģeb, jako napŚ. vyġġ² jakost neģ nezbytnŊ nutn§. 

- NevyuģitĨ potenci§l pracovn²kŢ ï ztr§ta n§padŢ, dovednost², ġikovnĨch lid², pŚ²-

leģitost² k uļen², vyvolen® nez§jmem zamŊstnavatele je hledat a pracovat s nimi. 
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Z vĨzkumŢ provedenĨch v 80. a 90. letech vyplynulo, ģe mezi nejdraģġ² druhy plĨtv§n² 

patŚ² pŚeprava, manipulace a skladov§n². (Pernica, 2005, s. 215) 

Pod²v§me-li se na to z pohledu d§vkov® vĨroby, kterou se zabĨv§ praktick§ ļ§st t®to di-

plomov® pr§ce, pak existuj² ļtyŚi z§kladn² druhy prostojŢ v d§vkov® vĨrobŊ: 

1. SeŚ²zen² ï doba, kterou vĨrobek tr§v² ļek§n²m na stroj, kterĨ se pŚipravuje k pr§ci 

na vĨrobku. 

2. Zpracov§n² ï mnoģstv² ļasu, kter® vĨrobek tr§v² pŚi procesu pŚemŊny v novĨ.  

3. Doba str§ven§ ve frontŊ pŚed zdrojem, zat²mco zdroj zpracov§v§ pŚedchoz² vĨro-

bek. 

4. Ļekac² doba, po kterou vĨrobek ļek§ na dalġ², aby bylo moģn® d§vku ukonļit a 

pŚesunout. 

Z toho vyplĨv§, ģe doba seŚ²zen² a zpracov§n² tvoŚ² pomŊrnŊ malou ļ§st celkov® ļasu. 

NejvŊtġ² pod²l na nŊm maj² pr§vŊ doba ve frontŊ a ļek§n² na ostatn².  

Takt®ģ vytv§Śet pŚebyteļn® z§soby je vesmŊs v rozporu s konceptem ġt²hl® vĨroby. Z§soby 

pŚedstavuj² suroviny, materi§l, nedokonļenou vĨrobu, polotovary, vĨrobky i zboģ². Z§soby 

maj² pŚ²mĨ vliv na zisk, jelikoģ na sebe v§ģou znaļnĨ kapit§l podniku. Ten pak mŢģe bĨt 

zvyġov§n sniģov§n²m stavu z§sob nebo zvyġov§n²m prodeje. Oudov§ (2013, s. 23) 

Z§soby lze Ś²dit tahem nebo tlakem (viz kapitola 1.3). Ve firm§ch uvaģuj²c²ch starĨm zpŢ-

sobem je zakoŚenŊn® paradigma, ģe pokud lid® nebudou neust§le pracovat, budou vykazo-

vat prostoje a ty sniģuj² efektivitu (Goldratt, 2001, s. 211). Tato domnŊnka je vġak v kon-

ceptu ġt²hl® vĨroby chybn§. Budou-li pracovn²ci neust§le zpracov§vat materi§l, kterĨ nen² 

potŚebnĨ, ale je potŚebn®, aby st§le pracovali a stroje byly v chodu, bude podnik vytv§Śet 

z§soby. Je tŚeba vŊdŊt, ģe vyr§b²-li nŊkdo vĨrobky, neģ aby p§r minut ļekal, nem§ to vliv 

na zvĨġen² provozn²ch n§kladŢ, ale na pŚebyteļn® z§soby ano. Veġker§ vĨroba, kter§ pra-

cuje v taktu vyġġ²m, neģ je takt ud§vanĨm ¼zkĨm m²stem, je nadprodukce. Tato nadpro-

dukce se zastav² pr§vŊ pŚed ¼zkĨm m²stem, kde se projev² hromadŊn² pŚebyteļnĨch z§sob. 

Z tohoto pohledu je patrn®, ģe prostoje nemus² bĨt vģdy negativn² jev. Kde jsou vġak 

prostoje neģ§douc², je pr§vŊ ¼zk® m²sto v podniku. Zde prostoje sniģuj² prŢtok. Je tŚeba m²t 

na pamŊti, ģe kaģd§ hodina ztracen§ na ¼zk®m m²stŊ je ztracen§ hodina cel®ho podniku a 

ģe prŢtok celĨm procesem urļuje takt ¼zk®ho m²sta ve vĨrobŊ. (Goldratt, 2001) 

Jakmile jsme si uvŊdomili plĨtv§n², je tŚeba pŚej²t do dalġ² f§ze ï eliminace plĨtv§n². Dost 

ļasto se st§v§, ģe lid®, pracuj²c² ve firmŊ dlouho beze zmŊny, trp² tak zvanou "provozn² 
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slepotou" a nejsou tak schopni definovat co je plĨtv§n².  Zde se naskĨt§ obrovskĨ potenci§l 

zlepġen². Mezi dalġ² probl®m komplikuj²c² odhalen² a eliminaci plĨtv§n² je nedostatek ¼da-

jŢ o procesech, kter® se mnohdy soustŚed² na kvalitu, nikoli na produktivitu. (Vytlaļil a 

Maġ²n, 1999, s. 143) 

Goldratt (2001, s. 39) definuje produktivitu jako "ļinnost, kter§ pŚibliģuje podnik jeho c²li. 

Kaģd§ ļinnost, kter§ pŚiv§d² podnik k jeho c²li, je produktivn². Ģ§dn§ ļinnost, kter§ ho ne-

pŚiv§d² bl²ģe k jeho c²li, nen² produktivn²." 

Tuļek s Bob§kem definuj² (2006, s. 54) zvyġov§n² produktivity pr§ce jako jeden z c²lŢ 

ġt²hl® vĨroby. Produktivita pr§ce je jedn²m z hlavn²ch krit®ri² hodnocen² a patŚ² mezi po-

mŊrov® ukazatele a kvantifikujeme ji ļ²selnŊ. Produktivita se stav² mezi ¼stŚedn² faktory 

pro zajiġtŊn² konkurenceschopnosti firem. Snaha o zvĨġen² produktivity vyvol§v§ snahu 

o efektivnŊjġ² vyuģ²van® metod a n§strojŢ prŢmyslov®ho inģenĨrstv². Produktivita pŚedsta-

vuje m²ru vyuģit² vstupŢ ï vĨrobn²ch faktorŢ pŚi tvorbŊ vĨstupŢ ï fin§ln²ch produktŢ. 

ObecnŊ se vyjadŚuje pod²lem:  

ὖ  
Ļ

     (Rovnice 1) 

Zvyġovat produktivitu lze tŚemi zpŢsoby. Prvn² z nich je nejm®nŊ ġetrnĨ, jelikoģ zachov§v§ 

souļasnĨ syst®m vykon§v§n² pr§ce, avġak usiluje o to, aby vġe bylo vykon§v§no rychleji. 

Toho lze doc²lit zmŊnou v pracovn²m prostoru nebo zvĨġen²m pŚev§ģnŊ lidsk®ho ¼sil². 

Dalġ² zpŢsob pŚedstavuje zmŊnu vykon§van® pr§ce, tedy soustŚedŊn² se na vykon§v§n² 

pr§ce jednoduġeji a l®pe. V tomto pŚ²padŊ se ļasto optimalizuj² materi§lovŊ-pracovn² toky 

ve vĨrobn²m procesu nebo za pomoc² automatizace. ĻlovŊk za pomoci strojŢ zvl§dne pro-

dukovat vyġġ² vĨstupy s menġ²m vynaloģen²m fyzick® pr§ce. TŚet² a nejefektivnŊjġ² zpŢsob 

zvyġov§n² produktivity tkv² ve zjednoduġen² pracovn²ch postupŢ. Z§kladem je zmapov§n² 

procesn²ho toku a tvorba procesn² mapy. Jurov§ (2013) ve sv® knize uv§d², ģe z dosavad-

n²ch zkuġenost² lze t²mto postupem sn²ģit poļet operac² o 30 aģ 50 %. Tento posledn² zpŢ-

sob zjednoduġov§n² pracovn²ch operac² je lidem zn§m jiģ pŚes sto let. Jeho vyuģit² pro zvĨ-

ġen² produktivity je vġak pomŊrnŊ nov®. C²le mus² bĨt vģdy racion§ln², kdy si mŢģeme 

vybrat z pŊti z§kladn²ch moģnĨch (Tuļek a Bob§k, 2006, s. 265): 

- Sn²ģit vstup a zvĨġit vĨstup 

- Stabilizovat vstup a zvĨġit vĨstup 



UTB ve Zl²nŊ, Fakulta managementu a ekonomiky 43 

 

- Sn²ģit vstup a stabilizovat vĨstup 

- Sn²ģit vstup pŚi menġ²m sn²ģen² vĨstupu 

- ZvĨġit vstup a jeġtŊ v²ce zvĨġit vĨstup 

Produktivitu pr§ce o 20 aģ 50 % jde takt®ģ zvĨġit napŚ²klad uplatnŊn²m filozofie JIT (viz 

kapitola 1.21.1). DŢkazem toho je vĨzkum, kterĨ byl proveden v 80. letech v USA. (Tuļek 

a Bob§k, 2006, s. 218) 

Mezi dalġ² zpŢsoby zajiġtŊn² konkurenceschopnosti patŚ² sniģov§n² n§kladŢ s vyuģit²m 

konstrukļn²ch, technologickĨch ļi designovĨch ¼prav, mezi kter® patŚ² napŚ. vyr§bŊn² 

dvou kusŢ najednou, zmŊna tvaru, zmŊna zpŢsobu vĨroby, aj. 

2.4 Layout 

Layout neboli dispozice objektu, je rozhoduj²c² faktor pro zaveden² ġt²hl®ho toku. VŊtġina 

souļasnĨch firem nemyslela na ġt²hlĨ tok, kdyģ budovala sv® prostory. Jednoduġe se stroj 

um²stil tam, kde bylo m²sto, nikoli tam, kde by pro nŊj bylo nejlepġ² m²sto. Takov® stroje je 

dnes nŊkdy i nav²c nemoģn® pŚem²stit skrz jejich v§hu, konstrukci ļi velikost. D²ky tomu 

tak materi§lov® toky vytv§Ś² ļasto uzly. V dneġn² dobŊ zvyġov§n² produktivity je ġt²hlĨ 

layout z§klad. (Myerson, 2012, s. 48-49) 

Ġt²hlĨ layout je definov§n nŊkterĨmi vĨznamnĨmi parametry, kter® nejl®pe definuj² Koġtu-

riak a Frol²k (2006, s. 135): 

- Materi§lovĨ tok vede na pŚ²mo smŊrem k expedici 

- Trasy jsou pŚ²moļar® a kr§tk® 

- PŚepravn² vzd§lenosti mezi jednotlivĨmi operacemi jsou minim§ln², stejnŊ jako 

plochy z§sobn²kŢ a meziskladŢ 

- PrŢbŊģn® ļasy jsou minim§ln² 

- Neexistuje dvojn§sobn§ manipulace 

- Z§soby se zpracov§vaj² principem FIFO, nejl®pe za pomoci tahov®ho syst®mu ļi Ś²-

zen® kanbanovĨmi kartami 

- VĨroba je flexibiln² s ohledem na variabilitu produktŢ 

- N§klady na zmŊnu layoutu jsou n²zk® 
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2.5 PrŢmyslovĨ inģenĨr 

RŢznost je koŚen²m ģivota prŢmyslov®ho inģenĨra, kterou potŚebuje ke sv® pr§ci. Z defini-

ce slovn²ku prŢmyslov®ho inģenĨrstv² (Salvendy, 2001, s. 5) vyplĨv§, ģe prŢmyslovĨ inģe-

nĨr je osoba, kter§ se zabĨv§ n§vrhem, uskuteļnŊn²m a zlepġov§n²m integrovan®ho syst®-

mu lid², materi§lu, informac², energie, strojŢ a zaŚ²zen² t²m, ģe ļerp§ odborn® znalosti a 

dovednosti z matematickĨch, fyzik§ln²ch a soci§ln²ch vŊd, spolu s principy a metodami 

inģenĨrskĨch analĨz tak, aby dok§zal specifikovat, pŚedv²dat a vyhodnotit vĨsledek, z²ska-

nĨ z vĨġe uvedenĨch zdrojŢ. ZjednoduġenŊ Śeļeno je jeho c²lem vyhled§vat nebo odstra-

Ŕovat nebo efektivnŊ vyuģ²vat rŢznost. Jak tvrd² Vytlaļil a Maġ²n (1999, s. 9), nen² potŚeb-

n® ob§vat se samotnĨch probl®mŢ. Bez nich bychom totiģ nec²tili potŚebu cokoliv zlepġo-

vat, coģ by nakonec znamenalo ¼padek lid², podnikŢ i spoleļnosti. Na probl®my je tŚeba 

nahl²ģet jako na pŚ²leģitosti. Ļasto totiģ ba naopak pŚ²leģitosti obrac²me na probl®my. 

Role prŢmyslov®ho inģenĨra ļasto zasahuje i do jinĨch povol§n², kter® mus² takt®ģ zvl§dat 

nebo se s nimi nauļit spolupracovat. Jeho c²lem je totiģ zvĨġen² vĨkonosti napŚ²ļ v²ce obo-

ry a smŊry, aŠ uģ se jedn§ o layouty skladŢ, uspoŚ§d§n² pracoviġŠ, ergonomie pracoviġŠ, 

design zaŚ²zen², simulace, Ś²zen² dod§vek aj. (Salvendy, 2001, s. 5-6) 

Prvn²m krokem prŢmyslov®ho inģenĨra pŚi styku s procesem, by mŊlo bĨt poloģen² dvou 

z§kladn²ch ot§zek "Je tato operace skuteļnŊ nutn§?" a "Lze tento proces nŊjakĨm zpŢso-

bem zlepġit?". Formulace ot§zek totiģ mus² patŚit k silnĨm zbran²m kaģd®ho, kdo hodl§ 

procesy nŊjakĨm zpŢsobem vylepġit. TakovĨ ļlovŊk pak mŢģe pŚipom²nat d²tŊ, jelikoģ 

od nŊj ļasto zn² pr§vŊ ot§zka "A proļ?". (Vytlaļil a Maġ²n, 1999, s. 191) 

Z§kladn² ot§zky spr§vn®ho manaģera, i prŢmyslov®ho inģenĨra, kter® pro zmŊnu uv§d² 

Goldratt (2001, s. 322), jsou: Co zmŊnit? Za co zmŊnit? Jak zmŊnu pŚivodit? 

K odstranŊn² sloģitost² pak prŢmyslov®mu inģenĨrovi slouģ² standardizace. Jak uv§d² 

Jurov§ (2013, s. 60), jedn§ se o systematickĨ proces, kterĨ ¼ļelnŊ redukuje rozliġnosti, a to 

napŚ²ļ celĨm procesem. Je to n§stroj ke zjednoduġov§n² vĨroby. Mnoho firem v dneġn² 

dobŊ, kter§ se Ś²d² silou magick®ho troj¼heln²ku, a to je zachov§vat v pomŊru jakost ï n§-

klady ï ļas, nem§ ļas draze vyv²jet nov® produkty a soustŚed² se st§le ļastŊji na inovaci jiģ 

existuj²c²ch. (Jurov§, 2013, s. 57) Sama Jurov§ uv§d² (2013, s. 61), ģe c²lem standardizace 

je eliminovat rozmanitosti, coģ m§ za n§sledek optim§ln² vyuģ²v§n² vĨrobn²ch zaŚ²zen², 

redukov§n² n§kladŢ v nevĨrobn² sf®Śe, zvyġov§n² produktivity pr§ce, vyġġ² stupeŔ automa-

tizace aj. VĨsledkem standardizace je urļit§ norma neboli standard, kterĨ je ch§p§n jako 
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pravidlo ļi urļit® krit®rium pro danĨ vĨkon. Na z§kladŊ standardŢ lze optimalizovat a pl§-

novat vĨrobu, prov§dŊt hodnocen² a kontrolu, Ś²dit odchylky, aj. 

2.6 Ġt²hl§ logistika 

Logistika bĨv§ ļasto zamŊŔov§na s pojmem doprava. Tato z§minka vznikla d²ky zn§mosti 

logistickĨch firem, kter® pŚepravuj² materi§ly. Tyto dva pojmy vġak nelze zamŊŔovat, jeli-

koģ doprava, stejnŊ jako vĨroba a z§sobov§n² jsou souļ§st² logistiky. (Oudov§, 2013, s. 8) 

Logistika je koncepce zajiġŠuj²c² plynul® materi§lov® toky od dodavatele aģ k z§kazn²kovi 

dle jeho poģadavkŢ na ļas, mnoģstv² i m²sto, za dodrģen² principu hospod§rnosti pro celĨ 

hodnototvornĨ ŚetŊzec. V uģġ²m slova smyslu, vztaģeno k vĨrobŊ, existuje logistika vĨrob-

n²ho procesu. Tou je ch§p§no Ś²zen² materi§lovĨch tokŢ uvnitŚ podniku. Na materi§lov® 

toky jsou kladeny poģadavky, a to pŚ²moļarost, pŚehlednost, nesm² se kŚ²ģit a vracet a mus² 

bĨt co nejkratġ². (Jurov§, 2013, s. 80)  

Nahl®dneme-li do knihy Pernicy (2008, s. 15-17) zjist²me, ģe existuje nŊkolik definic lo-

gistiky dle instituce, kter§ ji definovala, a to od NATO, americkĨch institutŢ, koncilŢ logis-

tiky, evropskĨch asociac² aj. Pernica (2005, s. 33-36) jich ve sv® prvn² knize uvedl hned 

dvacet jedna. NapŚ²klad jen k hospod§Śsk® logistice se vztahuje 1213 term²nŢ a jejich defi-

nic. Vġechny jsou si vesmŊs podobn®. (Pernica, 2008, s. 22) 

Jak uv§d² Jurov§ (2013, s. 5), logistika hraje dŢleģitou roli z hlediska dodac²ch lhŢt zboģ² 

z§kazn²kovi. Pokud nebude podnik schopen dod§vat produkty na ¼rovni dodac²ch lhŢt 

srovnateln® s konkurenc², ztr§c² z§kazn²ky. Ti totiģ mezi hlavn²mi krit®rii hodnocen² oļe-

k§vaj², ģe dodavatel bude dod§vat v dohodnut® dodac² lhŢtŊ, jeġtŊ l®pe v kratġ², neģ je tomu 

u konkurence. Nespolehlivost dod§vat vļas je proto kritickĨm faktorem ¼spŊġnosti podni-

ku. Z tohoto dŢvodu je patrn®, ģe nelze zanedb§vat vĨznam logistickĨch koncepc² pro Ś²-

zen² vĨrobn²ho procesu. Takov® Ś²zen² je pak zaloģen® na n²zkĨch vĨrobn²ch d§vk§ch, ļa-

sech a stabilitŊ cel®ho podnikov®ho syst®mu. S podobnĨm postojem zast§v§ n§zor i Gol-

dratt (2001) a vŊtġina autorŢ popisuj²c² vĨrobu toku jednoho kusu. Kouzlo zvyġov§n² ja-

kosti, sniģov§n² z§sob a prŢbŊģn® doby vĨroby je ukryto pr§vŊ ve zvl§dnut² toku jednoho 

kusu. (Liker, 2007, s. 59) 

Jurov§ (2013, s. 6) d§le uv§d², ģe pokud chceme zvĨġit spokojenost z§kazn²ka a prostŚed², 

v nŊmģ spoleļnost podnik§, je tŚeba m²t strategii Ś²zen² vĨrobn²ho procesu logistikou. Lo-

gisticky Ś²zen§ organizace je oznaļen² pro podnik, kterĨ se snaģ² uspokojovat poģadavky 
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z§kazn²ka vysokou ¼rovn² dodavatelskĨch ï logistickĨch sluģeb. (Pernica, 2008, s. 25) 

TakovĨ zpŢsob Ś²zen² organizace by znamenal radik§ln² zlom mezi souļasnĨm kapacitn²m 

pl§nov§n²m vĨroby, na kterĨ si mysl²m, ģe nen² vŊtġina firem jeġtŊ dostateļnŊ vyzr§l§. 

Do podobnĨch situac² se podnik dost§v§ i v pŚ²padŊ, kdy je orientov§n na splnŊn² urļit®ho 

objemu financ² v ļasov®m horizontu, napŚ. kvart§ln² zisk. Probl®m je tak® ļasto zakotven 

v mentalitŊ lid². Lid® pracuj² podle toho, za co jsou odmŊŔov§n². (Hodnot²me-li je za vyro-

ben® kusy, budou usilovat o maxim§ln² mnoģstv² vyrobenĨch kusŢ, pozn. autorky.) PŚi 

syst®mu maxim§ln²ho vytŊģov§n² vĨrobn²ch kapacit (BOA) nŊkter® procesy vyr§bŊj² v²ce, 

neģ n§sleduj²c² operace spotŚebuj². Vznikaj²c² nadprodukce vyvol§v§ hromadŊn² z§sob, 

kter® na sebe v§ģou vĨrobn² plochy. V takov®m vĨrobn²m syst®mu ztr§c²me pŚehled o sku-

teļn®m um²stŊn² ¼zk®ho m²sta, jelikoģ vġichni se tv§Ś² pŚet²ģenŊ, vġichni vehementnŊ spo-

tŚebov§vaj² materi§l, vġude jsou z§soby a dost ļasto se objevuj² permanentn² skluzy. (Koġ-

turiak a Frol²k, 2006, s. 173) Toto potvrzuje i Goldratt (2001, s. 146), kdyģ mezi zpŢsoby 

odhalen² ¼zk®ho m²sta uv§d² n§sleduj²c² faktory: oproti ostatn²m zaŚ²zen²m je tohle nejpo-

malejġ², hromad² se pŚed n²m rozpracovan® z§soby, m§ tĨdny restŢ, vģdy se ļek§ na sou-

ļ§stky z dan®ho stroje, nebo ģe obsluha stroje je ve stresu. Tyto faktory mohou bĨt vyvol§-

ny pŚirozenĨmi slabinami zaŚ²zen², jako je jeho ģivotnost, funkļnost, efektivnost, nebo 

ļistŊ lidskou vinou. Goldratt (2001, s. 148) uv§d² pŚ²klad na peci pro tepeln® zpracov§n², 

kter§ m§ velkou kapacitu, je efektivn², ale skrz ļast® odvol§vky se na peci vŊtġinu ļasu 

pŚetypov§v§ nebo se tepelnŊ zpracov§vaj² mal®, ale z aktu§ln²ho pohledu urgentn² zak§zky, 

m²sto zajiġtŊn² plynul®ho toku a hled§n² zpŢsobŢ maxim§ln²ho vyt²ģen² kapacity pece.  

PŚikl§n²m se k n§zoru Koġturiaka a Frol²ka (2006, s. 173), ģe se podnik mus² rozhodnout, 

zda chce vytŊģovat vġechny kapacity na maximum, anebo usiluje o plynulĨ tok vĨrobou. 

