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ABSTRAKT 

Tématem této bakalářské práce je Analýza vybrané výrobní linky ve společnosti Bang 

& Olufsen, která se zabývá výrobou luxusní elektroniky.  

Cílem práce je na základě zjištěných výsledků navrhnout řešení vedoucí k efektivnějšímu 

rozvržení pracovních činností v montážní lince mezi jednotlivé operátory. 

Teoretická část práce se zabývá znalostmi týkající se výrobních systémů, montáží a časo-

vých studií. Jedná se o literární rešerši.  

Praktická část zahrnuje představení podniku, analýzu současného stavu a následné návrhy 

na vybalancování montážní linky. 

 

Klíčová slova: výrobní systém, montáž, metody průmyslového inženýrství, časové studie, 

MOST

 

 

 

ABSTRACT 

The topic of this bachelor´s thesis is The Analysis of Selected Production Line at Bang 

& Olufsen, which is a company that is focused on manufacturing of luxury electronics. 

The aim of the thesis is to find a solution leading to more efficient work patterns even lead 

distributed between assembly line operators based on the findings of this study. 

The theoretical part deals with knowledge related to production systems, assembly and 

time studies. This is a literature search. 

The practical part includes the presentation of the company, analysis of the current situa-

tion and subsequent proposals to balance the assembly line. 

 

Keywords: production systems, assembly, methods of industrial engineering, time studies, 

MOST  
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ÚVOD 

V současné době je jedním z nejdůležitějších cílů všech (nejen velkých ale i středních 

a malých) podniků posouvat se stále dopředu a neustále zlepšovat své postavení na trhu. 

Ve výrobních společnostech se jedná především o zlepšování a zefektivňování výrobních 

procesů a výrobních metod, které podniku pomáhají držet krok s konkurencí nebo v lepším 

případě dostat se do vedení a předběhnout konkurenci, čímž si upevňují dosavadní a záro-

veň rozšiřují okruh stálých zákazníků.  

Každá společnost si klade za cíl snižovat náklady a zvyšovat zisky. Pro splnění takovýchto 

cílů je zapotřebí vylepšovat procesy napříč celou společností. Jedná se o inovace konečné-

ho výrobku nabízeného zákazníkovi, ale i inovace samotného výrobního procesu jak z hle-

diska strojního, tedy výrobních technologii, tak z hlediska normování práce. Samotná or-

ganizace a normování práce jsou důležitou součástí výrobního procesu vedoucí k úspěš-

nému plnění stanovených cílů podniku. Mezi další důležité faktory ovlivňující konkuren-

ceschopnost podniku řadíme aplikaci metod průmyslového inženýrství, které je založeno 

na neustálém zlepšování výrobních procesů kladoucí si za cíl úsporu času, pracovní plochy 

a s tím spojené i prostorové uspořádání výroby. 

Tato bakalářská práce vznikla za účelem analýzy výrobního procesu společnosti Bang and 

Olufsen a podrobné analýzy kritického místa ve vybrané montážní lince.  

Teoretická část, která je zpracována převážně formou rešerše, zahrnuje základní pojmy 

vztahující se k řešené problematice a popis vybraných metod průmyslového inženýrství 

(dále jen PI) použitých v praktické části, Jedná se zde především o charakteristiku výrob-

ních systémů a popis metod průmyslového inženýrství, především způsobu měření času s 

využitím metody Maynard Operation Sequence Technique (dále jen MOST). 

Nejpodstatnější částí práce je samotná analýza výrobního procesu linky a výběru daného 

montážního úseku, který je úzkým místem montážní linky, pro podrobnější analýzu.       

Pro podrobnou analýzu byla vybrána linka Avant, která vyrábí televizní přijímače o veli-

kosti uhlopříčky 75 a 85 palců a z hlediska výroby je pro svou velikost velice náročná.  

Cílem, bylo zanalyzovat současný stav na zvoleném úseku montážní linky Avant a formu-

lovat doporučení pro zefektivnění prováděných činností.  

 

. 
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CÍLE A METODY ZPRACOVÁNÍ PRÁCE 

Hlavní cíle 

Cílem této bakalářské práce je analýza vybrané montážní linky Avant s konkrétním zamě-

řením na daný úsek montáže ve společnosti Bang and Olufsen. Výsledky této práce budou 

pozitivním přínosem pro firmu z hlediska informací o potřebném časovém fondu 

k vykonání dané činnosti a celkové zjištění času připadající na jeden kus výrobku, prochá-

zející daným montážním pracovištěm. 

Hlavním cílem je uspořádat pracovní činnosti tak, aby byla pracovní náplň operátorů roz-

dělena rovnoměrně se stejnou nebo alespoň co nejpodobnější časovou náročností. 