Pokud se podnik rozhodnŊ pro opuġtŊn² pŚ²stupu maxim§ln²ho vytŊģov§n² vĨrobn²ch kapa-

cit, a zaļne se soustŚedit na plynulĨ tok vĨrobou Ś²zenou ¼zkĨm m²stem, mŢģe se ze zaļ§t-

ku st§t, neģ se navĨġ² prŢtoļnost ¼zkĨm m²stem, ģe nebude schopen nab²dnout takovĨ ob-

jem produkce, jakĨ z§kazn²k poģadoval. V takov®m pŚ²padŊ mŢģe podnik pro zajiġtŊn² 

konkurenceschopnosti nab²dnout vyġġ² pŚidanou hodnotu vĨrobku, napŚ. ve formŊ rozġ²Śe-

nĨch vlastnost² produktu.  T²m je definov§n soubor sluģeb, informac² a pocitŢ, kter® jsou 

z§kazn²kovi nab²dnuty nav²c jako souļ§st ceny vĨrobku. MŢģe to bĨt napŚ. delġ² z§ruļn² 

lhŢta, individu§ln² zpŢsob Śeġen² reklamac², zapojen² z§kazn²ka do f§ze vĨvoje, aj. Z§kaz-

n²ci maj² tendence preferovat dodavatele, kterĨ jim rozum² a je schopen plnit jejich pŚ§n². 
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Tito pak maj² ġanci na ¼spŊch, bez ohledu na vyġġ² cenu nab²zenĨch vĨrobkŢ a sluģeb. 

(Koġturiak a Frol²k, 2006, s. 193) 

Mezi hlavn² pŚ²nosy plynul®ho toku Koġturiak a Frol²k (2006, s. 181) uv§dŊj² vyġġ² flexibi-

litu a rychlejġ² obslouģen² z§kazn²ka, niģġ² z§soby a n§roky na skladovac² plochu, jedno-

duġġ² Ś²zen² a rychlejġ² plnŊn² term²nŢ. Z§roveŔ vġak uv§dŊj², ģe budov§n² plynul®ho toku 

je obvykle aģ jedn²m z posledn²ch krokŢ ġt²hl® vĨroby, jelikoģ vyģaduje splnŊn² nŊkolika 

pŚedchoz²ch krokŢ. Mezi ty uv§dŊj² stabilitu procesu z hlediska kvality, n²zkou porucho-

vost s vyuģit²m TPM, schopnost vyr§bŊt v malĨch d§vk§ch za pomoc² rychl® vĨmŊny 

(SMED), ġt²hlĨ a pŚehlednĨ layout, funkļn² informaļn² syst®m, spr§vn® pl§nov§n² vĨroby, 

zaveden® procesn² standardy a v neposledn² ŚadŊ mus² podnik disponovat pruģnĨmi za-

mŊstnanci s tĨmovĨm duchem. S t²mto tvrzen²m se zcela neztotoģŔuji, jelikoģ zast§v§m 

n§zor spoleļnŊ s Goldrattem (2001), ģe snahou o zaveden² plynul®ho toku jiģ od zaļ§tku 

transformace vĨroby na ġt²hlou vĨrobu, vyplynou pr§vŊ vġechny potŚebn® aspekty plĨtv§-

n², kter® st§ly v cestŊ pr§vŊ plynul®ho toku. Ve sv® knize Goldratt (2001) Śeġ² probl®m 

transformace neziskov®ho podniku na ziskovĨ pr§vŊ prioritnŊ zvĨġen²m prŢtoku, a to pŚes 

¼zk§ m²sta. PŚi realizaci vyvst§vaj² probl®my, jako ļast® a dlouh® seŚizov§n² strojŢ nebo 

prostoje zamŊstnancŢ, kter® by se daly odstranit zaveden²m pravideln® ¼drģby strojŢ, avġak 

nepŚikl§d§ jim na zaļ§tku zmŊny takovou v§hu, jako pr§vŊ zvĨġen² prŢtoku.  

Logistika, jednoduġe Śeġeno, m§ za ¼kol zajistit, aby byly spr§vn® vŊci, ve spr§vnĨ ļas, 

na spr§vn®m m²stŊ a to nav²c za spr§vnou cenu. Đkolem tohoto mlad®ho, avġak prudce se 

rozv²jej²c²ho oboru, je Ś²dit materi§lov® toky. DŢvodem je st§le v²ce se prohlubuj²c² propast 

mezi tokem informac² a hmotnĨch hodnot. Zat²mco objednat zboģ² a napl§novat vĨrobu je 

dnes jednoduch§ z§leģitost zajiġŠovan§ ļlovŊkem a poļ²taļem, doprava mezi jednotlivĨmi 

m²sty je jiģ komplikovanŊjġ². Z fyzick®ho hlediska logistiku zaj²maj² pŚev§ģnŊ faktory jako 

vzd§lenost, hmotnost, rozmŊry a rychlost. Cokoliv, co nen² Ś²zen®, lze povaģovat za chaos. 

A aļkoliv se to nezd§, tak pr§vŊ chaos ¼zce souvis² s logistikou, jelikoģ je jej²m opozitem. 

(Bazala, 2013) Slovo logistika mŢģeme odvozovat z Śeck®ho pojmu logos, coģ znamen§ 

Ś§d, rozum, smysl, z§kon, pravidlo nebo pojem ļi myġlenka. Proto ļ²m v²ce ve vĨrobŊ na-

rŢst§ chaos, t²m v²ce podnik potŚebuje svŢj logos. řeļt² filosofov® dokonce oznaļovali 

pojmem logos vġe pronikaj²c² s²lu boģ². (podle Heraklita ĂSvŊtovĨ rozumñ).  (Pernica, 

2005, s. 18) 
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2.6.1 VĨvoj logistiky 

Logistika je velmi star® slovo, kter® v prŢbŊhu sv®ho vĨvoje nabĨvalo rŢznĨch vĨznamŢ. 

Budeme-li se snaģit doj²t co nejd§l, dostaneme se aģ do zaļ§tkŢ uct²v§n² Buddhy, Jeģ²ġe 

nebo Muhammada, kteŚ² jiģ ve sv® dobŊ uplatŔovali princip Ăspr§vn®ho jedn§n² ve spr§v-

n®m ļase.ñ (Pernica, 2008, s. 13) Lze tedy odhadnout, jak® knihy zŚejmŊ ļetl Taichi Ohno 

ļi Shingeo Shingo, kdyģ pŚich§zeli na svŊt s pŚevratnou metodou JIT. Logistika vyģaduje 

jistou souļinnost vŊtġ²ho poļtu zapojenĨch jednotek, jejichģ jednotliv® ļinnosti na sebe 

navazuj² a maj² synergickĨ efekt. Z toho pohledu se lze d²vat na logistiku, jako na dŢleģitĨ 

faktor napŚ. pro stavby pyramid kolem roku 2000 pŚ. n. l. 

Dalġ² vĨznamnĨ rozvoj zaznamenala logistika v oblasti vojenstv², kdy se o z§sluhy postaral 

baron Antoine-Henri Jomini (1779-1869), francouzskĨ gener§l ġvĨcarsk®ho pŢvodu, ļlen 

Napoleonovy arm§dy, jemuģ byla vyd§na hodnost Ămajor g®n®ral de logisñ. Jeho pracovn² 

n§pln² bylo zajiġŠovat um²stŊn² vojenskĨch t§borŢ a Ś²dit pŚesuny osob a potŚeb mezi nimi. 

(Pernica, 2008, s. 15) Z dneġn²ho pohledu by zŚejmŊ vykon§val funkci Ăvedouc² logistikyñ 

a jeho pracovn² n§pln² by srovnatelnŊ byla oblast Ś²zen² z§sob, skladov§n², optim§ln² veli-

kost dod§vky a materi§lovŊ procesn² toky.  

Na poļ§tku 60. let 20. stolet² se logistika zaļ²n§ formovat jako samostatnĨ obor a zaļ²naj² 

o n² vznikat ucelen® texty. Do toho vstupuje i uzn§vanĨ spisovatel Peter Drucker, kterĨ 

mimo jin® tvrd², ģe logistika je posledn² ġanc², kde podniky mohou zvĨġit svoji efektivitu. 

(Lambert, Stock a Ellram, 2005, s. 6) 

V 70. letech d²ky globalizaci upad§ logistika do negativn²ho svŊtla a to d²ky pŚepravn²m 

n§kladŢm, kter® pŚedstavuje. Takt®ģ zaļala vyvol§vat spory a dilema, jestli investovat 

do levn®ho zboģ² zdaleka za vysok® pŚepravn² n§klady nebo nakupovat bl²ģe, dr§ģe, avġak 

s niģġ²mi logistickĨmi n§klady. Kouzlo masov®ho prŢmyslu vġak tuto ot§zku vyŚeġilo a 

logistika zaļ²n§ nabĨvat dŢrazu. PŚev§ģnŊ ta v oblasti mezist§tn² dopravy zboģ² a Ś²zen² 

n§kladŢ. Zhruba ve stejn® dobŊ se rozb²h§ boom informaļn²ch technologi² a Ś²zen² n§kladŢ 

je podporov§no poļ²taļi a softwary. Vznikaj² syst®my jako MRP a MRP II nebo DRP a 

DRP II. (Lambert, Stock a Ellram, 2005, s. 6) 

V 90. letech zaļala narŢstat konkurence a s n² i tlak na zvyġov§n² konkurenceschopnosti 

firem. To podn²tilo rozvoj integrovan® logistiky, kter§ postupnŊ spojovala funkce vĨroby a 

distribuce, z§sobov§n² a n§kupu. Bari®ry mezi oddŊlen²mi byly odstranŊny, intern² poģa-

davky plnŊny v kratġ² dobŊ. Vyuģ²v§n² tŊchto logistickĨch dovednost² mŊlo vstŚ²cnĨ vliv 
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na z§kazn²ky. Postupem se integrace logistiky rozġ²Śila i mimo hranice firem. Podniky za-

ļaly spolupracovat s jejich dodavateli a distributory a t²m se zaļal formulovat Suppy Chain 

Management. (Pernica, 2008, 138-139) 

2.6.2 SouļasnĨ stav logistiky 

S logistikou se lze setkat i v netradiļn²m pojet². NapŚ²klad kdyģ se jednalo o vĨmŊnu pŢ-

vodn²ch bankovek za eura, kdy bylo tŚeba rozdistribuovat 300 000 tun bankovek a minc² 

do bank, instituc² a k 30 mil. obyvatel NŊmecka, Rakouska, It§lie, Francie, Portugalska, 

ĠpanŊlska, Belgie, Nizozemska, Lucemburska, řecka, Finska a Irska a to v naprost®m uta-

jen² tak, aby se o tom veŚejnost nedozvŊdŊla. Na tuto akci bylo pouģito 10 500 kamionŢ. 

(Pernica, 2005, s. 40-41) 

V souļasnosti proch§z² logistika vĨvojovĨmi zmŊnami. Pernica (2008, s. 193) v t®to sou-

vislosti tvrd², ģe nem§ smysl aplikovat poznatky z logistiky starġ² neģ z 90. let, jelikoģ jiģ 

nejsou schopn® zajistit konkurenceschopnost podniku. V dneġn² dobŊ nen² c²lem logistiky 

dopravit jen zboģ² jedn²m smŊrem, ale rozġiŚuje se o zpŊtn® toky obalŢ a odpadŢ. (Pernica, 

2008, s. 193) Jej² potŚebou je schopnost se adaptovat souļasnĨm podm²nk§m. 

Na z§kladŊ prŢzkumu ļtrn§cti firem ze spotŚebn²ho, automobilov®ho a elektronick®ho 

prŢmyslu vyplynulo, ģe v automobilov®m prŢmyslu je logistick§ vĨkonost a kvalita dŢleģi-

tŊjġ²mi faktory neģ ¼spory n§kladŢ. Uspokojen² z§kazn²ka lze tedy zajistit zlepġen²m kvali-

ty logistickĨch sluģeb, v podobŊ bezchybnĨch, vļasnĨch ļi spolehlivĨch dod§vek, zkr§cen² 

dodac²ch lhŢt a celkov® prŢbŊģn® doby jednotlivĨch objedn§vek. D§le zde patŚ² zkr§cen² 

doby vĨvoje, prŢbŊģn® doby vĨroby ļi pl§novac²ho cyklu. (Pernica, 2008, s. 154) 

Porovn§me-li ch§p§n² pojmu logistika s vĨkladem ze slovn²ku prŢmyslov®ho inģenĨrstv², 

pak zde Maġ²n (2005, s. 46) tvrd², ģe logistika zahrnuje organizaci, pl§nov§n² a Ś²zen² tokŢ 

zboģ² od vĨvoje aģ po distribuci k fin§ln²mu z§kazn²kovi tak, aby byly splnŊny vġechny 

poģadavky trhu na minim§ln² n§klady pŚi minim§ln²ch vĨdaj²ch podniku. 

Mezi souļasn® hlavn² logistick® ļinnosti patŚ² zejm®na: 

- Doprava a pŚeprava 

- Manipulace s materi§lem 

- VyŚizov§n² pŚepravn²ch objedn§vek 

- ř²zen² stavu z§sob 

- Urļov§n² m²sta pro vĨrobu a skladov§n² 
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- Skladov§n² 

- Balen² 

- Podpora servisu a n§hradn² d²ly 

- Manipulace s vr§cenĨm zboģ²m 

- ZpŊtn§ logistika 

2.6.3 Vnitropodnikov§ logistika 

Vnitropodnikovou logistiku je moģn® pŚirovnat k marketingov®mu mixu, tedy k 4P: vĨro-

bek (Product), cena (Price), propagace (Promotion) a distribuce (Placement). Z pohledu 

marketingu pŚedstavuj² tyto 4P zdroj vyvol§n² popt§vky aneb prvky k vytvoŚen² potŚebn® 

marketingov® strategie. VĨrobek m§ za c²l uspokojovat potŚeby z§kazn²ka. Cena tvoŚ² 

hodnotu vĨrobku pro z§kazn²ka. Propagace m§ zase za c²l vzbudit popt§vku co nejvŊtġ²ho 

poļtu z§kazn²kŢ a distribuce urļuje zpŢsob a n§klady pŚem²stŊn² vĨrobku od vĨrobce 

k z§kazn²kovi. I firma Toyota m§ sv® 4P, kter® definuj² filosofii (Philosophy), proces 

(Proces), lidi (People) a Śeġen² probl®mŢ (Problem solving). (Liker, 2007, s. 28) Uchop²-

me-li marketingov§ 4P z logistick®ho hlediska, pak produkt obsahuje soubor vlastnost², 

kter® z§kazn²k na z§kladŊ sv®ho poģadavku obdrģ², a uspokoj² jeho potŚeby. Je tŚeba jej 

nŊkam pŚem²stit ï na urļit® m²sto, za urļitou cenu, kter§ pŚedstavuje n§klady na pŚepravu 

(energie, mzda). Fin§lnŊ toho mus²me doc²lit s urļitĨmi propagaļn²mi prostŚedky (manu§l-

nŊ/automaticky, rychle/pomalu). Filosofie JIT tuto definici posunula jeġtŊ o krok d§le, kdy 

Ś²k§, ģe mus²me dostat spr§vn® produkty na spr§vn® m²sto, ve spr§vn®m ļase a spr§vn®m 

mnoģstv² a za spr§vn® n§klady. (Lambert, Stock a Ellram, 2005, s. 13-14; Liker, 2007, s. 

49) Za povġimnut² stoj² i fakt, ģe tato definice shrnuje jak®si 5S logistiky. Lambert, Stock a 

Ellram (2005, s. 11) je definuj² jako 5 pravidel logistiky. 5S logistiky nelze zamŊŔovat s 5S 

metodou, kter§ m§ koŚeny v Japonsku a je zaloģena na pŚesn®m postupu odstranŊn² plĨtv§-

n² na pracoviġti. Jej²mi kroky jsou pro zmŊnu separace (Seiri), systematizace (Seiton), st§l® 

ļiġtŊn² (Seiso), standardizace (Seiketsu) a sebedisciplina (Shitsuke). Syst®m 5S logistiky je 

zaloģen na zajiġtŊn² dostateļnŊ pŚehledn®ho syst®mu tak, ģe uvolŔuje materi§l z dan®ho 

m²sta jen v takov®m mnoģstv², kter® je zapotŚeb². (Oudov§, 2013, s. 8) 

Logistick® n§klady funguj² na principu spojenĨch n§dob. Đspora na jedn® stranŊ ļasto 

vyvol§ viditelnŊ vyġġ² n§klady na stranŊ druh®. PŚ²kladem mŢģou bĨt niģġ² vĨrobn² d§vky a 

v opozici v²cen§klady na seŚ²zen², nebo sn²ģen² pŚepravn²ch n§kladŢ a rŢst z§sob. Z toho 
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vyplĨv§, ģe soustŚed²me-li se v oblasti logistiky na sniģov§n² n§kladŢ, je tŚeba je sniģovat 

k celkov® koncepci, nikoliv z d²lļ²ch ļ§st². (Lambert, Stock a Ellram, 2005, s. 15) 

Za zaj²mavost stoj² urļitŊ fakt uvedenĨ Lambertem, Stockem a Ellramem (2005, s. 7), 

ģe  1 uġetŚen§ koruna na logistickĨch n§kladech m§ mnohem pŚ²znivŊjġ² vliv na zisk pod-

niku, neģ 1 koruna ze zvĨġen² prodeje. Argument je prostĨ. Jestliģe zvĨġ²m prodeje 

o 1 korunu, se ziskem 5 %, pak zisk pramen²c² z t®to koruny je 0,05 Kļ. Sn²ģ²m-li ale lo-

gistick® n§klady o 1 korunu, napŚ²klad zkr§cen²m materi§lov®ho toku, pak mŢj zisk se rov-

n§ pr§vŊ t®to ¼spoŚe = 1 korunŊ. (Lambert, Stock a Ellram, 2005, s. 7) 

2.6.4 Logistick® toky  

Logistika obsahuje jak pasivn², tak i aktivn² prvky. Mezi pasivn² prvky jsou povaģov§ny 

ty, kter® procesem prot®kaj². Jsou jimi suroviny, materi§l, nedokonļen® a hotov® vĨrobky, 

obaly, odpad a informace. Aktivn² prvky jsou ty, kter® realizuj² tok pasivn²ch prvkŢ. Jsou 

to veġker® manipulaļn² prostŚedky, zaŚ²zen² pro balen², skladov§n² a fixaci, technick® pro-

stŚedky, nosiļe informac² a lid®. (Oudov§, 2013, s. 14-15) 

Pohyb aktivn²ch prvkŢ za pomoc² pasivn²ch se vġeobecnŊ nazĨv§ materi§lovĨ tok. Pro 

materi§lovĨ tok plat² urļit® z§vislosti, mezi jednicovĨmi n§klady a ostatn²mi faktory. Ļ²m 

stejnorodŊjġ² materi§l, vŊtġ² mnoģstv², lepġ² Ś²zen² a pravidelnŊjġ² tok, t²m jsou logistick® 

n§klady niģġ². Naopak ļ²m delġ² a ļlenitŊjġ² trasa, t²m jsou logistick® n§klady vyġġ². C²lem 

je zajistit vysokou pruģnost materi§lov® toku s co nejmenġ²mi n§klady. (Pernica, 2005, s. 

210-212) 

Z toho vyplĨv§, ģe ve vĨrobŊ existuj² dvoj² toky, a to informaļn² a materi§lov®. Materi§-

lovĨ tok se tĨk§ manipulace fyzickĨch objektŢ, zat²mco informaļn² tok hĨbe s bity a pake-

ty. Materi§lovĨ tok je zajiġŠov§n prostŚednictv²m lid², dopravn²kŢ a voz²kŢ. Zat²mco in-

formaļn² tok je zajiġŠov§n dr§tovou ļi bezdr§tovou s²t². I kdyģ jsou ve sv® z§kladn² podsta-

tŊ odliġn®, v mnoha pŚ²padech se doplŔuj² a propl®taj². PŚed zaveden²m automatick® identi-

fikace byl informaļn² tok pomalejġ² neģ ten materi§lovĨ. D²ky tomu mohlo bĨt manipulo-

v§no materi§lem bez z§vislosti podpory informaļn²ho syst®mu. Nyn² je tomu vġak naopak. 

Informaļn² syst®m je v dan®m ļase aktu§ln² a ļastŊji vyuģ²vanĨ pro Ś²zen² materi§lov®ho 

toku. Ve sv® podstatŊ nedojde k akci v materi§lov®m toku bez pŚedchoz² akce 

v informaļn²m toku. (Salvendy, 2001, s. 1503) 
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Tyto akce se spojuj² do logistick®ho ŚetŊzce, kterĨ je definov§n jako soubor hmotnĨch a 

nehmotnĨch tokŢ, kter® se Ś²d² konkr®tn²m c²lem. PŚedstavuje sled operac² nebo ļinnost², 

kter® je tŚeba uļinit k uspokojen² z§kazn²ka.  
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3 CĉLE řĉZENĉ ZĆSOB A MATERIĆLOV£HO TOKU VE 

VħROBNĉM PROCESU 

Pokud existuje ve firm§ch oddŊlen², m²sto, divize, nebo prostor, kterĨ vŢļi ostatn²m oddŊ-

len²m dŊl§ zdaleka nejvŊtġ² kompromisy, mŢģeme mluvit o skladov®m hospod§Śstv². 

V posledn² dobŊ se o z§sob§ch mluv² jako o negativn²m jevu podniku, jednom z druhŢ 

plĨtv§n² a potenci§lu na sn²ģen². I kdyģ se tato kapitola bude takt®ģ zamŊŚovat na eliminaci 

z§sob, je tŚeba m²t st§le na pamŊti, ģe z§soby maj² i pozitivn² charakter. Obzvl§ġtŊ pokud 

se bav²me o bezpeļnostn²ch z§sob§ch (v²ce viz kapitola 3.1.2). Dalġ²m pozitivn²m jevem 

z§sob je jejich schopnost vyrovn§vat ļasov® a kapacitn² oscilace nebo krĨt nepŚedv²dateln® 

vĨkyvy.  

NapŚ. Lambert, Stock a Ellram (2005, s. 112) uv§dŊj² pŊt pozitiv pro udrģov§n² z§sob. Jsou 

jimi: moģnost podniku z²skat ¼spory z rozsahu, vyrovn§vat popt§vku a nab²dku, umoģnit 

specializaci vĨroby, poskytnout ochranu pŚed nepŚedv²datelnĨmi situacemi (funkce bez-

peļnost² z§soby) a poskytovat n§razn²k mezi kritickĨmi spoji v r§mci distribuļn² s²tŊ. 

Negativn² vliv je pŚev§ģnŊ jejich schopnost na sebe v§zat potŚebnĨ kapit§l a ovlivŔovat 

hospod§ŚskĨ vĨsledek podniku (Hor§kov§ a Kub§t, 199?, s. 7) Dle japonsk® filozofie jsou 

z§soby vn²m§ny jako pŚ²ļina vġeho zla a nepŚij²maj² fakt, ģe by mohly bĨt jakĨmkoliv zpŢ-

sobem potŚebn® nebo uģiteļn®. Z§soby jsou pro nŊ plĨtv§n² (Liker, 2007, s. 143). PŚ²stup 

k Ś²zen² z§sob je ļasto pŚirovn§v§n k oce§nu se sk§lami, kterĨ je uk§z§n na obr§zku (viz 

Obr. 10).  
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Obr. 10  Skryt® z§soby v podniku (zdroj: Myer-

son, 2012, s. 21) 

ZastaralĨ zpŢsob myġlen² Ś²k§, ģe vid²m-li vystupuj²c² sk§ly (z§soby) ze dna, kter® tvoŚ² 

pŚek§ģku, je lepġ² je Śeġit jeġtŊ vyġġ²mi z§sobami, tedy zvĨġit hladinu vody tak, aby z§soby 

nebyly vidŊt. NovodobĨ zpŢsob, vych§zej²c² z japonsk® filozofie, Ś²k§ pravĨ opak: odkrĨt 

z§soby a Śeġit je. Vytv§Śen² (pojistnĨch) z§sob demotivuje zamŊstnance neust§le nŊco zlep-

ġovat. Mus²-li zamŊstnanci neust§le nŊco vyr§bŊt a obsluhovat stroje, aby byla zajiġtŊna co 

nejvyġġ² efektivita a byly plnŊny ukazatele (napŚ. CEZ), nemaj² ļas ani prostor se zastavit a 

zamyslet nad potenci§lem na zlepġen². Proļ se zabĨvat preventivn² ¼drģbou, kdyģ na ni 

stejnŊ nen² ļas? Proļ se zabĨvat zmetky, kdyģ je mŢģu jednoduġe odepsat a vyhodit? Proļ 

se vŊnovat kontrole kaģd®ho d²lu na zaļ§tku procesu, kdyģ to za mŊ udŊl§ nŊkdo na konci 

procesu?  

Na odstranŊn² pojistnĨch z§sob je nejlepġ² metoda JIT. PŚi poklesu z§sob ihned vyvstanou 

probl®my v nejakosti. Tento proces podporuje jidoka, kter§ dovoluje pracovn²kovi stroj 

zastavit a probl®m ihned Śeġit dŚ²v, neģ vznikne v²ce nejakosti. Na prvn² pohled by si ļlo-

vŊk pomyslel, ģe pracovn²k maj²c² moģnost kdykoliv zastavit vĨrobu toho bude zneuģ²vat a 

nebude tak db§t na kvalitu. Je-li ale vĨroba prov§dŊna v taktu z§kazn²ka, a napŚ. propojena 

p§sem a dopravn²ky, pracovn²k si je moc dobŚe vŊdom zastaven² cel®ho procesu a vĨġe 

zpŢsobenĨch n§kladŢ. ZamŊstnanci, kteŚ² maj² celkovŊ vyġġ² povŊdom² o vĨġi n§kladŢ 

zpŢsobenĨch odstaven²m stroje, pŚistupuj² ke sv® pr§ci svŊdomitŊji. (Hor§kov§ a Kub§t, 

199?, s. 68; Liker, 2007, s. 50) 
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ř²zen² z§sob m§ za c²l zajistit, aby jimi podnik disponoval v okamģiku jejich potŚeby a 

z§roveŔ, aby neexistovaly, kdyģ nejsou potŚeba.  

3.1 Druhy z§sob 

Mezi nejļastŊjġ² typy z§sob v podniku jde zaŚadit vĨrobn² z§soby vstupn²ho materi§lu, 

z§soby rozpracovan® vĨroby a z§soby hotovĨch vĨrobkŢ ļekaj²c² na expedici. Z§sobami 

pak rozum²me vġe, co bylo vyrobeno, avġak jeġtŊ nebylo spotŚebov§no, prod§no nebo vy-

expedov§no. 

 

Obr. 11 Z§kladn² rozdŊlen² z§sob ve vĨrobn²m podniku (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

3.1.1 BŊģn§ obratov§ z§soba 

BŊģnou z§sobou rozum²me z§sobu, kter§ kryje potŚeby mezi jednotlivĨmi dod§vkami 

od dodavatele. V podniku pak tento typ z§sob vznik§ d§vkovou vĨrobou, kdy vĨrobn² d§v-

ka je zpravidla vyġġ² neģ prodejn². Vyrovn§-li se rychlost dod§vky s rychlost² spotŚeby, 

podnik je nastaven na JIT vĨrobu. (Hor§kov§ a Kub§t, 1998, s. 73; Tomek a V§vrov§, 

2000, s. 134) 

3.1.2 Bezpeļnostn² pojistn§ z§soba 

Smyslem takov®ho druhu z§sob je zajistit bezporuchovĨ a plynulĨ tok a odbyt v pŚ²padŊ 

poklesu ļi vĨpadku libovoln®ho vĨrobn²ho faktoru. VĨġe bezpeļnostn² z§soby mus² bĨt 

stanovena s ohledem na cenu skladov§n², m²ru ļetnosti potŚeby, syst®m FIFO a vĨskytem 

poruch v syst®mu. Mezi poruchy uvaģujeme mnoģstevn² ļi term²nov® vĨkyvy dod§vek 

ze strany extern²ho ļi intern²ho dodavatele. (Hor§kov§ a Kub§t, s 1998, s. 73; Tomek a 

V§vrov§, 2000, s. 134) 
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3.1.3 Z§soby rozpracovan® vĨroby 

Aļ zcela nepatŚ² do pŚesn® a majoritn² definice z§sob, je dŢleģit® s nimi poļ²tat. Jiģ bylo 

Śeļeno, ģe rozpracovanou vĨrobou se mysl² vġe, co bylo vyrobeno, avġak nebylo jeġtŊ do-

d§no. Z§soby rozpracovan® vĨroby se poļ²taj² od f§ze vĨdeje materi§lu po pŚed§n² jako 

hotov® vĨrobky na expediļn² sklad hotovĨch vĨrobkŢ. Na jejich vĨġi a tvorbŊ se pod²l² 

cel§ Śada faktorŢ, kterĨmi jsou objem a skladba vĨroby, d®lka vĨrobn²ho cyklu a velikost 

vĨrobn²ch d§vek, rytmus a zpŢsob Ś²zen² (Hor§kov§ a Kub§t, 199?, s. 74). 

Pohyb z§sob napŚ²ļ vĨrobou je dobŚe a pochopitelnŊ zobrazen na obr§zku (Obr. 12). 

 

Obr. 12 Pohyb z§sob v logistick®m ŚetŊzci (Lambert, Stock a Ellram, 2005, 

s. 115) 
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II.   PRAKTICKĆ ĻĆST 
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4 PřEDSTAVENĉ SPOLEĻNOSTI VIVA A.S. 

Kov§rna VIVA a.s. (d§le jen Kov§rna VIVA) patŚ² mezi pŚedn² ļesk® prŢmyslov® kov§rny. 

Specializuje se na vĨrobu z§pustkovĨch vĨkovkŢ z oceli. 

4.1 Hlavn² informace (Kurzy.cz, É2014) 

N§zev firmy:   Kov§rna VIVA a.s. 

IĻO:    46978496 

DIĻ:    CZ46978496 

Adresa:   Vavreļkova 5333, Zl²n 760 05 

Z§kladn² kapit§l:  50 000 000 Kļ 

Datum vzniku:  27. Ś²jna 1992 

Poļet zamŊstnancŢ:  cca 300 zamŊstnancŢ 

Majitel®:   Ing. Ļestm²r Vanļura (50%); Moravia Steel a.s. (50%) 

4.2 Historie, posl§n², vize 

Kov§rna VIVA byla zaloģena roku 1932 jako souļ§st firmy BaŠa. Ofici§ln² zaloģen² s n§-

zvem Kov§rna VIVA Zl²n se datuje k 27. 10. 1992. Firma zaļ²nala s 36 zamŊstnanci a tŚe-

mi tv§Śec²mi linkami. PostupnĨm vĨvojem za 22 let sv® existence se jej² poļet zamŊstnan-

cŢ zvĨġil desetkr§t a v souļasn® dobŊ disponuje v²ce jak sto stroji, kter® vykon§vaj² po-

tŚebn® vĨrobn² operace vļetnŊ kov§n², pro zajiġtŊn² pln®ho servisu z§kazn²kovi a uspoko-

jen² jeho potŚeb a poģadavkŢ. (Kov§rna VIVA, É2006-2014) Nyn² je ofici§ln² n§zev firmy 

Kov§rna VIVA a.s. 

RŢst firmy lze pozorovat na poļtu vĨrobn²ch hal a postupn®m dokupov§n² dceŚinĨch spo-

leļnost², kter® vlastn². DŚ²ve zaļ²nala firma s jednou budovou ļ. 92 a nyn² se jiģ rozkl§d§ 

celkem v osmi budov§ch are§lu Svit ï bĨval®ho baŠova are§lu. V posledn²ch letech nav²c 

firma koupila i nŊkter® spoleļnosti, a to spoleļnost VIVA ZP s.r.o. a kov§rnu Alper s.r.o. 

v ProstŊjovŊ. (Kov§rna VIVA, É2006-2014) 
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Obr. 13 Budovy v majetku Kov§rny VIVA Zl²n, rok 1992 (zdroj: vlastn² 

zpracov§n²) 

 

Obr. 14 Budovy v majetku Kov§rny VIVA a.s., rok 2014 (zdroj: vlastn² 

zpracov§n²) 
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CelkovĨ vĨvoj a n§rŢst firmy je nejl®pe patrnĨ z jejich trģeb (Graf 1) a objemu produkce 

(Graf 2), kterĨ je nav²c doplnŊn vĨhledy na roky 2014 a 2015. 

 

Graf 1 VĨvoj trģeb Kov§rny VIVA v mil EUR (zdroj: intern² zdroj, Kov§r-

na VIVA, 2013) 

 

Graf 2 VĨvoj prodeje Kov§rny VIVA v tun§ch (zdroj: intern² zdroj, Kov§rna 

VIVA, 2013) 
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Viz² kov§rny VIVA je vyr§bŊt technicky dokonal® vĨkovky, bĨt vyhled§vanĨch partnerem 

pro z§kazn²ky a vytv§Śet s nimi vztahy, zaloģen® pŚev§ģnŊ na dŢvŊŚe. Za t²m se skrĨv§ 

dlouhodobĨ rozvoj vlastn²ch zamŊstnancŢ, trval® zlepġov§n² procesŢ a kultivace prostŚed² 

firmy. Dobr® jm®no firmy tak buduj² vġichni jej² zamŊstnanci. (Kov§rna VIVA, É2006-

2014) 

Mezi ļtyŚi z§kladn² hodnoty firmy patŚ²: z§kazn²k, zamŊstnanec, zodpovŊdnost, zlepġov§-

n², a to v tomto poŚad². (Kov§rna VIVA, É2006-2014) 

Posl§n²m kov§rny VIVA je:  

ĂPracovat tak, abychom si zaslouģili dobrou budoucnost.ñ 

4.3 Bliģġ² popis Kov§rny VIVA 

SvĨm z§kazn²kŢm poskytuje ġirokĨ vĨrobn² program pro z§pustkov® vĨkovky, od n§vrhu 

konstrukce aģ po fin§ln² expedici, vļetnŊ chemicko-tepeln®ho zpracov§n², obr§bŊn² i povr-

chovĨch ¼prav. Mezi jej² stŊģejn² rysy patŚ² ġirokĨ sortiment v dobr®m pomŊru ceny a kva-

lity. Mezi dalġ² pŚednosti patŚ² vĨroba s vysokou pŚesnost² a sloģitou geometri², a to v ma-

lĨch i velkĨch s®ri², ze standartn²ch ļi speci§ln²ch materi§lŢ. Mnoho vĨkovkŢ Kov§rny 

VIVA  (d§le jen Kov§rny VIVA) lze spatŚit v automobilech, ļi hydraulickĨch nebo zemŊ-

dŊlskĨch stroj²ch. Vyr§b² se zde i tzv. bezpeļnostn² d²ly, kter® mus² splŔovat n§roļn® po-

ģadavky. Vġechny technologie jsou nav²c ohledupln® k ģivotn²mu prostŚed². (Kov§rna 

VIVA, É2006-2014) 

Kov§rna VIVA  je drģitelem certifik§tu ĻSN-EN ISO 9001, ekologick®ho certifik§tu ĻSN-

EN ISO 14 001 a takt®ģ certifik§tu automotive TS 16 949. VĨrobci tzv. bezpeļnostn²ch 

d²lŢ do automobilov®ho prŢmyslu mus² disponovat syst®mem kvality a vġemi modern²mi 

metodami pro kontrolu jakosti cel®ho procesu vĨroby, a to od n§kupu materi§lu pŚes prŢ-

bŊģnou kontrolu vĨroby, aģ po fin§ln² kontrolu pŚed expedic². (Kov§rna VIVA, É2006-

2014) 

4.4 Tv§Śen² materi§lu za tepla, z§pustkov® kov§n² 

Kov§rna VIVA se soustŚed² na z§pustkov® kov§n², kter® pŚedstavuje strojn² zpŢsob obje-

mov®ho tv§Śen² materi§lu za tepla. Tv§Śen² kovŢ patŚ² mezi metody s vysokou produktivi-

tou a i velkou perspektivou. M§ st§le vĨhodu pŚed ostatn²mi technologiemi, jelikoģ dosa-

huje vĨrobkŢ s homogenn² jemnozrnnou strukturou, a t²m i s vĨbornĨmi mechanickĨmi 
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vlastnostmi, jako je vysok§ pevnost ļi n²zk§ produkce odpadu. PŚi tv§Śen² za tepla to pŚed-

stavuje odpadn² hodnotu 5 aģ 10 % materi§lu. (HluchĨ, Kolouch a PaŔ§k, 2001, s. 25) 

Atraktivn² je i jejich vysok§ spolehlivost, tolerance a ¼ļinnost. To umoģŔuje vĨkovky d§le 

obr§bŊt a zpracov§vat automatizovanĨmi metodami. Hustota kovu nav²c zabraŔuje vzniku 

plynovĨch kapes nebo dutin, kter® by mohly zpŢsobit neļekan® ġkody bŊhem jejich pouģ²-

v§n². (şavodov§, 2012, s. 31-33) 

ĂSe zvyġuj²c²m se vyuģit²m speci§ln²ch vĨkovkŢ, narŢstaj² poģadavky na zlepġen² pŚesnos-

ti, napŚ. u souļ§st² s malĨmi otvory nebo vnitŚn² prŢchody, coģ obvykle vyģaduje sloģitŊjġ² 

n§Śad² i zpracov§n², a proto se takov® kov§n² vyplat² pŚev§ģnŊ jen ve velkĨch objemech.ñ 

(EUROFORGE, É2012) 

Nav²c vĨvojem novĨch materi§lŢ a metalurgickĨch procesŢ lze dos§hnout vyġġ² pevnosti, 

trvanlivosti i lepġ²ch ¼navovĨch vlastnost². Ļerm§k (É2012) uv§d², ģe trendy rozvoje ko-

v§rensk®ho prŢmyslu jsou urļov§ny pŚedevġ²m rozvojem automobilov®ho prŢmyslu. Do-

kl§d§ to vzrŢstem popt§vky po vozidlech s obsahem do 2000 ccm a pŚedpokl§d§, ģe v roce 

2025 dos§hne vĨroba s t²mto obsahem pod²lu 75 % vġech motorŢ.  To by znamenalo zmŊ-

nu orientace vĨrobcŢ automobilŢ a rozġ²Śen² jejich portfolia. Sn²ģen²m hmotnosti tak nav²c 

doch§z² k ¼spoŚe n§kladŢ. 

Mimo samotn® zpracov§n² oceli metodou z§pustkov®ho kov§n² poskytuje Kov§rna VIVA 

kompletn² servis od n§vrhu konstrukce, vļetnŊ chemicko-tepeln®ho zpracov§n², obr§bŊn² 

vĨkovkŢ, povrchovĨch ¼prav vĨkovkŢ aģ po dopravu k z§kazn²kovi. (Kov§rna VIVA, 

É2006-2014) 

4.5 VĨrobn² proces Kov§rny VIVA 

Kov§rna VIVA je pŚ²kladem pŚeruġovan® d§vkov® vĨroby. Hlavn² operac² je kov§n² a pl§n 

kapacit se stanovuje podle t®to operace. VĨrobn² d§vka obvykle odpov²d§ ģivotnosti z§pus-

tek na danou zak§zku. Ļasy na vĨmŊnu z§pustek a seŚ²zen² se st§le sniģuj², aby umoģŔova-

ly rychlou vĨmŊnu a moģnost vĨroby menġ²ch d§vek. Jedna d§vka pŚedstavuje jednu aģ 

v²ce beden s vykovanĨmi kusy. Takģe veġkerĨ tok jednotlivĨch kusŢ je dle zak§zek pŚe-

pravov§n ve velk®m mnoģstv² v obalech urļenĨch pro rozpracovanou vĨrobu, vyso-

kozdviģnĨmi ļi paletovĨmi voz²ky. 
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4.5.1 PŚedvĨrobn² etapa 

Samotn® vĨrobŊ pŚedch§z² pŚedvĨrobn² etapa (v²ce viz kapitola 1.5.7), do kter® spad§ za-

jiġtŊn² hutn²ho materi§lu a technologick§ pŚ²prava vĨroby. Mezi hlavn² suroviny pro z§-

pustkov® vĨkovky patŚ² legovan®, mikro legovan®, uhl²kov® a konstrukļn² oceli. Materi§l 

je nejļastŊji dod§v§n ve formŊ ocelovĨch tyļ² d®lky 5,7 ï 7,2 m rŢzn®ho prŢmŊru. D§le 

zde spad§ projektov§n² a konstruov§n² z§pustek, simulace kov§n² a pŚedbŊģn§ kalkulace 

vĨroby. 

4.5.2 VĨrobn² etapa 

VĨrobn² proces v kov§rnŊ VIVA se Ś²d² technologickĨm postupem, pl§nem kov§n² a ter-

m²ny expedice ze strany z§kazn²ka. Proces zaļ²n§ n§vozem hutn²ho materi§lu pŚev§ģnŊ 

kamionovou dopravou, a to na dvŊ m²sta s ohledem n§sleduj²c²ho zpŢsobu zpracov§n². 

Prvn² operac² vĨrobn²ho procesu je dŊlen² hutn²ho materi§lu. V kov§rnŊ VIVA prob²h§ 

dvoj² zpŢsob dŊlen² materi§lu: Śez§n²m na p§sovĨch nebo kotouļovĨch pil§ch ļi stŚ²h§n²m 

na nŢģk§ch. Pily pŚedstavuj² pomalejġ², avġak pŚesnŊjġ² zpŢsob dŊlen² materi§lu (takt = 20 

aģ 300 s/ks). V r§mci Kov§rny VIVA jsou um²stŊny v budovŊ 87 (viz. Obr. 14). NŢģky 

pŚedstavuj² rychlĨ zpŢsob dŊlen² materi§lu, avġak s lehļ² deformac² hran (takt = max. 

5 s/ks). V r§mci Kov§rny VIVA jsou um²stŊny v budovŊ 72 (viz. Obr. 14). NadŊlenĨ mate-

ri§l je dle pl§nu kov§n² dopraven k jednotlivĨm kovac²m link§m, kde doch§z² k majoritn² 

pŚidan® hodnotŊ, a to k operaci kov§n². PŚed samotnĨm kov§n²m je nutn® materi§l zahŚ§t 

v induktorech na poģadovanou teplotu, a to 1050 aģ 1290ÁC dle typu oceli. DŊlen² a ohŚev 

materi§lu patŚ² v r§mci vĨrobn² etapy do pŚedzhotovuj²c² f§ze (viz kapitola 1.5.8). (şavo-

dov§, 2012, s. 36; Kov§rna VIVA, É2006-2014) 

Zhotovuj²c² f§ze 

OhŚ§tĨ polotovar se v plastick®m stavu vlisuje tlakovĨm r§zem lisu do pŚedem pŚipraven® 

obroben® jedno-¼ļeln® formy, kterou nazĨv§me z§pustka. Z§pustka nejļastŊji pŚedstavuje 

dvoud²lnĨ ocelovĨ blok se spodn² a vrchn² ļ§st². VĨkovek se um²sŠuje do doln² z§pustky. 

NejļastŊji se pouģ²vaj² z§pustky, kter® do sebe ¼plnŊ nezasednou, ļ²mģ vznik§ v dŊl²c² 

rovinŊ obou ļ§st² mal§ mezera, kterou ļ§st kovu vyteļe a vytvoŚ² tzv. vĨronek. Tato meto-

da zohledŔuje fakt, ģe nelze pŚesnŊ stanovit objem vstupn²ho materi§lu, a takt®ģ je t²m za-

jiġtŊno snadn® vyjmut² vĨkovku ze z§pustky. Technologie z§pustkov®ho kov§n² vŊtġinou 

neumoģŔuje v prvn² f§zi dosaģen² poģadovan® kvality povrchu a pŚesnosti rozmŊrŢ, jelikoģ 

horn² vrstva vĨkovku je pokryta okujemi (oxidy ģeleza usazuj²c² se na povrchu materi§lu, 
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pozn. autorky) a je pomŊrnŊ drsn§. I kdyģ se opal (vrstva s okuj²) vykovan®ho vĨrobku 

odstraŔuje moŚen²m, p²skov§n²m, trysk§n²m nebo otlouk§v§n²m v bubnu, st§le je vĨkovek 

drsnĨ a pod povrchem je do urļit® m²ry oduhliļenĨ. Proto se jmenovit® rozmŊry hotovĨch 

souļ§st² navyġuj² o pŚ²davky na obr§bŊn² a technologick® pŚ²davky. Pokud m§ bĨt vnitŚn² 

ļ§st vĨkovkŢ dut§, vkl§d§ se do z§pustky stŚedovĨ kol²k. Kov§n² prob²h§ na rŢznĨch ko-

vac²ch stroj²ch, kdy nejļastŊji jsou jimi padac² buchary nebo kovac² hydraulick® lisy. 