 

Metodika práce 

V bakalářské práci je využíváno empirických metod, v konkrétním případě jde o pozoro-

vání činností operátorů a dělbu práce mezi nimi. Měření bylo použito na vybraném úseku 

montážní linky Avant v podobě měření času pracovních operací u všech operátorů na   

daném úseku po dobu montáže 1 kus (dále jen ks) televizního přijímače a následné zpraco-

vání metodou MOST. 

Z důvodu srovnání měření podle dosavadních metod a metod průmyslového inženýrství 

byly k měření časů využity i stopky po dobu několika směn, aby došlo k prostřídání operá-

torů na jednotlivých pracovištích a nedošlo tak k nedostatečnému zohlednění všech variant 

obsazení pracoviště Z naměřených hodnot byly vypočteny průměrné časy jednotlivých 

pracovních operací a následně porovnány s metodou předem určených časů MOST. 

 

Výsledkem analýz byly vypracované návrhy na vybalancování činností mezi jednotlivými 

operátory a návrhy na optimalizaci výroby. 

 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 12 

 

I.  TEORETICKÁ ČÁST 
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1 VÝROBNÍ SYSTÉM 

Podle Tučka a Bobáka (2006) rozumíme výrobním systémem „soubor vybraných technik 

průmyslového inženýrství, nástrojů managementu a metod „štíhlé výroby“, které podporují 

dosažení podnikatelských cílů firmy.“  

Výrobní systém zahrnuje veškeré činitele, kteří svou činností vedou k vytváření konečného 

výrobku. Těmito činiteli jsou věcné, technologicky, časově a prostorově uspořádané hmot-

né zdroje a také pracovní síla potřebná k výrobě daného výrobku či produkci dané služby. 

Výstupem takového výrobního systému nejsou jen vyrobené výrobky a poskytnuté služby, 

ale zároveň vznikají i vedlejší produkty, kterými jsou: informace, odpady a externality. 

(Tuček, Bobák, 2006) 

1.1 Výrobní procesy 

Výrobní proces se skládá z jednotlivých dílčích aktivit s danou posloupností, které vedou 

k jednomu společnému cíli. Hlavním úkolem výrobního procesu je transformace vstupů na 

výstupy a zároveň musí vytvářet hodnotu pro konečného spotřebitele. (Tuček, Bobák, 

2006) 

Řepa (2007) definuje proces jako „Transformace vstupů do konečného produktu prostřed-

nictvím aktivit přidávajících tomuto produktu hodnotu, za kterou zákazník zaplatí.“ 

Dle Řepy (2007) začíná výrobní proces zařazením se zákazníka do fronty a končí odcho-

dem z prodejny se zbožím a účtenkou v ruce.  

Dle Keřkovského a Valsy (2012) je výrobní proces realizován výrobním systémem, což je 

ve své podstatě transformace výrobních faktorů na konečný výrobek nebo službu. 

„Výrobní proces je determinován: 

1) Určením výrobku/služby 

2) Varietou a množstvím výrobků/služeb 

3) Použitými technologiemi, uspořádáním a organizací výroby 

4) Stabilitou výroby a schopností reagovat na poptávku.“ 

 (Keřkovský a Valsa, 2012, str. 9) 
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1.1.1 Klasifikace výrobních procesů 

Výrobní proces podle typu výrobního programu 

Podle zakázek 

Způsob výroby dle systému tahu eliminuje a odstraňuje plýtvání, které jinak vzniká při 

klasickém systému tlaku. 

Systém tahu se nejvíce uplatňuje v podnicích s širším sortimentem výrobků, po nichž je 

poptávka během roku konstantní. 

Jde o výrobu výrobků přímo na zakázku, teda na popud zákazníka podle jeho specifických 

požadavků. (Systém tahu ve výrobním prostředí, 2008) 

Výroba na sklad  

Jde o výrobu, která doplňuje a udržuje stav stanovených zásob hotových výrobků bez   

ohledů na současné požadavky zákazníků. 

Dle knihy Systém tahu ve výrobním prostředí (2008) se jedná o systém tlaku, který záso-

buje sklad, aby podnik předešel problémům se zpožděním dodávky. Objevují se úzká místa 

a to především v místech, kde následující procesy nedrží stejný takt s předcházející výro-

bou. Tímto vzniká tlak na výrobu způsobený předcházející nadvýrobou než z důsledku 

požadavků trhu.  