Jakmile rozģhavenĨ polotovar dojede po podavaļi ke kovac²mu stroji, kov§Ś jej uchyt² a 

vloģ² do nŊj, kde ve tŚech aģ ļtyŚech z§pustk§ch dojde postupnŊ k r§zŢm: pŚedkov§n², ko-

v§n² a odstŚiģen² vĨronku, jak je uvedeno na obr§zku (Obr. 15). (Ļada, 2010, s. 7; Haġek et 

al., 1965, s. 285-320; şavodov§, 2012, s. 31-33) 

 

Obr. 15 Sch®ma z§pustkov®ho kov§n² (HluchĨ, Koluch a PaŔ§k, 2001, s. 70) 

 

Kov§n² prob²h§ v souļasn® dobŊ ve dvou budov§ch (72 a 92) a na 11 kovac²ch stroj²ch, a 

to svislĨch kovac²ch lisech a vŚetenovĨch lisech. (Kov§rna VIVA, É2006-2014) Jakmile je 

materi§l vykov§n, je potŚebn® aby vychl§dl. Chlazen² prob²h§ vzduchem a to buŅ pŚiroze-

nĨm nebo nucenĨch, uvnitŚ ļi vnŊ budovy. Venkovn² chladnut² materi§lu je situov§no pŚe-

v§ģnŊ na skladovac² plochu pŚed budovou 92, kde je souļasnŊ mezisklad nadŊlen®ho hut-

n²ho materi§lu, ļekaj²c²ho na rozvoz k jednotlivĨm kovac²m link§m.  

VĨkovek ļasto po vykov§n² nesplŔuje poģadovan® parametry. To je d§no pŚev§ģnŊ struktu-

rou kovu, tvarem, velikost² a sloģitost². Poģadovanou strukturu vykovanĨch kusŢ lze zajis-

tit tepelnĨm zpracov§n²m. Tepeln® zpracov§n² pŚedstavuje postup, kdy materi§l z§mŊrnŊ 
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ohŚ²v§me a ochlazujeme tak, aby z²skal poģadovan® vlastnosti. VŊtġinou se jedn§ o ĂohŚev 

urļitou rychlost² na urļitou teplotu, vĨdrģ na t®to teplotŊ po urļitĨ ļas a ochlazov§n² urļi-

tou rychlost² na fin§ln² teplotu. Tento proces mŢģe prob²hat i v²cekr§t po sobŊñ (HluchĨ, 

Modr§ļek a PaŔ§k, 2002, s. 75). Mezi z§kladn² postupy tepeln®ho zpracov§n² patŚ² ģ²h§n² 

(sniģuje pnut² a tvrdost), kalen² (zvyġuje tvrdost), popouġtŊn² (sniģuje pnut² a kŚehkost) a 

zuġlechŠov§n² (zvyġuje pevnost a odolnost proti ¼navŊ). (HluchĨ, Modr§ļek a PaŔ§k, 2002, 

s. 75-76) VŊtġina produkce smŊŚuje po vykov§n² do pec² na tepeln® zpracov§n², kter® jsou 

um²stŊny v 83. budovŊ. Pece jsou zde elektrick®, plynov®, pro mal® i velk® s®rie. Pokud si 

technologickĨ postup ģ§d§ kalen² materi§lu, dŊje se tak v kal²c² l§zni, kter§ bĨv§ z pravidla 

um²stŊna pŚ²mo u kovac²ho stroje, propojen§ dopravn²kem.  

Dalġ² operac² je trysk§n², jinĨm n§zvem otrysk§v§n². Jedn§ se o technologickĨ postup, pŚi 

kter®m se povrch vystavuje pŢsoben² proudu jemnĨch abrazivn²ch ļ§stic. Mezi nejpouģ²-

vanŊjġ² patŚ² ocelov® broky, kŚemiļitĨ p²sek, ocelov§ drŠ ļi struska. Proces otrysk§v§n² 

prob²h§ v uzavŚenĨch k§d²ch a slouģ² k fin§ln²mu ļiġtŊn² pŚed povrchovou ¼pravou. Tu zde 

pŚedstavuje barven² a obr§bŊn². Barven² prob²h§ pomoc² metod jako zinkov§n², galvaniza-

ce, fosf§tov§n², aj. (şavodov§, 2012, s. 37) 

V kov§rnŊ VIVA prob²haj² na vĨkovc²ch dalġ² operace, jako kalibrov§n² a brouġen². Ka-

libruje se zde za studena, coģ je pŚesnŊjġ² neģ metodou za tepla. Prov§d² se aģ po tepeln®m 

zpracov§n², kdy je vĨkovek zbaven vġech okuj². R§zem kalibrovac²ho lisu doch§z² k stla-

ļen² ploch, kterĨmi se vĨkovek pozdŊji dotĨk§ jinĨch d²lŢ. SouļasnŊ je zajiġtŊna vysok§ 

pŚesnost rozmŊrŢ vĨkovkŢ. Kalibrovan® vĨkovky se nav²c vyznaļuj² pŚesnou v§hou a roz-

mŊrem, hladkĨm a ļistĨm povrchem. (Haġek et al., 1965, s. 394) 

Brouġen² lze zaŚadit jak do zhotovuj²c² f§ze, tak do dohotovuj²c² f§ze. ZaŚazen² je urļeno 

dle sloģitosti tvaru, n§roļnosti kov§n² a pŚ§n² z§kazn²ka. Je-li vĨkovek n§roļnĨ a hroz² 

vysok§ zmetkovitost, brouġen² se Śad² mezi operace pŚid§vaj²c² hodnotu. Je-li brouġen² 

vyvol§no neļekanou chybou v procesu, je povaģov§no za v²ce pr§ci a v²ce n§klady. (inter-

n² zdroj, Kov§rna VIVA, 2014) 

Mezi dohotovuj²c² f§ze vĨrobn²ho procesu Kov§rny VIVA a.s. patŚ² rovn§n² kusŢ, poļ²t§-

n² kusŢ, kontrola a balen².  

Rovn§n² vĨkovkŢ je specifick§ operace pro ojedinŊl® d²ly s vŊtġ² plochou ļi d®lkou. Pro-

b²h§ na vyrovn§vac²m lise, um²stŊn®m pobl²ģ vĨstupn² kontroly v budovŊ 83. Na vyrovn§-
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vac² lis se um²st² vĨkovek a s²lou vertik§ln²ho lisu se vyrovn§ do roviny v r§mci toleranc². 

Souļ§st² rovn§n² je i poļ²t§n² kusŢ a balen². (intern² zdroj, Kov§rna VIVA, 2014) 

Kontrola  je zde prov§dŊna v²cero zpŢsoby. Mezi prvn² kontrolu, s kterou se vĨkovek se-

tk§, je mezioperaļn² kontrola v prŢbŊhu kov§n². D§le je vĨkovek kontrolov§n souļasnŊ 

s balen²m do expediļn²ch obalŢ, pŚiļemģ doch§z² i k manu§ln²mu pŚepoļ²t§v§n² kusŢ. Po-

kud je posledn² operac² v procesu trysk§n², je kontrola prov§dŊna n§slednŊ po otrysk§n², 

pŚ²mo na p§se, a spoleļnŊ s poļ²t§n²m kusŢ zabalena do obalŢ z§kazn²ka, dle bal²c²ho 

pŚedpisu. P§s je s tryskaļem propojen. PŚedch§z²-li kontrole a balen² jin® f§ze neģ trysk§n², 

prob²h§ kontrola na jin®m ï oddŊlen®m pracoviġti. Mezi speci§ln² syst®m kontroly patŚ² 

metoda magnetofluxu, neboli nedestruktivn² mŊŚen² povrchovĨch a podpovrchovĨch vad 

magnetickou pr§ġkovou metodou. T®to kontrole podl®h§ 100 % bezpeļnostn²ch d²lŢ 

do automotive prŢmyslu a d§le d²ly na vyģ§d§n² z§kazn²kem. (intern² zdroj, Kov§rna 

VIVA, 2014) 

NepŚeje-li si z§kazn²k d²ly obr§bŊt, jsou pŚipraveny k zabalen² a expedici. V opaļn®m pŚ²-

padŊ n§sleduje obr§bŊn². To se prov§d² metodou tŚ²skov® opracov§n² vĨkovkŢ pŚ²mo 

ve firmŊ, pŚ²padnŊ u extern²ch dodavatelŢ. Je-li obr§bŊn² souļ§st² vĨrobn²ho procesu Ko-

v§rny VIVA a jsou na nŊj vyļlenŊny vĨrobn² kapacity, prob²h§ obr§bŊn² v budovŊ 74 a 

transport vysokozdviģnĨm voz²kem. Obr§b²-li se u extern²ch firem, transport prob²h§ n§-

kladn²m autem. (intern² zdroj, Kov§rna VIVA, 2014) 

Fin§ln² operac² vĨrobn² etapy pŚid§vaj²c² procesu hodnotu je balen² vĨkovkŢ. Balen² je 

definov§no bal²c²m pŚedpisem, kterĨ byl vytvoŚen ve shodŊ se z§kazn²kem. Bal²c² pŚedpis 

obsahuje z§kladn² dŢleģit® ¼daje typu: n§zev vĨkovku, typ obalu, poļet a zpŢsob uloģen² 

kusŢ v obale, stohovatelnost. Problematice pr§zdnĨch obalŢ, jejich typech, uskladnŊn² a 

logistice, se budeme d§le vŊnovat v kapitole 5. (intern² zdroj, Kov§rna VIVA, 2014) 

4.5.3 PovĨrobn² etapa 

Jak jiģ bylo vysvŊtleno v kapitole 1.5.7, do vĨrobn² f§ze zapoļ²t§v§me expedici k z§kazn²-

kovi. V souļasn® dobŊ je s²dlo expedice v budovŊ 83 a tĨdenn² expedice pŚedstavuje 

v prŢmŊru 350 tun. Do budoucna se poļ²t§ s navĨġen²m na 500 tun tĨdnŊ. Expedice prob²-

h§ vĨhradnŊ n§kladn² kamionovou dopravou. DŚ²ve byla vyuģ²v§na i vlakov§ s²Š. S ohle-

dem na finanļn² n§roļnost, nespolehlivost dohled§n² dod§vek na cestŊ a niģġ² hustotou s²tŊ, 

se od tohoto zpŢsobu expedice upustilo. Expedice zboģ² do n§kladn²ho auta se zajiġŠuje 

vysokozdviģnĨm voz²kem s obsluhou. (intern² zdroj, Kov§rna VIVA , 2014) Kov§rna 
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VIVA nevlastn² soukromĨ kamion pro expedici zboģ² k z§kazn²kovi, proto vyuģ²v§ exter-

n²ch logistickĨch spoleļnost². Z§kazn²k si mŢģe nav²c vybrat, jestli si pro zboģ² pŚijede 

s§m, t²m p§dem nen² cena dopravy ¼ļtov§na v cenŊ vĨkovku, nebo jestli mu jej doveze 

dodavatel, v cenŊ vĨkovku. V oboj²ch pŚ²padech je nejn§roļnŊjġ² zkoordinovat pohyby 

n§kladn²ch aut a zajistit tak plynulost nakl§dky, popŚ. vykl§dky s ohledem na plynulost 

procesn²ho toku. 

4.5.4 Procesn² mapa 

Pro lepġ² pochopen² a z§kladn² nast²nŊn² procesn²ho toku jsou jednotliv® kroky napŚ²ļ vĨ-

robn²m procesem zpracov§ny do procesn² mapy. Jsou zde ¼daje o vzd§lenostech mezi jed-

notlivĨmi operacemi a poļtu meziskladŢ. Hodnoty se op²raj² o nejļastŊjġ² zpŢsob toku ma-

teri§lu napŚ²ļ procesem. 

 

Obr. 16 Typizovan§ procesn² mapa (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 
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BŊhem procesu doch§z² ke skladov§n² a transportu materi§lu v pŚepravn²ch obalech. Tento 

tok je detailnŊji zpracov§n v procesn² mapŊ (Obr. 16) a je mu vŊnov§na kapitola 6.2. Ke 

dni 1. 2. 2014 doġlo na z§kladŊ n§vrhu optimalizace t®to diplomov® pr§ce k realizaci prvn² 

etapy projektu a dŊl²c² nŢģky z budovy 72 byly pŚesunuty do budovy 87, z kter® se stala 

centr§ln² dŊl²rna Kov§rny VIVA. Pro procesn² mapu tedy uvaģujeme s transportem uģ 

pouze jen z budovy 87. 
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5 OBALOV£ HOSPODĆřSTVĉ 

Obalov® hospod§Śstv² je oblast, kterou se v Kov§rnŊ VIVA zabĨv§ hned nŊkolik lid². Prio-

ritn² slovo m§ veden² firmy, kter® rozhoduje o n§kupu novĨch nebo pouģitĨch obalŢ, ļi 

o renovaci st§vaj²c²ch obalŢ. Ve firmŊ existuj² dva z§kladn² typy obalŢ a to intern² a exter-

n². Intern² obaly neopouġtŊn² are§l firmy, zat²mco extern² obaly putuj² se zboģ²m 

k z§kazn²kovi a dle domluvy se vrac². ZpŊtnĨ tok pr§zdnĨch obalŢ Ś²d² firma sama, avġak 

jeho dopravu zajiġŠuje buŅ firma, nebo z§kazn²k. SurovĨ materi§l po nadŊlen² se usklad-

Ŕuje do intern²ch obalŢ, z velk® ļ§sti do VIVA palet (Obr. 21) a putuje smŊrem 

k n§sleduj²c² operaci kov§n². Zde dle typu obalu doch§z² k n§vratu obalŢ zpŊt do centr§ln² 

dŊl²rny nebo obaly ļekaj², aģ se do nich vykovou vĨkovky. Pokud bedny ļekaj² a pokraļuj² 

po kov§n² na dalġ² operaci, pak jsou to obaly typu TATRA paleta (Obr. 17), nestandartn² 

paleta (Obr. 18) nebo kov§Śsk§ paleta (Obr. 19). Ostatn² obaly ï extern² ï slouģ² pro pŚe-

pravu materi§lu od operace trysk§n² d§le. Nast§vaj² dva pŚ²pady. V prvn²m se zboģ² ihned 

po trysk§n² uloģ² do obalu putuj²c² k z§kazn²kovi. V druh®m pŚ²padŊ je po otrysk§n² zboģ² 

uloģeno do obalŢ, pŚev§ģnŊ Mars palet nebo GitterboxŢ skrz jejich snadnou manipulaci a 

k pŚebalen² zboģ² do obalŢ z§kazn²ka doch§z² pŚi operaci vĨstupn² kontrola. Spr§vu obalo-

v®ho hospod§Śstv², kam mimo jin® patŚ² i euro palety, kart·nov® obaly, proloģky a pytle, 

m§ na starosti expediļn² oddŊlen². 

5.1 Z§kladn² typy obalŢ v procesu Kov§rny VIVA  

V dobŊ sb²r§n² dat do analĨzy souļasn®ho stavu bylo v kov§rnŊ VIVA pouģ²v§no celkem 

26 typŢ hlavn²ch obalŢ. 12 typŢ obalŢ jsme si vzali jako referenļn² a s nimi jsme 

v analĨz§ch poļ²tali. Pro z§kladn² pŚedstavu o typech obalŢ jsou jednotliv® pŚedstaveny 

v n§sleduj²c²ch tabulk§ch Tab. 2 aģ Tab. 13. 

Tab. 2 Z§kladn² informace o obalu TATRA paleta (zdroj: intern² zdroj, Kov§rna VIVA, 

2013) 

 

Pln®Pr§zdn®

VnŊjġ² rozmŊry1200 800 670

VnitŚn² rozmŊry 1150 700 450

Nosnost 

[kg]

180 4500 2 3 3200

TATRA paleta

Intern² - pro 

kov§n² a TZ

D®lka 

[mm]

Ġ²Śka 

[mm]

Hloubk

a [mm]

VĨġka 

[mm]

Hm. 

obalu 

[kg]

Max. stoh. 

Nosnost 

[kg]

Stohovatelnost [ks]
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Obr. 17 TATRA paleta (zdroj: intern² zdroj, 

Kov§rna VIVA, 2013) 

Tab. 3 Z§kladn² informace o obalu NESTANDARTNĉ paleta (zdroj: intern² zdroj, Kov§rna 

VIVA, 2013) 

 

Pln®Pr§zdn®

VnŊjġ² rozmŊry1200 780 840

VnitŚn² rozmŊry 1115 770 600

Nosnost 

[kg]

200 19 200 6 6 3200

 NESTANDARDNĉ paleta

Intern² - pro 

kov§n² a TZ

D®lka 

[mm]

Ġ²Śka 

[mm]

Hloubk

a [mm]

VĨġka 

[mm]

Hm. 

obalu 

[kg]

Max. stoh. 

Nosnost 

[kg]

Stohovatelnost [ks]
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Obr. 18 NESTANDARTNĉ paleta (zdroj: in-

tern² zdroj, Kov§rna VIVA, 2013) 

Tab. 4 Z§kladn² informace o obalu Kov§Śsk§ paleta (zdroj: intern² zdroj, Kov§rna VIVA, 

2013) 

 

 

Obr. 19 Kov§Śsk§ paleta (zdroj: intern² 

zdroj, Kov§rna VIVA, 2013) 

Pln®Pr§zdn®

VnŊjġ² rozmŊry1000 790 650

VnitŚn² rozmŊry 960 750 300

Nosnost 

[kg]

95 1 000 2 2 500

Kov§Śsk§ paleta

Intern² - pro 

kov§n² a TZ

D®lka 

[mm]

Ġ²Śka 

[mm]

Hloubk

a [mm]

VĨġka 

[mm]

Hm. 

obalu 

[kg]

Max. stoh. 

Nosnost 

[kg]

Stohovatelnost [ks]



UTB ve Zl²nŊ, Fakulta managementu a ekonomiky 72 

 

Tab. 5 Z§kladn² informace o obalu GITTERBOX (zdroj: intern² zdroj, Kov§rna VIVA, 

2013) 

 

 

Obr. 20 GITTERBOX (zdroj: intern² zdroj, 

Kov§rna VIVA, 2013) 

Tab. 6 Z§kladn² informace o obalu MARS paleta velk§ (zdroj: intern² zdroj, Kov§rna 

VIVA, 2013) 

 

Pln®Pr§zdn®

VnŊjġ² rozmŊry1200 800 950

VnitŚn² rozmŊry 1195 790 810

Nosnost 

[kg]

85 4 000 4 6 900

GITTERBOX

Extern²
D®lka 

[mm]

Ġ²Śka 

[mm]

Hloubk

a [mm]

VĨġka 

[mm]

Hm. 

obalu 

[kg]

Max. stoh. 

Nosnost 

[kg]

Stohovatelnost [ks]

Pln®Pr§zdn®

VnŊjġ² rozmŊry1200 800 600

VnitŚn² rozmŊry 1170 770 400

Nosnost 

[kg]

65 11 000 11 11 1000

MARS - velk§

Intern²/Extern²
D®lka 

[mm]

Ġ²Śka 

[mm]

Hloubk

a [mm]

VĨġka 

[mm]

Hm. 

obalu 

[kg]

Max. stoh. 

Nosnost 

[kg]

Stohovatelnost [ks]
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Obr. 21 MARS paleta velk§ (zdroj: intern² 

zdroj, Kov§rna VIVA, 2013) 

Tab. 7 Z§kladn² informace o obalu SACHS SK paleta (zdroj: intern² zdroj, Kov§rna VIVA, 

2013) 

 

 

Obr. 22 SACHS SK paleta (zdroj: intern² 

zdroj, Kov§rna VIVA, 2013) 

Pln®Pr§zdn®

VnŊjġ² rozmŊry1000 800 700

VnitŚn² rozmŊry 980 780 500

Nosnost 

[kg]

65 11 000 11 11 1000

SACHS SK paleta

Extern²
D®lka 

[mm]

Ġ²Śka 

[mm]

Hloubk

a [mm]

VĨġka 

[mm]

Hm. 

obalu 

[kg]

Max. stoh. 

Nosnost 

[kg]

Stohovatelnost [ks]
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Tab. 8 Z§kladn² informace o obalu SACHS DE paleta (zdroj: intern² zdroj, Kov§rna VIVA, 

2013) 

 

 

Obr. 23 SACHS DE paleta (zdroj: inter-

n² zdroj, Kov§rna VIVA, 2013) 

Tab. 9 Z§kladn² informace o obalu SCANIA (zdroj: intern² zdroj, Kov§rna VIVA, 2013) 

 

Pln®Pr§zdn®

VnŊjġ² rozmŊry1000 800 700

VnitŚn² rozmŊry 980 780 500

Nosnost 

[kg]

65 11 000 11 11 1000

SACHS DE paleta

Extern²
D®lka 

[mm]

Ġ²Śka 

[mm]

Hloubk

a [mm]

VĨġka 

[mm]

Hm. 

obalu 

[kg]

Max. stoh. 

Nosnost 

[kg]

Stohovatelnost [ks]

Typ obalu Hm. Obalu
Max. stoh. 

hm.
Pln®Pr§zdn®

VnŊjġ² rozmŊry1200 800 200 Ohrada 9,2

VnitŚn² rozmŊry 1160 760 190 Paleta 12

V²ko se zar§ģkou1200 800 30 V²ko 5,9

SCANIA

Stohovatelnost

6 sloģen®

Extern²D®lkaĠ²ŚkaHloubka VĨġka
Orientaļn² ¼daje
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Obr. 24 SCANIA obaly (zdroj: intern² zdroj, 

Kov§rna VIVA, 2013) 

Tab. 10 Z§kladn² informace o obalu DŚevŊn§ bedna tepelnŊ oġetŚen§ (zdroj: intern² zdroj, 

Kov§rna VIVA, 2013) 

 

 

Obr. 25 DŚevŊn§ bedna tepelnŊ oġetŚen§ 

(zdroj: intern² zdroj, Kov§rna VIVA, 2013) 

Pln®Pr§zdn®

VnŊjġ² rozmŊry1200 800 700

VnitŚn² rozmŊry 1100 770 500

Nosnost 

[kg]

60 0 NE NE 1000

DŚevŊn§ bedna tepelnŊ oġetŚen§

Extern²
D®lka 

[mm]

Ġ²Śka 

[mm]

Hloubk

a [mm]

VĨġka 

[mm]

Hm. 

obalu 

[kg]

Max. stoh. 

Nosnost 

[kg]

Stohovatelnost [ks]
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Tab. 11 Z§kladn² informace o obalu BOSCH paleta (zdroj: intern² zdroj, Kov§rna VIVA, 

2013) 

 

 

Obr. 26 BOSCH paleta (zdroj: intern² zdroj, 

Kov§rna VIVA, 2013) 

Tab. 12 Z§kladn² informace o obalu B2 box (zdroj: intern² zdroj, Kov§rna VIVA, 2013) 

 

 

Obr. 27 B2 box (zdroj: intern² zdroj, 

Kov§rna VIVA, 2013) 

Pln®Pr§zdn®

VnŊjġ² rozmŊry980 800 420

VnitŚn² rozmŊry 960 780 300

Nosnost 

[kg]

41 5 000 10 10 500

BOSCH paleta

Extern²
D®lka 

[mm]

Ġ²Śka 

[mm]

Hloubk

a [mm]

VĨġka 

[mm]

Hm. 

obalu 

[kg]

Max. stoh. 

Nosnost 

[kg]

Stohovatelnost [ks]

Pln®Pr§zdn®

VnŊjġ² rozmŊry750 500 500

VnitŚn² rozmŊry 710 460 370

Nosnost 

[kg]

30 2 500 5 8 500

B2 box

Extern²
D®lka 

[mm]

Ġ²Śka 

[mm]

Hloubk

a [mm]

VĨġka 

[mm]

Hm. 

obalu 

[kg]

Max. stoh. 

Nosnost 

[kg]

Stohovatelnost [ks]
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Tab. 13 Z§kladn² informace o obalu İ GITTERBOX (zdroj: intern² zdroj, Kov§rna VIVA, 

2013) 

 

 

Obr. 28 Obal İ GITTERBOX (zdroj: intern² zdroj, 

Kov§rna VIVA, 2013) 

Pln®Pr§zdn®

VnŊjġ² rozmŊry1230 800 650

VnitŚn² rozmŊry 1200 780 430

Nosnost 

[kg]

41 3 600 4 6 900

İ GITTERBOX - vykl§pŊc² dv²Śka do poloviny vĨġky

Extern²
D®lka 

[mm]

Ġ²Śka 

[mm]

Hloubk

a [mm]

VĨġka 

[mm]

Hm. 

obalu 

[kg]

Max. stoh. 

Nosnost 

[kg]

Stohovatelnost [ks]
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6 ANALħZA SOUĻASN£HO STAVU 

Na zaļ§tku bylo zad§n² spoļ²tat, kolik je ve vĨrobŊ beden s rozpracovanou vĨrobou, 

pr§zdnĨch obalŢ, kde je jejich vĨskyt a o jak® typy obalŢ se jedn§. D§le bylo potŚebn® zjis-

tit, jak® jsou toky rozpracovan® vĨroby v r§mci are§lu VIVA a toky pr§zdnĨch obalŢ, 

vļetnŊ urļen² meziskladŢ a problematickĨch uzlŢ ï tedy ¼zkĨch m²st. 

Toto zad§n² bylo pŚed§no a odstartov§no 1. 7. 2013. Jeho c²lem bylo eliminovat poļet me-

ziskladŢ, napŚ²mit vĨrobn² toky, ulevit problematickĨm m²stŢm a celkovŊ pŚipravit vĨrobu 

a toky materi§lu na fakt, ģe v druh® polovinŊ roku 2014 aģ prvn² ļtvrtinŊ roku 2015 maj² 

bĨt um²stŊny dvŊ nov® kovac² linky do budovy 72. Harmonogram jednotlivĨch ļinnost² 

realizace pl§nu je zn§zornŊn v pŚ²loze P IV. Harmonogram n§slednĨch reorganizaļn²ch 

ļinnost² skrz um²stŊn² dvou novĨch kovac²ch linek je pak k nahl®dnut² v pŚ²loze P I. Postu-

pem ļasu se zad§n² vykrystalizovalo jinĨmi aktu§lnŊ potŚebnĨmi smŊry, kter® se pŚesto 

drģely c²le: do konce roku mus² bĨt obŊ vĨrobn² linky zprovoznŊny. F§ze poļ²n§n² tedy 

byly n§sleduj²c²: 

1. Zjistit souļasnĨ stav pr§zdnĨch obalŢ a rozpracovan® vĨroby, definovat jejich po-

ļet, mezisklady, spoļ²tat navĨġen² s ohledem na navĨġen² vĨroby. 

2. Zjistit toky pr§zdnĨch obalŢ a rozpracovanosti, vizualizovat zjiġtŊn® hodnoty a za-

mŊŚit se na problematick® uzly s c²lem jejich eliminace. 

3. N§vrh centr§ln²ho skladu pr§zdnĨch obalŢ, jeho um²stŊn², kapacita, dostupnost a 

kompetence. 

4. Moģnost centralizace tryskac²ch strojŢ a Śeġen² layoutu budovy 72. Z toho vyplynu-

ly pod ¼koly, jako: 

- zjistit, zda je to moģn®, vypracovat argumenty pro schv§len² i zam²tnut²; 

- zjistit minim§ln² potŚebnou velikost rozpracovan® vĨroby pro budovu 72 s varian-

tou dvou a ļtyŚ kovac²ch linek; 

- vyŚeġen² lokace rozpracovan® vĨroby, kter§ nesm² bĨt v budovŊ 72; 

- pl§n a zajiġtŊn² plynul®ho toku s c²lem optim§lnŊ z§sobovat vġechny ļtyŚi kovac² 

linky. 

5. Bylo rozhodnuto, ģe k centralizaci tryskac²ch strojŢ nedojde, proto bylo potŚeba 

vypracovat fin§ln² layout pro budovu 72 a odhalit vġechny pozitivn² i negativn² 

aspekty. 
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6. Centr§ln² sklad pr§zdnĨch obalŢ se spojil s n§padem centr§ln² expediļn² budovy 73 

a bylo tŚeba napoļ²tat potŚebnou kapacitu budovy, jej² rozm²stŊn², definici kompe-

tenc², toky pr§zdnĨch obalŢ a hotovĨch vĨrobkŢ mezi expedic² a vĨrobou. D§le by-

lo tŚeba naj²t optim§ln² zpŢsob nakl§dky a vykl§dky zboģ² s vĨhledem t®to koncep-

ce na bezchybnĨ chod po dobu n§vratnosti investice. 

Jednotliv® f§ze vyvolaly potŚebu mnoha analĨz, jednoduchĨch i sloģitĨch vĨpoļtŢ a 

v neposledn² ŚadŊ spoustu novĨch informac², s kterĨmi se nikdo ze zainteresovanĨch osob 

doposud t®mŊŚ nesetkal. 

Na zad§n²ch se pod²lelo 12 zamŊstnancŢ kov§rny VIVA napŚ²ļ rŢznĨmi funkcemi a oddŊ-

len²mi. Celkov§ koncepce byla Ś²zena pomoc² pravidelnĨch porad, na kterĨch se vedly dis-

kuze k jednotlivĨm krokŢm, krystalizovala Śeġen² a byly vģdy rozd§ny ¼koly a term²ny. 

Pravideln® poŚ§d§n² porad mŊla na starost Lucie şavodov§. 

Jen v pŚ²pravn® f§zi pl§nov§n², celkov§ pŚ²prava vzala na cca 300 hodin. Realizace prob²-

hala v poŚad²: 

- zad§n² co dŊlat na z§kladŊ porady tĨmu 

- vypracov§n² podkladŢ zainteresovanĨmi osobami 

- debata nad vĨsledky d²lļ² analĨzy 

- rozhodnut² s ohledem na posledn² slovo majitele firmy 

- realizace dan®ho rozhodnut² 

- transformace na novĨ d²lļ² ¼kol. 

CelĨ projekt je pro lepġ² pochopen² a Ś²zen² definov§n barvami. Prvn² barevn® znaļen² je 

definov§no pro stav materi§lu napŚ²ļ operacemi vĨrobn²ho procesu kov§rny VIVA. DruhĨ 

styl barevn®ho znaļen² je dle pŚ²sluġn®ho typu pr§zdn®ho obalu. Tato legenda je vysvŊtlena 

v tabulce (Tab. 14). 

Tab. 14 Legenda barevn®ho znaļen² toku a typu beden rozpracovan® vĨroby (zdroj: vlastn² 

zpracov§n²) 

Tyrkysov§   nadŊlenĨ materi§l 

Ļern§   vykovanĨ materi§l do meziskladu 

Ļerven§   vykovanĨ materi§l z meziskladu 

Oranģov§   tepelnŊ zpracovanĨ materi§l 

TmavŊ zelen§   otryskanĨ materi§l 

SvŊtle zelen§   materi§l zkontrolovanĨ vĨstupn² kontrolou 

TmavŊ modr§   nadŊlenĨ materi§l z kooperace 
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Tab. 14 Pokraļov§n² 

Ģlut§   vyrovnanĨ materi§l z rovnac²ho lisu 

RŢģov§   zkalibrovanĨ materi§l 

Fialov§   ofluxovanĨ materi§l 

HnŊd§   materi§l do a z kooperace u firmy VIVA ZP* 

* firma VIVA ZP s²dl² v budovŊ 74 

 

Tab. 15 Legenda barevn®ho znaļen² toku a typu pr§zdnĨch obalŢ (zdroj: vlast-

n² zpracov§n²) 

Tyrkysov§   Gitterboxy 

Ļerven§   MARS bedny 

Ļern§   Kov§Śsk®, TATRA, VIVA bedny 

RŢģov§   Sachs SK obaly 

Fialov§   Sachs DE obaly 

Zelen§   SCANIA obaly 

Oranģov§   DŚevŊn® bedny 

Ģlut§   TRW obaly 

 

6.1 AnalĨza mnoģstv² a vĨskytu pr§zdnĨch obalŢ a rozpracovan® vĨro-

by 

Pro zjiġtŊn² prŢmŊrn®ho stavu beden v r§mci are§lu VIVA byla na z§kladŊ 9 pozorov§n² 

posb²r§na data (vzhledem k ļasov®mu n§tlaku na prezentaci vĨsledkŢ pro veden² firmy 

nebylo moģn® term²novŊ stihnout v²ce pozorov§n², pozn. autorky). V prŢbŊhu sbŊru dat se 

definovaly z§kladn² plochy, kde se rŢzn® typy obalŢ vyskytovaly. 

Z pohledu cel®ho are§lu byly pro mapov§n² pr§zdnĨch obalŢ sledov§ny 3 plochy: betonov§ 

plocha pŚed budovu 92, skladovac² plochy v r§mci budovy 83 a vyļlenŊn§ plocha pro 

uskladnŊn² pr§zdnĨch obalŢ pŚed budovou 74 (viz Obr. 29 Plochy s vĨskytem pr§zdnĨch 

obalŢ Kov§rny VIVA v r§mci are§luObr. 29).  
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Obr. 29 Plochy s vĨskytem pr§zdnĨch obalŢ Kov§rny VIVA v r§mci are§lu (zdroj: vlastn² 

zpracov§n²) 

 

Tyto plochy byly jeġtŊ bl²ģe specifikov§ny. Plochy byly barevnŊ oznaļeny, dle typu mate-

ri§lu v obalech. (viz Obr. 30 a Obr. 31) Pro obr§zek (Obr. 30) plat² legenda v Tab. 17. Pro 

obr§zek (Obr. 31) pak plat² legenda v Tab. 17. 

Tab. 16 Legenda barevn®ho znaļen² k Obr. 30 (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Tyrkysov§   NadŊlenĨ materi§l ļekaj²c² na operaci kov§n² 

Ļerven§   VykovanĨ materi§l ļekaj²c² na dalġ² operaci 

Zelen§   Pr§zdn® obaly 

Oranģov§   Materi§l ļekaj²c² na opravu brouġen²m 

Ļern§   Bedny s odpadem 
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Obr. 30 Plochy s vĨskytem z§sob materi§lu pŚed budovou 92 (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Tab. 17 Legenda barevn®ho znaļen² k Obr. 31 (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Tyrkysov§   Materi§l ļekaj²c² na operaci tepeln® zpracov§n² 

Ļerven§   Materi§l ļekaj²c² na operaci trysk§n² 

Zelen§   Pr§zdn® obaly 

Ģlut§   Hotov® vĨrobky 

Oranģov§   Materi§l ļekaj²c² na opravu brouġen²m 

Fialov§   Materi§l ļekaj²c² na operaci trysk§n² 

RŢģov§   Materi§l ļekaj²c² na operaci kalibrov§n² nebo rovn§n² 

Zeleno-modr§   Materi§l ļekaj²c² na vĨstupn² kontrolu 

Ļern§   NadŊlenĨ materi§l ļekaj²c² na operaci kov§n² 
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Obr. 31 Plochy s vĨskytem z§sob materi§lu v budovŊ 83 (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

 

Tyto plochy byly pojmenov§ny dle operac² ļi oddŊlen², kter® se pobl²ģ vyskytovaly. NapŚ. 

na ģlut® ploġe se vyskytuje expediļn² sklad a jsou zde uskladnŊny pŚev§ģnŊ hotov® vĨrob-

ky, jiģ zabalen® v expediļn²ch obalech, ļekaj²c² na expedici k z§kazn²kovi. Proto tento 

sektor ļ. 10 dostal oznaļen² Sklad expedice hotovĨch vĨrobkŢ. Oznaļen² ploch je vysvŊtle-

no na obr§zku (Obr. 32) a jejich definice je pops§na v legendŊ (viz Tab. 18). 

 

Obr. 32 Oznaļen² ploch s vĨskytem z§sob v budovŊ 83 (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Tab. 18 Legenda k Obr. 32 (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

1 Sklad obalŢ a hotovĨch vĨrobkŢ 

2 Rozpracovan§ vĨroba: brouġen², trysk§n² 

3 Rozpracovan§ vĨroba: pece 
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Tab. 18 Pokraļov§n² 

4 Rozpracovan§ vĨroba: trysk§n² 

5 PŚed§vac² sklad do kooperace 

6 Rozpracovan§ vĨroba: trysk§n² 

7 Rozpracovan§ vĨroba, vĨstupn² kontrola 

8 Rozpracovan§ vĨroba: pece 

9 Pomocn§ plocha: vĨstupn² kontrola, obaly 

10 Sklad expedice hotovĨch vĨrobkŢ 

11 Rozpracovan§ vĨroba: kalibrace 

12 Rozpracovan§ vĨroba: flux 

13 Pomocn§ plocha: vĨstupn² kontrola 

14 PracoviġtŊ FLUX 

 

BŊhem sbŊru dat byla vytvoŚena z§kladn² struktura n§zvoslov² jednotlivĨch beden v r§mci 

jednotlivĨch sledovanĨch ploch, viz Tab. 19. 

Tab. 19 N§zvoslov² druhŢ beden vyskytuj²c²ch se pŚi analĨze souļasn®ho stavu 

pr§zdnĨch obalŢ a rozpracovan® vĨroby (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Oznaļen² obalu VĨznam obalu 

Pr§zdn® Pr§zdn® obaly jak®hokoliv druhu 

Rozpracovanost Bedny s rozpracovanou vĨrobou ļekaj²c² na dalġ² operaci 

HV, KOOP Hotov® vĨrobky k expedici z§kazn²kovi ļi do kooperace 

STOP bedny Bedny s vĨkovky, kter® vyģaduj² opravu 

PomocnĨ mat Materi§l slouģ²c² k zjednoduġen² pr§ce pŚi procesech 

Koġe Koġe pro prŢchod vĨkovkŢ tepelnĨm zpracov§n²m 

Palety Pr§zdn® palety 

Hutn² materi§l NadŊlenĨ materi§l ļekaj²c² na zpracov§n² kov§n²m 

 

Na z§kladŊ pozorov§n² vyplynuly ¼daje o poļtu jednotlivĨch druhŢ z§sob napŚ²ļ sledova-

nĨmi oblastmi. Bylo zjiġtŊno, ģe v budovŊ 83 se vyskytuje v prŢmŊru 1200 beden s hoto-

vĨmi vĨkovky, z toho ve skladu hotovĨch vĨrobkŢ se vyskytuje 550 aģ 700 beden s hoto-

vĨmi vĨkovky. Slovem prŢmŊrnŊ ch§pejme aritmetickĨ prŢmŊr denn²ch stavŢ fyzick® z§-

soby za celkem devŊt pozorov§n². D§le bylo zjiġtŊno, ģe prŢmŊrn§ z§soba pr§zdnĨch obalŢ 

kdekoliv v are§lu Kov§rny VIVA osciluje kolem ļ²sla 515, z toho prŢmŊrnŊ 310 se jich 

vyskytuje v hlavn²m m²stŊ spotŚeby, tedy v budovŊ 83. PrŢmŊrnŊ 145 pr§zdnĨch obalŢ, 

nejļastŊji typu Gitterbox, MARS paleta a B2 box, se vyskytuj² pŚed budovu 92, kde nemaj² 

sv® opodstatnŊn².  BŊhem zjiġŠov§n² vstupn²ch ¼dajŢ vyplynulo, ģe prostor pŚed budovou 
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92 se vyuģ²v§ k uskladnŊn² pr§zdnĨch obalŢ, jelikoģ nikde jinde nen² v budovŊ 83 kapacita 

na jejich vykl§dku. Nutno podotknout, ģe obaly jsou zde uskladnŊny pod ġirĨm nebem, 

vystaveny pŢsoben² pŚ²rodn²ch podm²nek, jako je d®ġŠ a sn²h, zpŢsobuj²c² navlhnut² dŚevŊ-

n® podesty u nŊkterĨch typŢ obalŢ, jako napŚ. u GitterboxŢ. Tato vlhkost pak bŊhem do-

pravy k z§kazn²kovi mŢģe zpŢsobit korozi zboģ² a vyvolat zpŊtnou reklamaci zak§zky. 

Jednoduch§ tabulka popisuj²c² vĨstup z pozorov§n² je uvedena n²ģe (viz Tab. 20). 

Tab. 20 Z§kladn² zjiġtŊn² o prŢmŊrn®m stavu z§sob v kov§rnŊ VIVA 

(ks) (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Um²stŊn² Pr§zdn® Rozpracovanost HV Jin® 

83. budova 310 500 1200 146 

pŚed 92. b. 145                        -                 -                 -       

pŚed 74. b. 60                        -                 -                 -       

Celkem 515 500 1200 146 

 

Dalġ² rozbor stavu z§sob pr§zdnĨch obalŢ a beden s rozpracovanou vĨrobou je zobrazen 

v tabulce (Tab. 21), viz n²ģe. 

Tab. 21 Detailn² pohled na nejvŊtġ² vĨskyty z§sob v kov§rnŊ VIVA (ks) (zdroj: vlastn² zpracov§-

n²) 

Um²stŊn² - nejvĨznamnŊjġ² sklady Typ  prŢmŊrnŊ rozpŊt² 

prŢmŊrn§ z§soba pr§zdnĨch obalŢ v 83. b 310   

prŢmŊrn§ z§soba hotovĨch vĨrobkŢ na skladu expedice 700 (min 550, max. 700) 

prŢmŊrn§ z§soba na zadn²m skladu expedi-

ce 

pr§zdn® 73   

hotov® vĨrobky 218   

prŢmŊrn§ z§soba u pracoviġtŊ vĨstupn² 

kontroly v z§padn² ļ§sti budovy 83 

pr§zdn® 104 (min 70, max. 140) 

Rozpracovanost 56 (min 30, max. 80) 

hotov® vĨrobky 10   

STOP 8   

prŢmŊrn§ z§soba pr§zdnĨch obalŢ pŚed 74. b. 55 (min 40, max. 70) 

prŢmŊrn§ z§soba pr§zdnĨch obalŢ pŚed 92. b. 208 (min 150, max. 300) 

 

Rozebereme-li  data ze vstupn² analĨzy souļasn®ho stavu pr§zdnĨch obalŢ, pak pro hodno-

ty osciluj²c² kolem ļ²sla 515 bylo zjiġtŊno: nejļastŊji pr§zdnŊ se vyskytuj²c²m obalem je 

Gitterbox v pod²lu 20 %, z toho 17 % je uskladnŊno pŚed budovou 92 a 3% se vyskytuj² 



UTB ve Zl²nŊ, Fakulta managementu a ekonomiky 86 

 

v budovŊ 83. Pr§zdn® obaly v budovŊ 83 zab²raj² plochu zhruba 50 m
2
. CelkovĨ pŚehled 

o pr§zdnĨch obalech je shrnut n²ģe (viz Tab. 22). 

 

Tab. 22 VĨskyt pr§zdnĨch obalŢ v Kov§rnŊ VIVA s ohledem na zab²ranou plochu (zdroj: 

vlastn² zpracov§n²) 

Typ bedny VĨskyt bedny VĨskyt v % Stohovatelnost Plocha v m
2
 

Gitterbox 105 20% 4 26,3 

MARS 85 17% 5 17,0 

Sachs palety 25 5% 6 4,2 

Scania palety 25 5% 4 6,3 

DŚevŊn® bedny 50 10% 6 8,3 

B2 bedny 50 10% 6 8,3 

Tatra palety 45 9% 2 22,5 

1/2 Gitterboxy, mal® 

MARS, Bosch 70 14% 6 11,7 

Gitterbox, MARS, ABUS, 

Bosch (pŚed 72. b) 60 12% 4 15,0 

ODHAD CELKEM  515 100% Plocha 120m
2
 

      30% plocha cest 36 m
2
 

Souļasn§ expedice 350 tun/tĨdnŊ Plocha celkem 156 m
2
 

 

Tyto data byla pŚepoļ²t§na na budouc² stav expedice hotovĨch vĨrobkŢ, a to na 500 

tun/tĨdnŊ, kter® vyvol§ provoz dvou novĨch kovac²ch linek. N§sleduj²c² navĨġen² 

z hlediska potŚeby pr§zdnĨch obalŢ je zobrazeno n²ģe (viz Tab. 23). 

 

Tab. 23 PotŚeba pr§zdnĨch obalŢ pŚi n§rŢstu expedice v Kov§rnŊ VIVA s ohledem na zab²-

ranou plochu (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Typ bedny vĨskyt bedny VĨskyt v % Stohovatelnost PotŚeba v m
2
 

Gitterbox 146 20% 4 36,4 

MARS 118 17% 5 23,6 

Sachs palety 35 5% 6 5,8 

Scania palety 35 5% 4 8,7 

DŚevŊn® bedny 69 10% 6 11,6 

B2 bedny 69 10% 6 11,6 

Tatra palety 62 9% 2 31,2 

 



UTB ve Zl²nŊ, Fakulta managementu a ekonomiky 87 

 

Tab. 23 Pokraļov§n² 

1/2 Gitterboxy, mal® 

MARS, Bosch 97 14% 6 16,2 

Gitterbox, MARS, ABUS, 

Bosch 85 12% 4 21,3 

ODHAD CELKEM  720 100% Plocha potŚebn§ 166 m
2
 

      30% plocha cest 50 m
2
 

      Plocha celkem 216 m
2
 

 

Pro jednoduġġ² pŚedstavu, co vyvol§ n§rŢst tĨdenn² expedice o 150 tun, jsme data shrnuli 

do tabulky (Tab. 24) a zobrazili na grafu (Graf 3). 

Tab. 24 Porovn§n² rozd²lu potŚeby pr§zdnĨch obalŢ (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

  PŚed Po Rozd²l Jednotka 

Velikost expedice 350 500 150 tun/tĨdnŊ 

PotŚeba pr§zdnĨch obalŢ 515 720 205 palet/tĨdnŊ 

Plocha 156 216 60 m
2
/tĨdnŊ 

 

 

Graf 3 Porovn§n² rozd²lu potŚeby pr§zdnĨch obalŢ (zdroj: 

vlastn² zpracov§n²) 
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Tyto ¼daje tvoŚily datovou z§kladnu pro n§sleduj²c² n§vrh centr§ln²ho skladu pr§zdnĨch 

obalŢ. 