Výroba řízená zásobami  

Je taková výroba, která je zahájena při poklesu zásob hotových výrobků pod určitou hladi-

nu. Takovýto výrobní systém musí být poměrně flexibilní, výroba je závislá na celkové 

kapacitě výrobního systému a také na ekonomických faktorech, kterými jsou: doba výroby, 

náklady na výrobek, rychlost zavedení, a tak dále (dále jen atd.). (Tuček, Bobák, 2006) 

 

Výrobní proces podle míry plynulosti 

Podle Keřkovského (2012, str. 11) se výrobní procesy dělí na: 

Plynulý výrobní proces  

Výroba probíhá prakticky nepřetržitě, tedy 24 hodin denně, 7 dní v týdnu a to po celý rok. 

Výjimku tvoří pouze přerušení, která jsou vyvolána nutnými opravami výrobního zařízení. 

Příkladem takovéto výroby může být zpracování ropy v rafinerii nebo výroba surové oceli. 
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Přerušovaný výrobní proces  

Při tomto typu výroby je možné výrobu přerušit a pokračovat jindy, kdy tomu bude zapo-

třebí. Přerušovaná výroba probíhá v předem definovaných časech, určených zaměstnavate-

lem. U přerušovaného výrobního procesu je běžné provádět výrobní proces po částech, 

neboli po operacích na jednom pracovišti a poté pokračovat na dalším pracovišti. Typic-

kým příkladem je strojírenství. 

 

Výrobní proces podle množství kusů a počtu druhů  

Keřkovský (2012) uvádí charakteristiku výrobního procesu podle opakovatelnosti takto: 

Kusová výroba  

Kusová výroba je vyznačována výrobou velkého množství druhů vyráběných výrobku, ale 

v malém množství kusů. Výroba těchto výrobků se opakuje velmi málo, jedná se tedy 

o opakovanou kusovou výrobu.  

Příkladem takovéto výroby může být výroba luxusního automobilu podle požadavků zá-

kazníka. 

Dle Keřkovského (2012, str. 12) se kusová výroba dělí na 3 poddruhy a to: 

1) Projekt - kdy má výrobek přesně stanoven začátek a konec výroby a také sta-

nové zdroje a technologie, které při projektu budou využity 

2) Jobbing – jedná se výrobu několika různých výrobků při využití stejných zdro-

jů (např. výstavba „hnízda“ rodinných domů) 

3) Batch – jde o výrobu stejných výrobků v určitých dávkách (př. výstavba bytů)  

Sériová výroba  

Výrobky se vyrábějí v určitých dávkách (neboli sériích), kdy se po dokončení jednoho typu 

výrobku přechází na jiný typ výrobku. Podle opakovatelnosti stejných sérii hovoříme 

o rytmické nebo naopak nerytmické sériové výrobě.  

Dle Tučka a Bobáka (2006) je sériová výroba dále dělena na málo, středně a velkosériovou 

výrobu.  

Příkladem sériové výroby může být výroba sportovních motocyklů. 
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Hromadná  

Hromadná výroba se vyznačuje výrobou velkého množství kusů malého počtu druhů 

s velkou mírou opakovatelnosti. Nejvyšší formou hromadné výroby je označována prou-

dová výroba.  

Příkladem hromadné výroby můžeme uvést výrobu spotřebních předmětu, jako jsou žárov-

ky, toaletní potřeby a jiné.        

 

Výrobní proces dle hlediska prostorového a organizačního uspořádání  

Technologické uspořádání  

Dle Kavana (2002, str. 187) je technologické uspořádání schopno lépe zvládat různorodost 

výrobních požadavků a je schopen snadněji improvizovat. Výrobní proces probíhá na spe-

cializovaných pracovištích se seskupením strojního vybavení stejného nebo podobného 

charakteru. 

 

Výhody: 

- Uspokojení široké škály výrobních požadavků 

- Proces není tolik zatížen při poruše zařízení 

- Zařízení je více univerzální a méně nákladné na údržbu 

 

Nevýhody: 

- Růst nákladů na rozpracovanou výrobu a náklady s ni spojené 

- Větší nároky na řízení lidí 

- Složitější a nákladnější řízení výrobku 

 

Předmětné uspořádání  

Dle Kavana (2002, str. 187) je předmětné uspořádání založeno za účelem standardizace 

výrobku a také jednotlivých pracovních operací. Cílem je uspořádání strojních zařízení tak, 

aby docházelo k co nejnižší mezioperační přepravě výrobků. Tok materiálu potřebného 

k výrobě a polotovarů je pevně stanovený. 
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Výhody: 

- Velmi efektivní výroba 

- Nízké výrobní náklady na 1 ks 

- Vysoká angažovanost lidí i zařízení 

Nevýhody: 

- Jednotvárnost práce 

- Slabá motivace k výkonu práce 

- Systém se při poruchách lehko hroutí 

 

1.2 Montáž 

Mašín (2005) uvádí, že montáž je činnosti, při níž jsou spojovány dvě a více součástí, které 

následně tvoří podsestavu výrobku nebo i samotný výrobek. Jako montáž může být ozna-

čován i provoz, kde probíhá proces montáže. 