6.1.1 Z§soby nepouģ²van®ho obalov®ho materi§lu 

BŊhem sbŊru dat do vstupn² analĨzy bylo d§le zjiġtŊno, ģe v z§padn² ļ§sti are§lu Kov§rny 

VIVA, na pozemku, kterĨ nen² majetkopr§vnŊ vyŚeġen, se nach§z² nepŚebern® mnoģstv² 

poniļenĨch, zcela rozbitĨch ļi zrezlĨch beden. Celkem se jednalo o 170 MARS beden, 20 

GitterboxŢ a 120 TATRA palet. Tyto bedny byly na ploġe 144 m
2
. V kapitole 7.3 je pops§-

no Śeġen² t®to situace. 

 

Obr. 33 M²sto s uloģen²m nepouģ²van®ho obalov®ho materi§lu (zdroj: vlastn² 

zpracov§n²) 

6.2 AnalĨza toku pr§zdnĨch obalŢ a rozpracovanosti 

Jakmile byl zjiġtŊn fyzickĨ stav jednotlivĨch beden s rozpracovanou vĨrobou i stav pr§zd-

nĨch obalŢ a byl zn§m jejich vĨskyt, bylo potŚeba definovat jejich tok, tedy odkud se 

na dan§ m²sta dost§vaj² a kam d§le putuj². Pro toto zad§n² byl vytvoŚen tĨm 6 lid² a na dvo-

j² z§znam byly vyļlenŊny vģdy 2 pracovn² hodiny. Na prvn²m setk§n² byl zakreslen tok 

materi§lu napŚ²ļ vĨrobn²m procesem kov§rny VIVA. Na druh®m setk§n² byl zakreslen 

vĨskyt, spotŚeba a tok pr§zdnĨch obalŢ. Barevn® znaļen² vych§zelo z legendy v tabulk§ch 

(Tab. 14 a Tab. 15). 
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Mapov§n² toku hodnot prob²halo formou ġpagetov®ho diagramu, kdy byly zakreslov§ny 

toky a jejich ļetnosti, mezisklady a kapacity (viz PŚ²loha P II a P III). 

Tok rozpracovan® vĨroby byl evidov§n mezi budovami 87, kde se nach§z² centr§ln² dŊl²r-

na, budovou 92, kde prob²h§ vĨhradnŊ kov§n², budovou 72, kde prob²h§ kov§n² a ļ§st do-

konļovac²ch operac² a hlavnŊ v budovŊ 83, kde vznik§ nejvŊtġ² dopravn² uzel. Pro pocho-

pen² pŚikl§d§me jednoduch® sch®ma, viz Obr. 34. (Budova 87 je zakreslena schematicky, 

jelikoģ je um²stŊna 300 m od hlavn²ch budov, pozn. autorky.) 

 

Obr. 34 řeġen® budovy v r§mci toku materi§lu napŚ²ļ vĨrobn²m procesem kov§rny VIVA 

(zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

 

V budovŊ 83 se nach§z² tŚi stroje pro operaci trysk§n², tŚi linky pro tepeln® zpracov§n², dva 

kalibrovac² lisy, vyrovn§vac² lisy, tŚi pracoviġtŊ vĨstupn² kontroly, expediļn² sklad a pro-

b²h§ zde nakl§dka kamionŢ. V neposledn² ŚadŊ ı budovy zab²r§ n§stroj§rna, kde prob²h§ 

vĨroba n§Śad² pro kov§n². Jednotliv® stroje jsou ukotveny do podlahy anebo jsou natolik 

tŊģk®, ģe manipulace s nimi je nemoģn§. V posledn² dobŊ nav²c doġlo k pŚestŊhov§n² trys-

kac²ho stroje do severn² ļ§sti budovy, ļ²mģ se v t®to oblasti zmenġila skladovac² kapacita a 

vzniklo hn²zdo tryskaļŢ, kter® omezilo prŢjezd kolem pec². CelkovŊ se jedn§ o docela ne-

bezpeļnĨ dopravn² uzel. Vzhledem k faktu, ģe vĨkovky jsou pŚev§ģeny v obalech, kdy 

celkov§ hmotnost jedn® bedny i s obsahem se pohybuje v rozmez² 1 aģ 2 tuny, je pŚev§ģn§ 

doprava mezi budovami a operacemi zajiġŠov§na vysokozdviģnĨmi voz²ky. 
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Tok pr§zdnĨch obalŢ byl pak Śeġen mezi budovami 72, 74, 83 a skladem pŚed budovu 92 

(viz Obr. 35). 

 

Obr. 35 řeġen® budovy v r§mci toku pr§zdnĨch obalŢ napŚ²ļ vĨrobn²m procesem kov§rny 

VIVA (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

 

Vzhledem k tomu, ģe zpracovan® mapy tokŢ byly vytvoŚeny na pap²rech o rozmŊ-

ru 2 x 1 m, nen² moģn® je do diplomov® pr§ce pouģ²t. Jejich d²lļ² ļ§sti jsou zachyceny fo-

tografiemi a um²stŊny v PŚ²loze II a III. 

Po zakreslen² tokŢ do jednoho celku byly odhaleny a zviditelnŊny dlouho pŚehl²ģen® pro-

bl®my. Jedn²m z nich je napŚ. uskladŔov§n² pr§zdnĨch obalŢ pŚed budovou 92. V budovŊ 

92 prob²h§ vĨhradnŊ proces kov§n². Obaly s nadŊlenĨm materi§lem se zde dopravuj² n§-

kladn²m automobilem v obalech VIVA. VykovanĨ materi§l je pot® uloģen do kov§ŚskĨch, 

nestandartn²ch nebo TATRA palet. Proto obaly typu Gitterbox, B2 boxy, Sachs DE a 

Sachs SK, Bosch palety aj., nemaj² dŢvod pŚed touto budovou bĨt. Jak jiģ bylo zm²nŊno, 

obaly se zde skl§daj² v pŚ²padŊ, ģe nen² m²sto pro nŊ v budovŊ 83. Ze z§znamu vyplynulo, 

ģe se tak dŊje z 70 % u GitterboxŢ, z 50 % u Sachs SK obalŢ a z 20 % u Sachs DE obalŢ 

(viz Obr. 36). 
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Obr. 36 Skl§d§n² pr§zdnĨch obalŢ pŚed budovou 92 (zdroj: 

vlastn² zpracov§n²) 

 

Aby se pr§zdn® obaly dostaly na m²sto spotŚeby, tedy do budovy 72 nebo 83, je k tomu 

zapotŚeb² vysokozdviģn®ho voz²ku, kterĨ je dle poļas² pŚev§ģ² vnitŚn² nebo venkovn² ces-

tou. Vġechny obaly sloģen® pŚed budovou 92 se mus² nav®st zpŊt do budovy 72 nebo 83. 

Skl§d§n²m pr§zdnĨch obalŢ pŚed budovou 92 nav²c ub²r§me plochu potŚebnou pro nadŊle-

nĨ a vykovanĨ materi§l, zvyġujeme n§klady na logistiku a vyvol§v§me mezisklad br§n²c² 

plynulosti toku.  

Dalġ²m probl®mem jsou decentralizovan§ uloģiġtŊ pr§zdnĨch obalŢ kdekoliv v budovŊ 83, 

bez specifikace m²sta uloģen². V kov§rnŊ VIVA existuje princip libovoln®ho um²stŊn². T²m 

vnik§ chaos a nepŚehlednost o stavu pr§zdnĨch obalŢ. Vznikem centr§ln²ho skladu pr§zd-

nĨch obalŢ by nastal pŚehled o stavu a poļtu pr§zdnĨch obalŢ, zajistil by se pŚehled o toku. 

Eventu§lnŊ Ś²zenou decentralizac² by bylo doc²leno stejn®ho ¼ļinku, jako centralizac² 

do jednoho m²sto. Kaģdop§dnŊ pokud maj² bĨt nŊkde uloģeny pr§zdn® obaly ļi rozpraco-

van§ vĨroba, je tŚeba dan® plochy vizualizovat, Ś²dit a spravovat. Kaģd® Ś²zen² potŚebuje 

Ś§d, kterĨ je zde tŚeba nastavit. N§vrh vizualizace ploch je Śeġen v kapitole 7.4. 

Co se tĨļe toku materi§lu a rozpracovan® vĨroby, k hlavn²m zjiġtŊn²m patŚila v§ģnost do-

pravn²ho uzlu u tryskac²ch strojŢ v severn² ļ§sti budovy 83, viz Obr. 37. 
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Obr. 37 ProblematickĨ uzel v severn² ļ§sti 83. budovy 

(zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

 

Kdyģ porovn§me Obr. 37 s obr§zkem v pŚ²loze, kdy na stejn®m m²stŊ je i centr§ln² mezi-

sklad pr§zdnĨch obalŢ, vznik§ zde docela hustĨ dopravn² uzel. Nav²c dispoziļn² um²stŊn² 

okoln²ch strojŢ neumoģŔuje rozġ²Śen² dopravn²ch tras. 

Z analĨzy toku materi§lu vyplynulo, ģe prŢmŊrnŊ se vĨkovky zastav² v 5 aģ 6 meziskla-

dech a ujedou na sv® trase 750 aģ 950 m, v z§vislosti na sloģitosti operace. T²mto vznikl 

dŢraz na eliminaci meziskladŢ. NejvŊtġ² z§soby jsou pŚed operac² trysk§n², proto operace 

trysk§n² byla v dobŊ analĨzy souļasn®ho stavu povaģov§na za ¼zk® m²sto. Na pŚedchoz²ch 

obr§zc²ch (Obr. 31 a Obr. 32) bylo uk§z§no, ģe v m²stŊ uveden®ho dopravn²ho uzlu a me-

ziskladu pr§zdnĨch obalŢ, je takt®ģ mezisklad pro vĨkovky ļekaj²c² na operaci trysk§n² 

(Obr. 37). DŢraz na v§ģnost situace je jeġtŊ umocnŊn faktem, ģe vĨkovky na trysk§n² ļeka-

j² v TATRA bedn§ch, kter® se sm² d²ky sv®mu stavu stohovat maxim§lnŊ dvŊ na sobŊ. Ru-

ku v ruce jde zjiġtŊnĨ fakt, ģe bedny ļekaj²c² na operaci trysk§n², kter® nelze uskladnit 

v tomto m²stŊ, se nav§ģej² a uskladŔuj² za brus²rnou v severovĨchodn² ļ§sti budovy (Obr. 

38). Proto prŢjezdem ġ²Śe 2 m se dennŊ do severovĨchodn² ļ§sti 83. budovy naveze nepŚe-

bern® mnoģstv² beden (viz Obr. 38), ļekaj²c² na operaci trysk§n² nebo tepeln® zpracov§n², 

opŊt v TATRA bedn§ch, stohovatelnĨch maxim§lnŊ po dvou. 
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Obr. 38 Mezisklad vykovan®ho materi§lu v severovĨchodn² ļ§sti 83. budovy 

(zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

6.3 N§vrh centr§ln²ho skladu pr§zdnĨch obalŢ 

Na z§kladŊ zjiġtŊnĨch dat z kapitoly 6.1 a 6.2 bylo potŚeba vypracovat n§vrh pro potenci-

§ln² stavbu centr§ln²ho skladu pr§zdnĨch obalŢ. C²lem tohoto kroku bylo um²stit centr§ln² 

sklad bl²ģe m²stu spotŚeby, tedy budovŊ 72 a 83 a odstranit skl§d§n² pr§zdnĨch obalŢ a 

n§sledn® pŚej²ģdŊn² s nimi od budovy 92. Na z§kladŊ tohoto rozhodnut² bylo potŚeba spoļ²-

tat d®lky jednotlivĨch tras dle typŢ obalŢ a za pomoc² ļetnosti j²zd urļit souļasn® n§klady 

na tento provoz a vymyslet optim§ln² Śeġen². PŚedbŊģn® m²sto pro um²stŊn² centr§ln²ho 

skladu pr§zdnĨch obalŢ bylo um²stŊno na travnat® ploġe pobl²ģ budov 73 a 83 (viz Obr. 

39). 
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Obr. 39 Pl§n na um²stŊn² centr§ln²ho skladu pr§zdnĨch obalŢ (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

 

Z analĨzy souļasn®ho stavu vyplynulo, ģe souļasn® roļn² n§klady na veġkerou manipulaci 

s pr§zdnĨmi obaly jsou 378 837 Kļ roļnŊ. Do toho se poļ²t§ manipulace vysokozdviģnĨmi 

voz²ky na m²sto urļen². Uvaģujeme, ģe cestou na m²sto urļen² je vysokozdviģnĨ voz²k 

schopen uv®st maxim§lnŊ 2 pr§zdn® obaly a nazp§tek jede pr§zdnĨ. Data a postup vĨpoļtu 

jsou shrnuty v n§sleduj²c² tabulce (Tab. 25). Cena vysokozdviģn®ho voz²ku na 1 kilometr 

j²zdy byla stanovena ve vĨġi 75,90 Kļ/km pŚi rychlosti 5 km/hod. (zdroj: intern² materi§ly, 

Kov§rna VIVA, 2013). 

 

Tab. 25 N§klady na souļasnou manipulaci s pr§zdnĨmi obaly (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

 

 

Nyn² TĨdnŊ MŊs²ļnŊRoļnŊ 1 smŊrem + cesta zpŊt

Gitterbox 1 168 Kļ4 673 Kļ56 074 Kļ56 074 Kļ

MARS 632 Kļ2 529 Kļ30 351 Kļ30 351 Kļ

Sachs SK 176 Kļ 705 Kļ 8 460 Kļ8 460 Kļ

Sachs DE 727 Kļ2 910 Kļ34 920 Kļ34 920 Kļ

Scania 804 Kļ3 216 Kļ38 589 Kļ38 589 Kļ

DŚevŊn® obaly 209 Kļ 838 Kļ 10 052 Kļ10 052 Kļ

Bosch, B2, 1/2 Gitterbox, AGA 229 Kļ 914 Kļ 10 973 Kļ10 973 Kļ

3 946 Kļ

RoļnŊ 189 418 Kļ189 418 Kļ

Celkem 378 837 Kļ
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Pro n§vrh budouc²ho stavu bylo uvaģov§no s n§sleduj²c² variantami: 

- Varianta 1: Kamion parkuje za hlavn² br§nou 30 m od m²sta vykl§dky, vykl§dka 

prob²h§ pouze ze zadn² ļ§sti n§vŊsu a vġechny obaly se sloģ² do centr§ln²ho skladu. 

- Varianta 2: Kamion zaj²ģd² aģ k centr§ln²mu skladu, vykl§dka prob²h§ z boļn² ļ§sti 

n§vŊsu a vġechny obaly se sloģ² do centr§ln²ho skladu. 

- Varianta 3: Kamion parkuje za hlavn² br§nou 30 m od m²sta vykl§dky, vykl§dka 

prob²h§ pouze ze zadn² ļ§sti n§vŊsu a obaly se rovnou skl§daj² tam, kde jsou potŚe-

ba (napŚ. pr§zdn® obaly potŚebn® v budovŊ 72 se rovnou bez meziuskladnŊn² vyloģ² 

pŚed budovu 72). 

- Varianta 4: Kamion zaj²ģd² aģ k centr§ln²mu skladu, vykl§dka prob²h§ z boļn² ļ§sti 

n§vŊsu a obaly se rovnou skl§daj² tam, kde jsou potŚeba (napŚ. pr§zdn® obaly po-

tŚebn® v budovŊ 72 se rovnou bez meziuskladnŊn² vyloģ² pŚed budovu 72). 

Pro vġechny varianty byl zpracov§n propoļet s c²lem urļit n§klady na manipulaci s pr§zd-

nĨmi obaly. Jednotliv® vĨsledky variant a potenci§ln² ¼spory z realizace jsou zobrazeny 

v tabulce (Tab. 26). 

 

Tab. 26 Potenci§ln² ¼spory z jednotlivĨch variant 1, 2, 3 a 

4 (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Varianta 1 - hodnoty za 1 rok  

 PŚed (km)   Po (km)    Đspora (km)  

            4 991                        4 170                           822     

      

 Varianta 2 - hodnoty za 1 rok  

 PŚed (km)   Po (km)    Đspora (km)  

            4 991                        3 186                        1 805     

      

 Varianta 3 - hodnoty za 1 rok  

 PŚed (km)   Po (km)    Đspora (km)  

            4 991                        3 395                        1 597     

      

 Varianta 4 - hodnoty za 1 rok  

 PŚed (km)   Po (km)    Đspora (km)  

            4 991                        2 574                        2 417     
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Na z§kladŊ propoļtu je patrn®, ģe ide§ln² varianta pro pl§novan® um²stŊn² centr§ln²ho skla-

du pr§zdnĨch obalŢ, je varianta ļ²slo 4: Kamion zaj²ģd² aģ k centr§ln²mu skladu, vykl§dka 

prob²h§ z boļn² ļ§sti n§vŊsu a obaly se rovnou skl§daj² tam, kde jsou potŚeba (napŚ. pr§zd-

n® obaly potŚebn® v budovŊ 72 se rovnou bez meziuskladnŊn² vyloģ² pŚed budovu 72). 

Pro tuto variantu by celkov§ uġetŚen§ ļ§stka pŚedstavovala hodnotu 183 500 Kļ roļnŊ. 

Pod²v§me-li  se na rozm²stŊn² operac² v budovŊ 83 (Obr. 39), je patrn®, ģe n§stroj§rna zcela 

br§n² ġt²hl®mu prŢtoku mezi centr§ln²m skladem pr§zdnĨch obalŢ a m²sty spotŚeby. 

Na z§kladnŊ rozhodnut² moģn®ho pŚesunut² n§stroj§rny mimo budovu, byly vypracov§ny 

dalġ² ļtyŚi varianty, kter® poļ²taly s um²stŊn²m dokonļovac²ch operac² m²sto n§stroj§rny. 

Dokonļovac² operace pŚedstavuj² nejvŊtġ²ho spotŚebitele pr§zdnĨch obalŢ. 

 

Obr. 40 MoģnĨ pl§n na um²stŊn² dokonļovac²ch operac² a centr§ln²ho skladu pr§zdnĨch 

obalŢ (zdroj: intern² matri§l, Kov§rna VIVA, 2013) 

 

Varianty byly oznaļeny: 5a, 5b, 5c, 5d; kdy oznaļen² Ăañ aģ Ădñ pŚedstavuje vykl§dku 

z kamionŢ dle variant 1 aģ 4. Takģe Varianta 5a je totoģn§ s variantou 1, avġak vzd§lenosti 

jsou upraveny s ohledem na zmŊnu um²stŊn² dokonļovac²ch operac². 

Pro vġechny varianty byl zpracov§n propoļet s c²lem urļit n§klady na manipulaci s pr§zd-

nĨmi obaly. Jednotliv® vĨsledky variant a potenci§ln² ¼spory z realizace jsou zobrazeny 

v tabulce (Tab. 27). 
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Tab. 27 Potenci§l ¼spory z jednotlivĨch variant 5a, 5b, 5c, 

5d (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Varianta 5a - hodnoty za 1 rok  

 PŚed (km)   Po (km)    Đspora (km)  

            4 991                        3 276                        1 715     

      

 Varianta 5b - hodnoty za 1 rok  

 PŚed (km)   Po (km)    Đspora (km)  

            4 991                        2 293                        2 698     

      

 Varianta 5c - hodnoty za 1 rok  

 PŚed (km)   Po (km)    Đspora (km)  

            4 991                        2 528                        2 463     

      

 Varianta 5d - hodnoty za 1 rok  

 PŚed (km)   Po (km)    Đspora (km)  

            4 991                        1 707                        3 284     

 

Na z§kladŊ propoļtu je patrn®, ģe ide§ln² varianta pro pl§novan® um²stŊn² centr§ln²ho skla-

du pr§zdnĨch obalŢ, je varianta ļ²slo 5d: Kamion zaj²ģd² aģ k centr§ln²mu skladu, vykl§dka 

prob²h§ z boļn² ļ§sti n§vŊsu a obaly se rovnou skl§daj² tam, kde jsou potŚeba (napŚ. pr§zd-

n® obaly potŚebn® v budovŊ 72 se rovnou bez meziuskladnŊn² vyloģ² pŚed budovu 72). 

Pro tuto variantu by celkov§ uġetŚen§ ļ§stka pŚedstavovala hodnotu 249 300 Kļ roļnŊ. 

Lze si vġimnout, ģe varianty 5a-5d vych§zej² s vŊtġ² ¼sporou, neģ varianty 1 aģ 4. 

Za pomoc² ¼dajŢ o souļasn®m stavu pr§zdnĨch obalŢ (Tab. 24) a oļek§van®m n§rŢstu 

z 515 kusŢ na 720 kusŢ, byl urļen n§vrh na velikost centr§ln²ho skladu pr§zdnĨch obalŢ 

s ohledem na potŚebnou plochu minim§lnŊ 216 m
2
. 

Tab. 28 Moģn® rozmŊry centr§ln²ho skladu 

pr§zdnĨch obalŢ (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Moģn® rozmŊry skladu 

6 x 36 m 

8 x 27 m 

10 x 22 m 

12 x 18 m 

14 x 15,5 m 
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6.4 řeġen² layoutu budovy 72 

Z§kladn² sch®ma toku vĨroby a um²stŊn² vĨrobn²ch operac² v budovŊ 72, vļetnŊ meziskla-

dŢ, je zobrazeno na obr§zku (Obr. 41).  

Zde je patrn®, ģe v budovŊ 72 je celkem 5 hlavn²ch meziskladŢ. Mezisklad 1, 2 a 3 slouģ² 

pro uskladnŊn² nadŊlen®ho materi§lu do kovac²ch linek. V dobŊ sbŊru dat se zde nach§zelo 

90 beden v meziskladu 1, 110 beden v meziskladu 2 a 25 beden v meziskladu 3. Celkem se 

tedy v momentech pozorov§n² v budovŊ 72 nach§zelo 225 beden s nadŊlenĨmi kusy. Denn² 

spotŚeba obou linek v t®to budovŊ je 35 beden. V meziskladu 4 bylo v dobŊ sbŊru dat 

60 beden s hotovĨmi vĨkovky a 200 beden s rozpracovanou vĨrobou. V meziskladu 

5 v dobŊ sbŊru dat bylo 30 beden s hotovĨmi vĨkovky a 200 beden s rozpracovanou vĨro-

bou. Tato data byla ostatn²mi ļleny tĨmu potvrzena jako prŢmŊrn® hodnoty vĨskytu beden 

v budovŊ 72. 

Z toho vyplynuly dva hlavn² faktory:  

1. 190 beden s nadŊlenĨm materi§lem, minim§lnŊ 360 beden s rozpracovanou vĨro-

bou a 90 beden s hotovĨmi vĨkovky mus² opustiti budovu 72. 

2. 35 beden pro souļasn® dvŊ kovac² linky a dalġ²ch 25 beden pro dvŊ nov® kovac² 

linky mus² bĨt do budovy dopravov§no Just in Time. 

Bod 1 se op²r§ o ¼bytek kapacity v pŚ²padŊ um²stŊn² dvou novĨch kovac²ch linek do budo-

vy. Bod 2 vych§z² z maxim§ln²ch kapacitn²ch vĨkonŢ dvou novĨch kovac²ch linek. 

 

Obr. 41 Souļasn® um²stŊn² strojŢ a tok v budovŊ 72 (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 
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PŚed volbou fin§ln²ho layoutu budovy 72 probŊhlo nŊkolik porad, diskuz² a pl§nŢ na moģ-

n® um²stŊn² strojŢ v budovŊ. Jako prvn² schŢdn§ moģnost pro z²sk§n² vŊtġ² kapacity v bu-

dovŊ 72, se zd§l n§pad na pŚestŊhov§n² tryskac²ho zaŚ²zen² do budovy 83. T²m by vzniklo 

centralizovan® pracoviġtŊ tryskac²ch strojŢ v budovŊ 83. N§sleduj²c² tabulka (Tab. 29) pre-

zentuje pozitiva a negativa tohoto pl§nu. 

Tab. 29 Pro a Proti vytvoŚen² centr§ln²ho hn²zda tryskaļŢ v severn² ļ§sti budovy 83 

(zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Pro Proti  

Centralizace tryskaļŢ N§rŢst praġnosti v budovŊ 83 

Dokonļovac² operace pod jednou stŚe-

chou N§rŢst hluku v budovŊ 83 

V²cestrojn² obsluha jedn²m ļlovŊkem Nebezpeļn® pracoviġtŊ v centru tryskaļŢ 

Ġt²hlĨ prŢtok smŊrem zprava doleva Nebezpeļ² propadnut² podlah 

  Nedostatek stavebn²ho prostoru 

  

Zatarasen² vjezdu do budovy 83 ze severovĨ-

chodn² ļ§sti 

  Z¼ģenĨ prŢjezd kolem pec² 

 

Z tabulky je patrn®, ģe argumentŢ proti je jednak v²ce, ale takt®ģ jsou silnŊjġ² ve vztahu 

bezpeļnosti a ochrany zdrav² pracovn²kŢ. Po tŚech porad§ch a dvou n§vrz²ch na um²stŊn² 

tryskaļe do budovy 83 byl tento n§pad zam²tnut a bylo rozhodnuto, ģe tryskac² zaŚ²zen² 

zŢstane v budovŊ 72. Bylo tedy nutn® naj²t prostory pro uskladnŊn² beden a um²stŊn² dvou 

novĨch kovac²ch linek do budovy 72. 

Za dalġ² moģn® um²stŊn² menġ² kovac² linky L13 se uvaģovalo na m²sto meziskladu 4. 

OpŊt bylo provedeno stavebn² zakreslen² a pro a proti analĨza (Tab. 30).  

Tab. 30 Pro a Proti um²stŊn² L13 mezi souļasn® dvŊ kovac² linky (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Pro Proti  

ZaplnŊn² skladovac²ho prostoru PotŚeba stavebn² stŊny ze strany kovac²ch linek 

Bl²zko dvou okoln²ch linek Ġpatn§ ļi nemoģn§ dostupnost k okoln²m link§m 

Moģnost pŚ²m®ho z§sobov§n² od vchodu Nemoģnost prov§dŊt rychlou ¼drģbu 

Bez nutnosti velkĨch stavebn²ch ¼prav M§lo prostoru pro stavebn² ļinnosti 

Vyuģit² jeŚ§bov® dr§hy Nevlezou se kal²c² l§znŊ a dopravn²ky 

 

I kdyģ tato varianta m§ shodnŊ pro a proti, nakonec bylo rozhodnuto pro um²stŊn² kovac²ch 

linek do z§padn² ļ§sti budovy s c²lem rozġ²Śit ji  tak, aby se zde obŊ linky vlezly (Obr. 42). 
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Nutno pŚipomenout, ģe v prŢbŊhu pl§nov§n² doġlo jiģ k prvn²mu kroku realizace, a to 

k pŚesunut² nŢģek do centr§ln² dŊl²rny. T²m doġlo k uvolnŊn² prostoru pro vĨstavbu dvou 

novĨch kovac²ch linek. VytvoŚen²m centr§ln² dŊl²rny vyvstala povinnost nav§ģet nadŊlenĨ 

materi§l pouze z jednoho m²sta do dvou budov. Za tohoto stavu nejde jiģ transport Śeġit 

vysokozdviģnĨm voz²kem, tud²ģ bude tŚeba rozv§ģet nadŊlenĨ materi§l n§kladn²m auto-

mobilem. N§vrh na Śeġen² t®to situace je vysvŊtlen v kapitole 7.1. Ve fin§ln²m layoutu 

(Obr. 42) je patrn®, ģe zmizely plochy meziskladu 1, 2 a 3. I kdyģ se mŢģe zd§t, ģe mezi-

sklad 4 a 5 zŢstal neobsazen, tud²ģ je moģn® s n²m nad§le poļ²tat, nen² tomu tak. C²lem 

bylo sn²ģit mnoģstv² rozpracovan® vĨroby a zachovat prostory v budovŊ 72 ġt²hl®.   

 

Obr. 42 Fin§ln² layout budovy 72 s um²stŊn²m dvou novĨch kovac²ch linek (zdroj: vlastn² 

zpracov§n²) 

 

Vr§t²me-li se k bodu 1, kterĨ se op²r§ o ¼bytek kapacity v pŚ²padŊ um²stŊn² dvou novĨch 

kovac²ch linek do budovy 72, a to o 160 beden nadŊlen®ho materi§lu (viz kapitola 7.1), 

360 beden rozpracovan® vĨroby a 90 beden s hotovĨmi vĨkovky, pak si mus²me poloģit 

ot§zku: kam s tou rozpracovanou vĨrobou? V kapitole 7.1 je pops§n princip eliminace na-

dŊlen®ho materi§lu v budovŊ 72. Pokud se do budovy dostane pravidelnŊ jen potŚebn® 

mnoģstv² nadŊlen®ho materi§lu, uvaģujeme, ģe to vyvol§ stejn® mnoģstv² beden na stranŊ 

rozpracovan® vĨroby mezi operac² kov§n² a n§sleduj²c²mi dokonļovac²mi operacemi. 

V budovŊ tedy automaticky poklesne rozpracovan§ vĨroba. Tok rozpracovan® vĨroby bude 

zachov§n dvoj²ho charakteru, a to buŅ se celĨ proces aģ po zabalen² vĨkovkŢ do expediļ-

n²ch obalŢ bude d²t pŚ²mo v budovŊ 72, nebo se bude rozpracovan§ vĨroba pŚesouvat 
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na operace v 83. budovŊ. V tomto pŚ²padŊ, pro zachov§n² ġt²hl®ho toku napŚ²ļ budovou 83 

a pro eliminaci z§sob rozpracovan® vĨroby v budovŊ 83, bude vystavŊn centr§ln² mezi-

sklad rozpracovan® vĨroby smŊrem do budovy 83 (viz kapitola 7.2). Eliminaci hotovĨch 

vĨkovkŢ Śeġ² kapitola 6.5, kter§ poļ²t§ s vĨstavbou centr§ln²ho skladu pr§zdnĨch obalŢ a 

hotovĨch vĨrobkŢ. 

6.5 N§vrh centr§ln²ho expediļn²ho skladu v budovŊ 73 

Na z§kladŊ zjiġtŊn² z pŚedchoz²ch kapitol vyplynulo, ģe oļek§vanĨ budouc² stav pŚedstavu-

je expedovan® mnoģstv² ve vĨġi 500 tun tĨdnŊ, potŚebu pr§zdnĨch obalŢ ve vĨġi 720 beden 

a potŚebnou plochu na jejich uskladnŊn² ve vĨġi 216m
2
. CelkovŊ bylo zjiġtŊno, ģe 

v souļasn® dobŊ se v r§mci vĨrobn²ho procesu Kov§rny VIVA vyskytuje 1200 beden 

s hotovĨmi vĨkovky. PŚi tomto n§rŢstu jiģ d§le nen² moģn® zajiġŠovat expedici z budovy 

83. Proto bylo navrhnuto pŚem²stit sklad expedice a pr§zdnĨch obalŢ do separovan® budo-

vy, kterou bylo nutno na tuto ļinnost pŚipravit. Nejlepġ²m kandid§tem se stala budova 73 

(viz Obr. 43). 

 

Obr. 43 PrŢjezdy jednotlivĨch druhŢ z§sob napŚ²ļ vstupy jednotlivĨch budov (zdroj: 

vlastn² zpracov§n²) 

 

Kapacita budovy byla definov§na prŢmŊrnĨm vĨskytem pr§zdnĨch obalŢ a beden s hoto-

vĨmi vĨkovky. Na z§kladŊ proporļn²ch ¼dajŢ budovy bylo schv§leno, ģe objem takto defi-

novan® produkce odpov²d§ obsahu volnĨch ploch budovy 73. 

D§le bylo potŚeba definovat, jak se bude materi§l do budovy dost§vat, kĨm a kudy. Odpo-

vŊd² na tuto ot§zku bylo vypracov§n² kapacitn²ch prŢjezdŢ jednotlivĨmi vstupy mezi bu-
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dovami, kterĨch se to tĨkalo, tedy budovou 72, 73, 74 a 83 (viz Obr. 43). N§voz materi§lu 

do budovy bude zajiġŠov§n vĨhradnŊ vysokozdviģnĨmi voz²ky s kapacitou 2 bedny 

na jednu cestu a expedice bude prob²hat vysokozdviģnĨm voz²kem do pŚij²ģdŊj²c²ch kami-

onŢ.  

Pro pŚevoz beden s hotovĨmi vĨkovky do budovy 73 byly vypracov§ny tŚi varianty Śeġen², 

pro kter® byla provedena pro a proti analĨza.  

1. Varianta: bedny s hotovĨmi vĨkovky pŚev§ģ² pracovn²k dokonļovac²ch operac² 

(VK) a ukl§d§ na spr§vn® pŚedem urļen® m²sto v budovŊ 73 (73). 

 

Obr. 44 Princip n§vozu do budovy 73 ï Varian-

ta 1 (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Tab. 31 Pro a Proti analĨza Varianty 1 (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Pro Proti  

Bez ohledu na typ smŊny Princip tlaku 

DŢraz na spolupr§ci mezi pracovn²ky VK 

a 73 

Nutnost vyġkolit obsluhu VK na syst®m 

uskladnŊn² v 73 

1 vysokozdviģnĨ voz²k pro obŊ budovy Ą Vyġġ² neļistota v budovŊ 73 

Bez pŚed§vac²ho m²sta-meziskladu V²ce lid² zodpov²d§ za majetek v budovŊ 73 

 

PŚevoz pŚipadne na spr§vu oddŊlen² dokon-

ļovac²ch operac² 

 

2. Varianta: pro bedny s hotovĨmi vĨkovky si jezd² pracovn²ci expedice (ze 73 do 

VK) a ukl§d§ na spr§vn® pŚedem urļen® m²sto v budovŊ 73 (73). 

 

Obr. 45 Princip n§vozu do budovy 73 ï Varianta 2 

(zdroj: vlastn² zpracov§n²) 
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Tab. 32 Pro a Proti analĨza Varianty 2 (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Pro Proti  

Pracovn²ci expedice v² kam a pro co dojet 

dle pl§nu expedice 

Bedny zab²raj² prostor v budovŊ 83 (VK), 

dokud nejsou odvezeny 

1 vysokozdviģnĨ voz²k pro obŊ budovy Ą Vyġġ² neļistota v budovŊ 73 

Syst®m tahu, moģnost vyuģit² j²zdn²ch 

Ś§dŢ  

Moģnost vyuģit² hl²d§n² ploch s hotovĨmi 

vĨkovky pomoc² kamerov®ho syst®mu  

Bez pŚed§vac²ho m²sta - meziskladu 
 
 

3. Varianta: bedny s hotovĨmi vĨkovky pŚev§ģ² pracovn²k dokonļovac²ch operac² 

(VK) na pŚed§vac² m²sto v budovŊ 73 (73). Pracovn²k expedice je ukl§d§ na spr§v-

n® pŚedem urļen® m²sto v budovŊ 73 (73). 

 

Obr. 46 Princip n§vozu do budovy 73 ï Varianta 3 

(zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Tab. 33 Pro a Proti analĨza Varianty 3 (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Pro Proti  

Pracovn²ci dokonļovac²ch operac² se sta-

raj² jen o odvoz 
Princip tlaku 

Kompetence a zodpovŊdnost na pracovn²-

c²ch expedice 
PŚed§vac² m²sto = mezisklad 

RelativnŊ vyġġ² ļistota v budovŊ 73 
Nutnost obsazen² noļn² smŊny pracovn²kem 

expedice 

 

NejvŊtġ² n§voz je na odpoledn² a noļn² 

smŊnŊ, nejvŊtġ² expedice zboģ² je na rann² 

smŊnŊ, kdy by doch§zelo i k rozm²sŠov§n² 

zboģ² na spr§vn§ m²sta 

 

nutnost vyġkolit obsluhu VK na syst®m 

uskladnŊn² v 73 

 

Z osobn²ho hlediska se pŚikl§n²m k variantŊ 2. N§vrh na Śeġen² n§vozu zboģ² do budovy 73 

je n§slednŊ vysvŊtlen v kapitole 7.5. 
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Na z§kladŊ rozhodnut² pro vytvoŚen² centr§ln²ho skladu pr§zdnĨch obalŢ a centr§ln² expe-

dice v 73. budovŊ, byl proveden opravnĨ vĨpoļet s novĨmi ¼daji, z kter®ho byla vypoļ²t§-

na kilometrov§ ¼spora 3 566 km (viz Tab. 34). PŚi cenŊ 75,90 Kļ za jeden ujetĨ kilometr 

vysokozdviģn®ho voz²ku to pŚedstavuje roļn² ¼sporu ve vĨġi 270 700 Kļ. 

Tab. 34 Kilometrov§ ¼spora fin§ln² varianty (zdroj: vlast-

n² zpracov§n²) 

Fin§ln² varianta - hodnoty za 1 rok 

PŚed (km) Po (km) Đspora (km) 

5 051 1 485 3 566 

 

Dalġ²m krokem bylo potŚeba urļit poļet vjezdovĨch vrat a poļet expediļn²ch vrat. Po pro-

poļtu toku beden napŚ²ļ jednotlivĨmi vstupy budov bylo rozhodnuto, ģe pro n§voz hoto-

vĨch vĨkovkŢ do budovy budou dva vjezdy, a to jeden ze z§padn² strany budovy pro n§voz 

z 83. budovy a druhĨ z jiģn² strany pro n§voz ze 72. budovy. Na jiģn² stranŊ budovy 73 

budou nav²c dvŊ expediļn² vrata pro maxim§ln² pruģnost pŚi nakl§dan² kamionŢ a skl§d§n² 

pr§zdnĨch obalŢ z kamionŢ do budovy.  

 

Obr. 47 poļet vrat a beden pŚi n§vozu hotovĨch vĨkovkŢ do budovy 73 

(zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

 

V bodŊ 3 na obr§zku jsou dvoje vrata, tj. jak pro prŢjezd vysokozdviģnĨm voz²kem tak i 

pro nakl§dku kamionŢ. 

Z analĨzy vyplynulo, ģe vrata v bodŊ 3 budou zablokov§na n§vozem beden s hotovĨmi 

vĨkovky 8,9 hodin dennŊ a vrata v bodŊ 1 budou zablokovan§ n§vozem beden s hotovĨmi 
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vĨkovky 5,6 hodin dennŊ. Po tuto dobu mus² zŢstat vrata prŢjezdn§ a nezablokovan§. PŚi 

odhadovan® expedici 13 kamionŢ dennŊ, s prŢmŊrnou dobou nakl§dky 45 minut uvaģuje-

me, ģe vrata v bodŊ 2 a 3 budou dohromady potŚebovat 10,8 hodiny pro nakl§dku zboģ² 

k expedici a vykl§dku aut z kooperace.  

Pro ilustraci budouc²ho fungov§n² budovy 73 pŚikl§d§me moģnĨ zpŢsob manipulace s ho-

tovĨmi vĨkovky (Obr. 48). 

 

Obr. 48 MoģnĨ zpŢsob manipulace s bednami s hotovĨmi vĨkovky v r§mci budovy 73 

(zdroj: vlastn² zpracov§n²) 
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7 NĆVRH BUDOUCĉHO STAVU 

NŊkter® n§vrhy jiģ zaznŊly v pŚedchoz²ch kapitol§ch. Mezi hlavn², kter® nutno zopakovat, 

patŚ² vĨstavba centr§ln²ho uloģiġtŊ pr§zdnĨch obalŢ. D²ky tomu, ģe bude vybudov§n cen-

tr§ln² sklad pr§zdnĨch obalŢ, dojde k pŚesunu meziskladu pr§zdnĨch obalŢ z pŚed budovy 

92 bl²ģe k m²stu spotŚeby, tedy do budovy 73. Takt®ģ bylo vypoļ²t§no, ģe nejvyġġ² ¼spory 

by bylo dosaģeno za ide§ln²ho stavu pŚestŊhov§n² n§stroj§rny mimo budovu 83. Jedn§ se 

o technologicky odliġn® operace s operacemi v budovŊ 83 nespolupracuj²c²mi. N§stroj§rna 

nakupuje n§strojovou ocel, kter§ je do budovy dopravov§na kamionem. Tuto ocel zpraco-

v§v§ a jej²m odpadem jsou oleje a ocelov® ġpony. Na tento odpad potŚebuje odpadovĨ kon-

tejner, kterĨ mus² bĨt dobŚe um²stŊn, snadno pŚ²stupnĨ a lehko pŚevozitelnĨ na v§hu. Pro-

duktem n§stroj§rny jsou z§pustky. NejvŊtġ² spotŚebu z§pustek m§ budova 92 a ļ§steļnŊ i 

72. S um²stŊn²m dvou novĨch kovac²ch linek do budovy 72 bude spotŚeba z§pustek a ji-

nĨch vĨrobkŢ n§stroj§rny t®to budovy s budovou 92 srovnateln§. Je potŚeba upozornit 

na fakt, ģe s n§rŢstem produkce (viz Graf 2), stoupne n§rŢst produkce n§stroj§rny. Do bu-

doucna je dokonce oļek§van§ i jej² expanze. V r§mci budovy 83 expanze n§stroj§rny nen² 

dlouhodobŊ udrģiteln§. V²me-li, ģe nejvŊtġ² ¼sporu lze doc²lit um²stŊn²m dokonļovac²ch 

operac² m²sto n§stroj§rny, a v²me-li, ģe pokud k tomu nedojde, hroz² v m²stŊ kolem pec² 

ke zvĨġen®mu dopravn²mu riziku, je odstŊhov§n² n§stroj§rny mimo budovu, dejme tomu 

na detaġovan® pracoviġtŊ, ide§ln²m Śeġen²m. Na jej² m²sto by bylo pŚem²stŊno vġe, co spad§ 

pod dokonļovac² operace, a trasa mezi uloģen²m pr§zdnĨch obalŢ a m²stem spotŚeby by se 

jednak vĨraznŊ zkr§tila, a nav²c by pokleslo zvĨġen® riziko ¼razovosti. V neposledn² ŚadŊ, 

centr§ln² uloģiġtŊ pr§zdnĨch obalŢ zvĨġ² ģivotnost obalŢ, jelikoģ jejich stohov§n² bude jiģ 

vĨhradnŊ pod stŚechou, a mezisklady poklesnou o 3 vĨskyty. 

7.1 Just in Time dod§vky nadŊlen®ho materi§lu 

Dalġ²m nevyhnutelnĨm n§vrhem Śeġen² dan® situace je dov§ģet materi§l po bod rozpojen² 

JIT, tedy pr§vŊ v ļas. V pŚedchoz² kapitole bylo demonstrov§no, ģe um²stŊn²m dvou no-

vĨch kovac²ch linek do budovy 72 vĨraznŊ poklesne manipulaļn² a skladovac² prostor. 

Nyn² bylo moģn® spatŚit v budovŊ dvou tĨdenn² z§sobu rozpracovanĨch kusŢ a v²cedenn² 

z§soby nadŊlen®ho materi§lu. Vezmeme-li v potaz, ģe v budovŊ se vyr§b² ve velk®m m§lo 

druhŢ vĨkovkŢ, je tento stav trestuhodnĨ. PŚi zjiġŠov§n² dŢvodŢ, proļ tomu tak je, vyply-

nulo, ģe ļ§st materi§lu se dŊl² pŚ²mo v budovŊ a ļ§st se dŊl² v budovŊ 87. N§voz materi§lu 

je Śeġen pouze na jedn® smŊnŊ a jedn²m automobilem. To d§vkovŊ doveze s pŚedz§sobou 
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urļitĨ poļet beden, kter® vytvoŚ² z§soby. Tyto z§soby jsou ospravedlŔov§ny malou ļetnost² 

zaj²ģdŊk n§kladn²ho automobilu k budovŊ 72. Takt®ģ dŊlen² materi§lu v budovŊ 72, stejnŊ 

jako vġechna jin§ zaŚ²zen² kov§rny VIVA, jsou hodnocena podle ukazatele CEZ. Na z§kla-

dŊ dlouhodob®ho pozorov§n² vyplynulo, ģe jednak vznikaj² odchylky v pravdivosti pl§nu, 

ale takt®ģ pro zajiġtŊn² vyġġ²ch mezd se zvyġuje vĨkonnost strojŢ, a tak se dŊl² v²ce materi-

§lu, neģ je ve skuteļnosti potŚeba. Vyġġ² vĨkony ovlivŔuj² vĨkonost v ukazateli CEZ a za-

mŊstnanci jsou tak l®pe ohodnoceni. Odchylkami v pravdivosti pl§nu je myġleno znaļen² 

jiģ nadŊlen®ho, avġak nepŚevezen®ho materi§lu. NapŚ. pracovn²ci dŊl²rny zaznaļ² do pl§nu, 

ģe materi§l je jiģ nadŊlen ï a tedy i pŚevezen. Ve skuteļnosti se jeġtŊ dŊl² posledn² kusy 

nebo materi§l nebyl pŚevezen. Pak doch§z² k prostojŢm typu hled§n² a ļek§n². 