Montáž je součet všech potřebných procesů, aby se spojily geometricky určené tělesa 

v jeden celek. (Salvendy,2001, str. 407) 

 

Montážní linka 

Jedná se o speciální druh výrobní linky, v níž ve velké většině převládají montážní opera-

ce. (Mašín, 2005) 

 

Montážní proces  

Jedná se o podsystém výrobního systému, která si klade za cíl montáž výrobků. (Dušák, 

2005)  

 

Montážní činnost  

Jsou to rozsáhlé činnosti, které jsou dány typem a charakterem výroby. Mezi hlavními čin-

nostmi spadá především manipulace, skládání a spojování jednotlivých částí v jednotný 

celek – konečný výrobek. Další činnosti vznikají nepřesným zpracováním a tedy vzniklými 

chybami. (ZČU – KATERDA TECHNOLOGIE OBRÁBĚNÍ) 
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Obr. 1. Činnosti při montáži (ZČU – KATERDA TECHNOLOGIE OBRÁBĚNÍ, str.1) 

 

Montážní operace  

Montážní operace je ukončená část montážního procesu, která je prováděná při montáži 

výrobku jedním operátorem, nebo skupinou operátorů na jednom specifickém pracovišti. 

Montážní operace je základní jednotkou montážního procesu. Tyto operace jsou však vel-

mi pracné a nákladné, často tvoří až 50 % nákladů z celkových nákladů. (Petrů, Čep, 2012) 

 

Montážní úsek  

Jedná se o část operace, která je vykonávána na jednom daném výrobku, jedním nástrojem 

nebo osobou za přibližně stejných technologických podmínek (např. úprava rozměrů    

výrobku). (Petrů, Čep, 2012) 

 

Montážní úkon  

Sjednocená pracovní činnost v montážním procese v rámci úseku (např. upínání součástí 

demontážního přípravku, zapnutí stroje, vypnutí stroje.) (Petrů, Čep, 2012) 

Montážní pohyb  

Nejzákladnější, nejmenší a dále nedělitelná část pracovní činnosti (uchopit šroubovák, oto-

čit šroubovákem, odložit šroubovák, atd.). (Petrů, Čep, 2012) 
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1.2.1 Prvky montážního procesu 

Dušák (2005) definoval prvky montáže v několika bodech:  

- Převaha ručních prací u jednotlivých činností, 

- Rozdílná kvalita výrobků při použití montážních technologií, 

- Nižší úroveň technologické přípravy montáže i vlastního procesu,  

- Vzniklé nedefinované vlivy kvůli přímé účasti lidského činitele, 

- Zvýšené nároky na manipulaci a plynulost materiálového toku,  

- Inovace výrobku znamená také změnu v montážní technologii.  
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2 PRŮMYSLOVÉ INŽENÝRSTVÍ 

Mašín (2005) charakterizoval průmyslové inženýrství jako vědní obor, který se zabývá 

odstraňováním plýtvání, nepravidelností, nevyvážeností a přetěžování pracovišť. Vzhle-

dem k tomu, že průmyslové inženýrství je nejmladším inženýrským oborem, má velkou 

výhodu v neustálém vyvíjení se a pružnějším reagování na změny. 

2.1 Průmyslový inženýr 

Mašin (2005, str. 65) definoval průmyslového inženýra jako „pracovníka, který má teore-

tické znalosti, praktické zkušenosti a osobní vlastnosti pro vykonávání činnosti z oblasti 

průmyslového inženýrství.“ 

2.2 Metody průmyslového inženýrství 

Průmyslové inženýrství rozdělujeme do dvou podskupin na klasické a moderní průmyslové 

inženýrství. 

2.2.1 Klasické průmyslové inženýrství 

Dle Mašina (2000) Vychází klasické průmyslové inženýrství ze studia metod práce a ope-

račního výzkumu. Cílem studia práce je docílit optimálního využití lidských a materiálo-

vých zdrojů, které jsou dostupné v daném podniku. Zvýšení produktivity práce je možno 

dosáhnout shromažďováním a následným využití informací o aktivitách lidí a strojů 

v daném podniku. 

Toto studium je založeno na využívání technik studia metod a měření práce. 