Pro nast²nŊn² budouc²ho stavu byl proveden n§vrh na z§sobov§n² kovac²ch linek stylem 

JIT. Do budovy 72 bude potŚeba dopravit 60 beden nadŊlen®ho materi§lu dennŊ, tud²ģ 

20 beden nadŊlen®ho materi§lu na kaģdou smŊnu. Z toho vych§z² hodinov§ potŚeba nadŊ-

len®ho materi§lu 72. budovy na 3 bedny za hodinu. K dispozici m§me n§kladn² auto, kter® 

je schopn® uv®st 12 tun. Z toho vych§z², ģe je schopn® pŚev®st 8 beden s nadŊlenĨm mate-

ri§lem mezi centr§ln² dŊl²rnou v 87. budovŊ a budovu 72. OdhadovanĨ ļas jedn® otoļky 

tohoto n§kladn²ho automobilu, kterĨ zahrnuje nakl§dku, pŚevoz a vykl§dku, byl stanoven 

na 50 minut. Z toho vych§z², ģe bŊhem kaģd® smŊny udŊl§ tento n§kladn² automobil 3 

ot§ļky v celkov®m ļase 2,5 hodiny, a doprav² tak do budovy celkem 24 beden na kaģdou 

smŊnu. Toto ļ²slo je akceptovateln®. ZbĨvaj²c² ļas je moģn® auto vyuģ²t pro st§vaj²c² ¼ļe-

ly, tedy pro pŚevoz zboģ² mezi Kov§rnou VIVA a kooperanty. Vyuģit²m n§kladn²ho auta 

k pŚepravŊ potŚebn®ho mnoģstv² beden vģdy na zaļ§tku nebo konci dan® smŊny, budou 

zajiġtŊny pravideln® dod§vky nadŊlen®ho materi§lu pro operaci kov§n² s minim§ln²mi po-

tŚebami na uskladnŊn² z§sob. T²mto postupem bude doc²leno eliminace celkem 4 mezi-

skladŢ v budovŊ 72. 

7.2 Centr§ln² mezisklad rozpracovan® vĨroby 

Mezi dalġ² probl®my patŚ² urļitŊ problematika dopravn²ho uzlu a mnoģstv² z§sob v severn² 

ļ§sti budovy 83. Budeme-li uvaģovat, ģe se zde nevyskytuj² pr§zdn® obaly, jelikoģ byly 

pŚestŊhov§ny do centr§ln²ho skladu pr§zdnĨch obalŢ, a d§le, ģe se zde jiģ nevyskytuje pra-

coviġtŊ vĨstupn² kontroly, poŚ§d je zde velkĨ mezisklad rozpracovan® vĨroby pro tryskaļe 

a pece, kterĨ blokuje tok v t®to ļ§sti vĨroby. N§vrhem odlehļen² tohoto prostoru je vyuģit² 

prostoru pŚed budovou 83 na novŊ vznikl®m, zabezpeļen®m betonov®m prostranstv² a 
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v prostorech nyn² jiģ bĨval®ho expediļn²ho skladu (m²sto oznaļen® ļ²slem 10, viz Obr. 

32). Po konzultaci s vedouc²m dokonļovac²ch operac² Kov§rny VIVA, bude realizovatelnĨ 

princip tahu po ¼zk§ m²sta od meziskladu pŚed budovou 83, kterĨmi bĨvaj² pece pro tepel-

n® zpracov§n² nebo tryskac² stroje, a z§roveŔ nastaven²m tlaku od tŊchto ¼zkĨch m²st smŊ-

rem k dalġ²m operac²m. Pokud by bylo potŚeba chladnut² kusŢ, bylo by vyuģito m²sto 

po nyn² jiģ bĨval®m expediļn²m skladu. Pro pŚedstavu pŚikl§d§me n§vrh na um²stŊn² a 

vzhled tohoto meziskladu pro rozpracovanou vĨrobu proud²c² smŊrem z budovy 72 a 92 do 

budovy 83, ļekaj²c² pŚev§ģnŊ na operaci tepeln® zpracov§n² a trysk§n². 

 

Obr. 49 N§vrh centr§ln²ho meziskladu pro rozpracovanou vĨrobu (zdroj: intern² mate-

ri§ly Kov§rny VIVA, vlastn² zpracov§n²) 

 

7.3 N§vrh na likvidaci nepouģ²van®ho obalov®ho materi§lu 

V kapitole 6.1.1 byl pŚedstaven souļasnĨ stav v dobŊ sbŊru dat. Pro shrnut² se jednalo 

o celkem 310 vyŚazenĨch rozbitĨch pr§zdnĨch obalŢ typu MARS paleta, Gitterbox a Tatra 

paleta na ploġe 144 m
2
. Mars paleta a Tatra paleta je plnŊ kovov§ bedna. Mars paleta v§ģ² 

65 kg a Tatra paleta 160 kg. Gitterbox je ģelezn§ paleta s propletenĨmi stŊnami a dŚevŊ-

nĨm dnem. V§ha Gitterboxu je 80 kg. Na z§kladŊ finanļn² analĨzy bylo zjiġtŊno, ģe prode-

jem tŊchto vġech beden do m²stn²ch kovoġrotŢ bychom (pŚi uvaģovan® cenŊ 4,50Kļ/kg) 

utrģili 142 700 Kļ. PŚi uvaģovan® cenŊ 1 450 Kļ bez DPH za MARS paletu bychom jich 
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byli schopni nakoupit 98 kusŢ. PŚepoļet byl proveden pr§vŊ na MARS paleto, jelikoģ 

v dobŊ sestaven² finanļn² analĨzy se jednalo o nedostatkovĨ typ obalov®ho materi§lu.  

7.4 N§vrh na vizualizaci skladovac²ch ploch 

PŚi hlubġ² analĨze souļasn®ho stavu v Kov§rnŊ VIVA bylo zjiġtŊno, ģe pracovn²ci kov§rny, 

kteŚ² maj² na starost n§voz nadŊlen®ho materi§lu ke kovac²m link§m, a takt®ģ odvoz vyko-

van®ho materi§lu ven z budovy, nevŊd² pŚesnŊ, kde materi§l hledat. Z toho vyplĨv§ fakt, ģe 

kdyģ nach§zej² bedny s nadŊlenĨmi vĨkovky rŢznŊ v meziskladu, takt®ģ stejnĨm zpŢsobem 

ï nahodile ukl§daj² bedny s vykovanĨmi kusy. Tato obsluha vysokozdviģn®ho voz²ku pak 

kromŊ nav§ģen² a odv§ģen² beden tr§v² hodnŊ ļasu hled§n²m a pŚeskl§d§v§n²m beden. T²m 

je myġleno, ģe velkou ļ§st sv®ho ļasu vykazuj² jako plĨtv§n². Vizualizac² ploch by se tyto 

druhy plĨtv§n² daly eliminovat. V r§mci vĨrobn²ch procesŢ a postupŢ Kov§rny VIVA exis-

tuje celkem 8 druhŢ z§kladn²ch tokŢ, kter® by se daly odliġit 8 z§kladn²mi barvami. Porov-

n§me-li tyto toky s 20 nejobr§tkovŊjġ²mi vĨkovky, pak by n§m staļilo 5 z§kladn²ch barev 

(napŚ. oranģov§, rŢģov§, modr§, b²l§, zlat§). S ļervenou, zelenou a ģlutou barvou neuvaģu-

jeme, jelikoģ ļerven§ barva pŚedstavuje zmetky, ģlut§ barva kusy potŚebn® opravit a zelen§ 

barva prostor s hotovĨmi vĨrobky. Pomoc² tŊchto barev by se s ohledem na mnoģstv² pro-

dukce urļily sektory, kter® by byly nav²c rozdŊleny jeġtŊ na vstup a vĨstup do dan® opera-

ce. Tyto jednotlivŊ zvolen® barvy pak pŚedstavuj² procesy a mnoģstv², viz Tab. 35. 

 

Tab. 35 N§vrh na barevn® znaļen² tokŢ (zdroj: vlastn² zpracov§n²) 

Barva 

toku 
Operace 

Objem pro-

dukce (ks) 

Oranģov§ 
DŊlen²-Kov§n²-Tepeln® zpracov§n²-Trysk§n²-Kontrola-

Balen² 
1500 000  

RŢģov§ DŊlen²-Kov§n²-Kalen²-Trysk§n²-Kontrola-Balen² 750 000  

Modr§ DŊlen²-Kov§n²-Kontrola-Balen² 250 000  

B²l§ 
DŊlen²-Kov§n²-OdstŚih za studena-Tepeln® zpracov§n²-

Trysk§n²-Kalibrov§n²-Flux-Kontrola-Balen² 
150 000  

Zlat§ 
DŊlen²-Kov§n²-OdstŚih za studena-Trysk§n²-Kalibrov§n²-

Kontrola-Balen² 
60 000  

Bez barvy Ostatn² operace 2 250 000 

 

Potom potenci§lnŊ prostor pŚed budovou 92 by mohl vypadat dle obr§zku (Obr. 50). 
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Obr. 50 MoģnĨ zpŢsob barevn®ho rozloģen² ploch pŚed budovou 92 (zdroj: 

vlastn² zpracov§n²) 

 

Princip vyuģit² barevnĨch ploch: dle jednoho z osmi procesn²ch typŢ by byly bedny s nadŊ-

lenĨm materi§lem uloģeny na patŚiļnŊ barevnĨ sektor do patŚiļn® sekce VSTUP. Obsluha 

vysokozdviģn®ho voz²ku z kov§rny by u sebe mŊla jiģ informaci, jakĨ typ zak§zky z jak®-

ho sektoru m§ na kterou linku zav®st. Po vykov§n² by odvezla bedny zpŊt do dan®ho sekto-

ru, tentokr§t do sekce VħSTUP. Potenci§ln² ¼spora v tomto sektoru pŚedstavuje rozd²l 

ļasŢ hled§n² v cel®m prostoru pŚed budovou 92 a ļasem hledan² v dan® sekci. Pokud by 

byly vĨrobn² zak§zky, popisky, paletov® prŢvodky a jin® popisy doplnŊny faktorem barvy, 

zjednoduġilo by se dohled§v§n² a specifikace, co a kam v®st. Dalġ²m pŚ²kladem je vyuģit² 

v r§mci budovy 83. Obsluha vysokozdviģn®ho voz²ku, v pŚ²padŊ pouģit² uvedenĨch barev, 

by jiģ z d§lky vŊdŊla, bez nutnosti opustit vysokozdviģnĨ voz²k, a na vlastn² oļi se pŚe-

svŊdļit, ģe bedny v oranģov®m sektoru, stoj²-li v oranģov®m sektoru VħSTUP u pec², au-

tomaticky postupuj² do oranģov®ho sektoru VSTUP k tryskaļŢm. PodobnŊ jako u beden 

v modr®m sektoru VħSTUP by hned vŊdŊl, ģe tyto bedny mŢģe rovnou pŚev®st do modr® 

sekce VSTUP u operace vĨstupn² kontrola. Barevn® znaļen² by se tak stalo jakĨmsi poka-

yoke (blbuvzdornost, pozn. autorky) v pŚepravŊ materi§lu. 
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7.5 N§vrh na n§voz beden s hotovĨmi vĨkovky do budovy 73 

Vzhledem k co moģn§ nejġirġ²mu rozġ²Śen² principu tahu v r§mci vĨrobn²ho procesu Ko-

v§rny VIVA se pŚikl§n²m k VariantŊ 2 (viz 6.5). Tato varianta pŚedpokl§d§ vĨvoz beden 

s hotovĨmi vĨkovky z budovy 72 a 83 principem tahu. Tah zajiġŠuj² pracovn²ci expedice, 

kteŚ² si sami dle potŚeby jezd² pro bedny dle pl§nu expedice. Pro tuto aplikaci mus² bĨt 

vizualizov§ny plochy ve vĨrobŊ, konkr®tnŊ u dokonļovac²ch operac², kde vznikaj² bedny 

pŚipraven® k expedici. Tyto plochy by mŊly bĨt oznaļeny napŚ. zelenou barvu, kter§ Ś²k§: 

zboģ² je v poŚ§dku, pŚipraveno k expedici. Tyto plochy by nemŊly bĨt vŊtġ² neģ na um²stŊ-

n² dvou vedle sebe stoj²c²ch veden. Maxim§ln² kapacita pŚi povolen® stohovatelnosti by 

nemŊla pŚekroļit 4 bedny. Aby mohl bĨt zajiġtŊn sbŊr beden s hotovĨmi vĨkovky tahem, 

mus² nastat jedna ze dvou variant. V prvn² budou pracovn²ci expedice pravidelnŊ obj²ģdŊt 

vybran® sektory a sb²rat bedny s hotovĨmi kusy. V druh® variantŊ budou nad vybranĨmi 

sektory um²stŊny kamery a pracovn²ci expedice tak budou moct pomoc² kamerov®ho sys-

t®mu sledovat, kter® plochy s hotovĨmi bednami jsou jiģ zaplnŊny a c²lenŊ pro nŊ dojet. 

T²m odpad§ preventivn² zaj²ģdŊn² do vġech sektorŢ, kter® by fungovalo u prvn² varianty. 

Aby tento syst®m fungoval, je tŚeba zabarvit sektory pro uskladnŊn² hotovĨch beden, um²s-

tit kamery nad jednotliv® sektory a nainstalovat spr§vu kamerov®ho syst®mu v kancel§Śi 

expedice.  

Varianta n§vozu beden pomoc² principu tahu m§ mnoho pŚednost², mezi kter® d§le patŚ² 

odstranŊn² pŚed§vac²ho m²sta, vyuģit² principu supermarketu, zodpovŊdnost za hotov® zbo-

ģ² vĨhradnŊ pracovn²ky expedice nebo plynulost odeb²r§n² beden s hotovĨmi vĨkovky. M§ 

vġak i sv§ negativa, jako fakt, ģe jeden vysokozdviģnĨ voz²k bude vyt²ģen sbŊrem a dovo-

zem beden s hotovĨmi vĨkovky do budovy 73. To vyvol§ potŚebu druh®ho vysokozdviģ-

n®ho voz²ku do budovy 73. Takt®ģ neust§l® pŚej²ģdŊn² vysokozdviģn®ho voz²ku mezi bu-

dovami 72 a 83 zvĨġ² m²ru zaġpinŊn² podlah v budovŊ 73. 
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ZĆVŉR 

Je tŚeba si uvŊdomit, ģe na trhu, kde existuje konkurence, existuje i hrozba ztr§ty pozice. 

Podniky, kter® nedok§ģou nebo nechtŊj² reagovat na zmŊny, se dost§vaj² do st§le vŊtġ²ho 

ohroģen². OvlivŔuje je cel§ Śada faktorŢ, kdy mezi nejvĨznamnŊjġ² mŢģeme zaŚadit vyġġ² 

n§roļnost z§kazn²kŢ, tlak konkurence, rozvoj novĨch technologi², ¼roveŔ schopnost² a 

znalost² zamŊstnancŢ. Tyto zmŊny, aļ to tak na prvn² pohled nevypad§, n§m d§vaj² pŚ²leģi-

tost efektivnŊjġ²ho vyuģit² potenci§lu naġich podnikŢ. V dneġn² dobŊ si ģ§dn§ organizace 

nemŢģe jiģ dovolit ignorovat potŚebu zvyġov§n² kvality a produktivity. Pro zmŊnu v ch§-

p§n² potŚeby zlepġovat procesy je tŚeba zmŊnit myġlen² lid², zakoŚenŊn® ve faktu pov§leļ-

n®ho obdob², kdy se ub²ralo rozhodov§n²m od tzv. zelen®ho stolu. (Vytlaļil a Maġ²n, 1999, 

s. 189) Takov® rozhodov§n² bylo zaloģen® na ļinŊn² rozhodnut² bez znalosti souļasn®ho 

stavu a sesb²r§n² veġkerĨch potŚebnĨch podkladŢ. Zlepġen² rozhodnut§ t²mto zpŢsobem 

lidem sp²ġe ġkodila, neģli pom§hala. (Ontola.com, É2014) 

Tato diplomov§ pr§ce mŊla dva c²le, kdy jeden byl povrchn² a druhĨ hlubġ². Mezi povrchn² 

c²l diplomov® pr§ce patŚilo analyzovat vstupn² data, vyhodnocovat je, pŚich§zet s n§vrhy 

na Śeġen² a ty pak propoļ²t§vat. Na z§kladŊ pŚedem stanoven®ho c²le: zajistit funkļn² a 

bezprobl®movĨ chod pŚi instalaci dvou novĨch kovac²ch linek tak, abychom efektivnŊ 

zvl§dali plnit term²ny z§kazn²ka, bylo demonstrov§no, ģe kvalitn²m uplatnŊn²m modern²ch 

prvkŢ ġt²hl® vĨroby, jako je princip tahu, Just in Time, proces s menġ²mi z§sobami a s mi-

nim§ln²mi mezisklady, je moģn® zrychlit tok a sn²ģit n§klady na intern² logistiku. 

BŊhem realizace diplomov® pr§ce bylo nalezeno hned nŊkolika potenci§lŢ zlepġen². BŊhem 

analyzov§n² souļasn®ho stavu byly objeveny z§soby nepouģ²van®ho obalov®ho materi§lu, 

kter® byly zkalkulov§ny pŚi aktu§ln² cenŊ ģeleza na hodnotu 142 700 Kļ. V pŚ²padŊ jejich 

prodeje se zde naskytla moģnost koupŊ 98 kusŢ novĨch MARS palet. Dalġ² ¼spora vyply-

nula d²ky zakreslen² logistickĨch tokŢ a postupn® eliminaci meziskladŢ a dopravn²ch cest 

nepŚid§vaj²c² toku hodnotu. Celkem bylo navrhnuto odstranit ļtyŚi mezisklady rozpracova-

n® vĨroby a 3 mezisklady pr§zdnĨch obalŢ. T²mto napŚ²men²m toku, s ohledem na vybu-

dov§n² centr§ln²ho skladu pr§zdnĨch obalŢ a centr§ln²ho expediļn²ho skladu, vznikla ¼spo-

ra na logistickĨch n§kladech ve vĨġi 270 700 Kļ roļnŊ oproti souļasn®mu stavu. 

T²m hlubġ²m c²lem diplomov® pr§ce bylo pr§vŊ uk§zat, ģe intern² logistika m§ v podniku 

smysl. Nen² to pouze umŊt nŊco nŊkam na ļas dopravit, jezdit kratġ² cestou nebo nakreslit 

barevn® ļ§ry na zem. Intern² logistika, to je schopnost zkracovat prŢbŊģnou dobu vĨroby, 
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zajistit vļasn® plnŊn² vġech term²nŢ, sn²ģit kapit§l v§zanĨ v z§sob§ch, zprŢhlednit plĨtv§n² 

v procesu, sniģovat n§klady na manipulaļn² obsluhu, zvyġovat kvalitu napŚ²ļ celĨ proce-

sem a zachycovat nekvalitu jiģ na zaļ§tku, umŊt vyrobit v²ce a to v kratġ²m ļase. To vġe a 

jeġtŊ v²ce um² ġt²hl§ logistika.  

V r§mci realizace diplomov® pr§ce nebyl ļas ani potenci§l soustŚedit se pr§vŊ na zkraco-

v§n² prŢbŊģn® doby vĨroby. D²ky pŚ²leģitosti pohybovat se v Kov§rnŊ VIVA po delġ² do-

bu, se mi naskytla moģnost bĨt pozorovatelem Śeġen² probl®mŢ pŚi nepl§novan® odst§vce 

dvou linek. VĨsledek byl oļek§vanĨ: dodac² term²ny se zaļaly prodluģovat, z§kazn²ci hro-

zili zastaven²m vĨrobn²ch linek, kdo mohl, ten pracoval pŚesļas a celou firmu pohltil stres. 

V t®to dobŊ jsem jiģ podruh® ļetla knihu C²l od spisovatele Goldratta, v kter® se podnik 

dlouhodobŊ ocital v podobn® situaci, ale nakonec se z n² dostal, i bez pŚesļasŢ a potŚeby 

rozġiŚovat vĨrobu. Kouzlem byl princip tahu, Ś²zen² podle ¼zk®ho m²sta a snaha o tok jed-

noho kusu. Kdyģ si pŚedstav²me Kov§rnu VIVA jako takovou, jej² koncepce technologic-

kĨch procesŢ je nastavena na d§vkovou vĨrobu. I pŚesto, ģe pŚed nŊkolika lety byla cel§ 

budova uzpŢsobena na vĨrobu jednoho druhu vĨkovku, i tak se poļ²talo s d§vkovou vĨro-

bou a velkĨmi zaŚ²zen²mi. Dlouhou dobu jsem i j§ slepŊ argumentovala t²m, ģe to nejde 

jinak. Aģ po n§vġtŊvŊ firmy MUBEA se mi otevŚely oļi. Firma MUBEA se specializuje 

na vĨrobu kovovĨch pruģin do automobilovĨch tlumiļŢ. Jejich sortiment je sice omezenĨ, 

jelikoģ vyr§bŊj² pouze rŢzn® tvary a rozmŊry pruģin, avġak jejich vĨrobn² proces je stejnĨ 

jako v kov§rnŊ VIVA, a pŚesto zde funguje tok jednoho kusu. Jednotliv§ zaŚ²zen² jsou mal§ 

(tryskaļ, pece), avġak na jeden kus ¼ļinn§.  

Snahou kaģd® dneġn² firmy je jeġtŊ m²t ide§lnŊ velkoobjemov® zak§zky na m§lo druhŢ 

vĨrobkŢ. Toto je c²l potenci§ln²ch zak§zek i v pŚ²padŊ Kov§rny VIVA. Pokud tedy budou 

vĨrobn² stroje vyr§bŊt po celĨ rok tŚeba jen pŊt aģ deset typŢ vĨkovkŢ, tak si Ś²k§m: proļ 

by se muselo jednat st§le o d§vkovou vĨrobu a na pŚ²ġt² novĨ projekt se nemohla zrealizo-

vat vĨroba na tok jednoho kusu? Proļ by neġlo minimalizovat z§soby o 80% a zkr§tit prŢ-

bŊģnou dobu vĨrobu tŚeba o 60%? A proļ to nezkusit? 

Kov§rna VIVA je snaģiv§ firma s potenci§lem na vĨznamn®ho zamŊstnavatele Zl²nsk®ho 

kraje. Jej² historie je dlouh§ a jej² filosofie stabiln². Bohud²k, maj² pŚed sebou jeġtŊ dlouhou 

cestu. Pokud bych mohla, r§da bych jim na n² jeġtŊ pomohla. 
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BOA 

 

Belastungorientierteauftragfreigabe (Syst®m vytŊģov§n² vĨrobn²ch 

kapacit) 

CEZ 

 

Celkov§ efektivita zaŚ²zen² 

BDR  Drum-Buffer-Rope (tahovĨ syst®m) 

DRP 

 

Distribution resource planning (Pl§nov§n² distribuce zdrojŢ) 
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Enterprise Resource Planning (Celopodnikov® pl§nov§n² zdrojŢ) 
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Just in Time (dod§vky pr§vŊ v ļas) 
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Material Resource planning (Pl§nov§n² materi§lovĨch zdrojŢ) 

MRP II 

 

Manufacturing Resource Planning (Pl§nov§n² zdrojŢ pro vĨrobu) 

OPT 

 

Optimized Production Technology (Optimalizace vĨrobn²ch technolo-

gi²) 
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PrŢmyslov® inģenĨrstv² 
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Single Minute Exchange of Dies (SeŚ²zen² stroje v Ś§du jednotek mi-

nut) 
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Theory of Contrains (Teorie omezen²) 
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Total Productive Maintenance (Tot§lnŊ produktivn² ¼drģba) 
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