2.2.2 Moderní průmyslové inženýrství 

Vychází z praxe světových firem a také z výrobního systému Toyoty, kde se tyto metody 

začaly uplatňovat nejdříve. Jedná se o komplexnější programy, které nemají zcela jasné 

kontury.  (Mašín, 2000) 
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2.3 Vybrané metody průmyslového inženýrství 

2.3.1 Metoda 5S – 6S 

Dle knihy 5S pro operátory (2009, str. 10) je „Důkladné zavedení pěti pilířů 5S je začátkem 

pro rozvoj zlepšovacích činností zajištující přežití firmy.“ 

Jedná se o metodu 5 základních principů, pomoci, kterých lze zajistit čisté a organizované 

pracoviště. Tyto principy vycházejí z pěti japonských názvů:  

  Tab. 1. 5S (5S pro operátory, 2009) 

Seiri Separovat Vytřídit nepotřebné předměty a ponechat na 

pracovišti jen skutečně potřebné předměty 

Seiton Systematizovat  Definovat přesné místo pro předměty tak, aby 

byly „po ruce“ 

Seiso Stále čistit Udržovat pracoviště v čistotě 

Seiketsu Standardizovat a kontrolo-

vat 

Standardy uspořádaní pracoviště 

Shitsuke Stále zlepšovat Zlepšováni metod 5-S, auditové kontroly 

 

Přínosy zavedení 5S    

Dle 5S pro operátory (2009, str.19) jsou uvedeny tyto přínosy: 

- Dává možnost uspořádat pracoviště k pohodlnějšímu provádění práce 

- Přináší větší uspokojení z práce 

- Odstraňují překážky způsobující frustraci z práce 

- Zabraňuje škodám vzniklým použitím špatného nářadí 
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2.3.2 Kanban 

Základním nositelem informací je kanbanová karta, která plní funkci objednávek.  Těchto 

karet je pouze omezené množství odpovídající povolené úrovni zásob, aby nedocházelo 

k jejich hromadění jak ve výrobě, tak ve skladu. 

Při úbytku materiálu na určitou hladinu se odešle objednávkový kanban spolu s prázdnými 

nádobami či kontejnery. Pracovník kanbanu tento kontejner následně naplní dle předepsa-

ného pokynu v určeném množství, a vrátí jej objednavateli. (Keřkovský, Valsa, 2012) 

Podstatou kanbanu je tah dílů a materiálů výrobním procesem v nejlépe stejném tempu, 

které uddává výrobní takt. (Chromjaková, Rajnoha, 2011) 

Podle Tučka a Bobáka (2006) je metoda kanban vhodným nástrojem pro dílenské řízení 

výroby se zpětnou vazbou.  Tato metoda se rozšiřuje z výrobní činnosti i na činnost doda-

vatelskou a odběratelskou. Z pohledu plánování výroby hovoříme o využití principu tahu, 

kdy vyrábíme pouze to, co je potřeba, nebo opačném principu tlaku, kdy vyrábíme to, co je 

naplánováno. 

Obsahem kanbanové karty je především specifikace materiálu a jeho identifikační číslo, 

místo spotřeby daného materiálu a požadované množství. Původně se karty využívaly vy 

fyzické podobě, avšak v současné době se přechází na elektronické karbanové karty.   

 

Kanban v elektronické podobě 

Prostřednictvím kanbanu, které je začleněn do ERP systému je možné zajistit:  

- rychlou aktualizaci informací v celém podniku 

- zajištění okamžité kontroly, díky čemuž se minimalizuje riziko zadání mylných informací 

 

K nejpodstatnějším prvkům systému kanban dle Tomka a Vávrové (2007) náleží: 

- Samo řídící regulační kruh mezi vyrábějícím a odebírajícím místem, 

- Princip „vzít si“, 

- Flexibilita lidí i výrobních zařízení 

- Použití karty KANBAN jako nositele podstatných informací 
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2.3.3 Kitting 

Proces kittingu je často využíván společnostmi jako způsob snižování manipulace s mate-

riálem přímo ve výrobě. 

Jde o přerozdělení materiálu požadovaného výrobou na menší části, aby nedocházelo ke 

zbytečným zásobám ve výrobě. Hlavním cílem je tedy snížit čas potřebný ke zpracování 

dílů a tím snížení prostojů na montážní lince. (Valuestreamguru.com, 2010) 

2.3.4 Job rotation 

Jedná se o střídání pracovníků na jednotlivých pracovištích. Horizontální job-rotation 

představuje obměnu pracovního místa v rámci jednoho týmu nebo mezi týmy. (Mašín, Vy-

tlačil, 2000, s. 138)  

 

Jde o způsob práce, při kterém se zaměstnanci pohybují mezi dvěma nebo více pracovišti 

plánovaným způsobem. Cílem je zaškolit zaměstnance na různých pracovištích a rozšířit 

tak jeho zkušeností a spektrum dovedností.(BusinessDictionary.com) 
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3 ČASOVÉ STUDIE 

3.1 Časové studie MOST 

Dle Mašína (2005, str. 50) je MOST metodou měření časů pracovních a montážních čin-

ností pomocí popisu práce univerzálními sekvenčními modely aktivit. 

 

Mašín (2003) popsal MOST jako systém měření práce soustřeďující se na konkrétní čin-

nosti spojené pohybem objektů, které jsou popsané formou definovaných pohybových mo-

delů. Ke každému modelu je podle konkrétní situace určena časová hodnota potřebná 

k jejímu vykonání.  

Při analýze práce metodou MOST se používají velká písmena a indexová čísla, přičemž 

každé indexované písmeno představuje určitý druh pohybu. 

 

K. Zandin (2003) zjistil, že přemísťování objektů se opakuje podle stále se opakujícího 

vzorce, jako je sáhnout, uchopit, přemístit a umístit objekt. Tyto vzorce byly Specifikovány 

a uspořádány jako sekvence pohybových prvků, využívané při přemísťování jednotlivých 

objektů. 

Objekty lze přemisťovat jedním ze dvou způsobů:  

1) Mohou být zvednuty a přemístěny volně prostorem, 

2) Mohou být přemísťovány a udržovány v kontaktu s jiným povrchem.  

 

Například paletu může být zvednuta a přenesena z jednoho konce pracovního stolu na dru-

hý, nebo může být tlačena po povrchu pracovního stolu. 

 

K popisu manuální práce je potřebí jen tří základních sekvencí aktivit MOST, plus čtvrté 

sekvence pro přemísťování objektů pomocí ručních jeřábů: 

 

1) Sekvence obecné přemístění (pro prostorové přemísťování objekt volně vzduchem) 

2) Sekvence řízené přemístění (pro přemísťování objektů, které v průběhu přemísťo-

vání zůstává v kontaktu s povrchem nebo je připojen k jinému objektu) 

3) Sekvence použití nástroje (pro použití běžných ručních nástrojů) 
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Tab. 2. Sekvence MOST (Mašín, 2000) 

TECHNIKA MĚŘENÍ PRÁCE BASIC MOST 

AKTIVITA SEKVENČNÍ MODEL SUBAKTIVITY 

OBECNÉ PŘEMÍSTĚNÍ ABGABPA 

A - akce na určitou vzdálenost 

B - pohyb 

G - získání kontroly 

P - umístění 

ŘÍZENÉ PŘEMÍSTĚNÍ ABGMXIA 

M - řízený přesun 

X - procesní čas 

I - vyrovnání 

POUŽITÍ NÁSTROJŮ ABGABP ABPA 

F - utáhnout 

L - uvolnit 

C - dělit 

S - povrchová úprava 

M - měření 

R - zaznamenání 

T - myšlení 

 

 

Časovou jednotkou při využívání těchto systémů je jednotka měření času, kterou označu-

jeme TMU (Time Measured Unit), která představuje 1/100 000 hodiny, (tj. 1 TMU = 0,036 

s a naopak 1 s = 27,8 TMU). (Mašín, 2003, str. 29)  

 

Historie měření času a pohybu není příliš dlouhá. Časové studie vznikly kolem roku 1880. 

Frederict W Taylor je známý jako první člověk využívající stopky k měření času práce. 

(Meyers a Stewart, 2001, str. 26) 
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3.2 Rodina systemu MOST 

Dle Zandina (2003, str. 23) se systémy MOST dělí na tyto podskupiny: 

3.2.1 Mini MOST 

Jedná se o nejpodrobnější úroveň, která poskytuje nejpřesnější analýzu metod. Obecně 

platí, že mini most je využívám převážně u produkce, jejiž výrobek je produkován více než 

1500x týdně. Operace se často opakují a jejich celkový čas trvá od několika vteřin až po 

1,6 minuty (50 – 500 TMU). 

Bez ohledu na dálku cyklu, mini most by měl být používán převážně na pracovištích, kde 

jsou všechny potřebné materiály a pracovní prostředky na dosah. Vzdálenosti se zde měří 

většinou v centimetrech nebo v palcích. 

3.2.2 Basic MOST 

Basic most je nejpoužívanější variantou ze skupiny MOST. Jde o využívání předem urče-

ných časů u výrobků na střední úrovni, u nichž výroba probíhá více než 150x za týden ale 

méně než 1500x za týden. Operace v této kategorii se může pohybovat od několika sekund 

až do 10 minut (200 – 2000 TMU). 

Vzdálenosti jsou analyzovány v dosahu až po několik kroků a dalších pohybů. 

3.2.3 Maxi MOST 

Na nejvyšší úrovni se využívá maxi most, jenž se využívá na aktivity prováděné méně než 

150x týdně. Operace v této skupině mohou trvat od několika minut až po několik hodin 

(2000 – 20 000 TMU). Vzdálenosti jsou typicky analyzovány chůzí dvou a více kroků me-

zi jednotlivými pracovními místy. Jedná se převážně o velmi složité montáže, nutnou 

údržbu a užitné činnosti. 
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3.3 Balancování montážní linky 

Dle Meyerse a Stewarta (2001, str. 233) jsou linky vyvažovány za těmito účely: 

1) Vyrovnání zátěže mezi operátory 

2) Určit úzké místo 

3) Stanovit takt montážní linky 

4) Určit počet montážních pracovišť 

5) Stabilizovat procentuální zátěž na jednotlivé operátory 

6) Napomáhat při layotu linky 

7) Snížit náklady výroby 

Vyvažování činností mezi jednotlivými operátory ve výrobní lince je důležitý nástroj mno-

ha aspektů průmyslové inženýrství a jeden z nejdůležitějších nástrojů pohybů při práci. 

Bilance linky je výchozím uspořádáním montážní linky. (Meyers, Stewart, 2001, str. 243) 

Mašín (2005, str. 88) definoval vybalancovanou výrobu jako takovou, jejíž výrobní takt 

odpovídá taktu zákazníka. 

3.3.1 Standardní doba 

Dle Dle Meyerse a Stewarta (2001, str. 42) je tato definice pro standardní dobu  

„ Čas potřebný k výrobě produktu na pracovní stanici a musí splňovat tyto podmínky: 

1) Kvalifikovaný, dobře vyškolený operátor 

2) Pracovat normálním tempem 

3) Dělat určitý úkol“ 

Jedná se o podmínky nezbytně nutné pro pochopení časové studie, tedy jsou nutné i ná-

sledné konzultace s operátorem. 

3.3.2 Kvalifikovaný, dobře proškolený operátor 

Zkušenost je to, co obvykle najdeme u kvalifikovaného a dobře vyškoleného operátora 

a čas jeho práce je pro nás nejlepším ukazatelem jeho zkušeností. Doba potřebná k získání 

zkušeností a určitých kvalifikací se mění v závislosti na typu práce, ale i na samotném ope-

rátorovi. U některých profesí jako je například svařování, čalounění, obrábění a mnoho 

dalších vysoko-technologických zaměstnání, je zapotřebí delší doba k zaučení. 
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Mezi největší chyby časových studii spadá právě měření doby práce u nových, nekvalifi-

kovaných a ne zcela zaučených operátorů. 

Ideálním postupem je provedení měření s kvalifikovaným, plně vyškoleným operátorem 

a nechat jej pracovat na dané pracovní pozici po dobu dvou týdnů před tím, než proběhne 

měření.  

Pro nová pracovní místa jsou využívány studijní systémy předem určených časů. Tyto 

normy se mohou na první pohled zdát příliš náročné, ale to z důvodu, že jsou nastaveny 

pro kvalifikované a dobře vyškolené operátory. (Meyers, Stewart, 2001, str. 43) 

3.3.3 Obvyklé pracoviště 

Pro každé pracovní místo musí být stanovené stejné standardy, ačkoliv rozdíly operátorů 

mohou způsobovat odlišné výsledky. (Meyers, Stewart, 2001, str. 43) 

3.3.4 Specifický úkol 

Dává konkrétní požadavek, čeho a jak je potřeba dosáhnout. Popis úkolu musí obsahovat: 

1) Předepsanou pracovní metodu 

2) Specifický materiál 

3) Využívané stroje a zařízení 

4) Stav příchozího a odchozího materiálu 

5) Dodatečné požadavky kladené na bezpečnost, kvalitu, úklid a údržbu 

Časový standard je správný, pokud jsou splňovány tyto podmínky. Změní-li se některá 

z výše uvedených podmínek, musí se zaktualizovat také časový standard. (Meyers, Ste-

wart, 2001, str. 43) 

3.4 Lidské pohyby 

Dle Mašína (2003) jsou lidské pohyby děleny do tří následujících skupin: 

3.4.1 Efektivní práce  

Jde o jakýkoliv pohyb, při kterém je výrobku přidávaná hodnota (např. spojení dvou a více 

dílů při montáži). (Mašín, 2005) 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 29 

 

3.4.2 Neefektivní práce 

Jedná se o pohyb, který je nezbytně nutný pro vykonání skutečné práce přidávající hodno-

tu, ale není při něm přidávána hodnota (např. přemístění dílů z palety na pracovní stůl) 

Tuto práci nelze úplně odstranit, ale lze ji minimalizovat (zkrácení vzdáleností, atd.). (Ma-

šín 2005) 

3.4.3 Plýtvání  

Jsou pohyby, které nevytváří hodnotu, ani nejsou bezpodmínečně nutné pro vykonání efek-

tivní práce (např. zbytečná chůze k paletě s díly). (Mašín, 2005) 

Dle Mašína (2005, str. 60) je plýtváním „vše, co zvyšuje náklady, ale nepřidává hodnotu 

nebo nepřibližuje produkt zákazníkovi“. 

V knize Systém tahu ve výrobním prostředí (2008, str. 6) je uvedeno, že výrobní náklady 

jsou z 80% způsobeny plýtváním procesu. 

8 druhů plýtvání 

Mezi 8 druhů plýtvání řadíme dle Tučka a Bobáka (2006): 

1) Plýtvání způsobené nadprodukcí 

2) Plýtvání způsobené nadbytečnými zásobami 

3) Plýtvání způsobené opravami a zmetky 

4) Plýtvání způsobené zbytečnými pohyby 

5) Plýtvání způsobené špatným zpracováním 

6) Plýtvání způsobené prostoji (čekáním) 

7) Plýtvání v oblasti dopravy 

8) Nevyužití tvořivého potenciálu zaměstnanců  
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Obr. 2. Osm hlavních druhů plýtvání (Svět produktivity, 2012) 

 

 

Jakákoliv optimalizace práce, pracoviště i hodnotového toku, si klade za cíl změnit poměr 

těch to tří kategorii ve prospěch efektivní práce.  

 

62% 

25% 

13% 

Poměr lidských pohybů při práci 

Plýtvání

Neefektivní práce

Efektivní práce

Graf 1. Pohyby, práce a plýtvání (vlastní zpracování dle Mašína, 2003) 
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II.  PRAKTICKÁ ČÁST 
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Obr. 3. Rádio na střídavý 

 proud (interní zdroj) 

4 ZÁKLADNÍ INFORMACE O SPOLEČNOSTI 

 

4.1 Představení společnosti 

Společnost Bang & Olufsen je dánská firma zabývající se výrobou luxusní audiovizuální 

elektroniky, která je charakteristická nadčasovým designem, dokonalým zpracováním 

a moderními technologiemi. Bang & Olufsen je známá po celém světě pro své exkluzivní 

televizory, hudební systémy a reproduktory - produkty, které spojují technologické vyspě-

losti, emocionální přitažlivost a vynikající design.  

Od svého založení roku 1925 ušla společnost Bang & Olufsen dlouhou cestu. Dnes se 

s touto značkou můžeme setkat nejen na „domácím poli“, ale také v hotelech a různých 

rekreačních zařízeních po celém světě.  

Kromě výrobků pro domácí použití využívá Bang & Olufsen svou znalost akustiky a de-

signu také pro automobilový průmysl. Společnost pracuje s předními značkami a vyvíjí 

pokročilé zvukové systémy pro různé exkluzivní modely. 

 

Výrobky Bang & Olufsen se prodávají především v rozsáhlé síti prodejců ve více než 100 

zemích světa. Většina z těchto prodejců jsou konceptem obchodů, které prodávají výhrad-

ně značku Bang & Olufsen. 

V České republice byla tato společnost založena 18. srpna 2004 a je z 100% vlastněná dán-

skou společností Bang & Olufsen a.s.  Výroba elektronických zařízení začala v Kopřivnici 

na podzim 2004. 

V hospodářském roce 2014/2015 provedla společnost úspěšné uvedení nového produktu do 

výroby, zejména v oblasti TV (Avant 85 a Avant 75, včetně stojanů na tyto televizní přijí-

mače) a v oblasti Autdio (VeoSound Moment a Beosound Essence). 

 

4.2 Historie společnosti 

Společnost Bang & Olufsen byla založena v roce 

1925 v Dánském městě Struer dvěma mladými in-

ženýry jménem Peter Bang a Svend Olufsen.  Jejich 

https://en.wikipedia.org/wiki/File:Beolit_39_radio_1939.jpg
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prvním významným výrobkem bylo rádio, které fungovalo na střídavý proud v době, kdy 

většina rádií fungovala na baterie. 

V roce 1990 společnost Bang and Olufsen (dále jen B&O) otevřela specializované prodej-

ny B& O, které prodávají výrobky přímo uživatelům, namísto prodeje prostřednictvím 

maloobchodníků. 

V roce 2004 společnost otevřela továrnu v Kopřivnici v České republice, kde zaměstnává 

přibližně 500 zaměstnanců. 

4.3 Organizační struktura 

4.3.1 Organizační struktura firmy 

V organizační struktuře jsou uvedeny názvy pracovních pozic v anglickém jazyce, protože 

ve firmě a výrobním procesu jsou využívány především anglické názvy využívané v celé 

síti této společnosti.  

 

 Obr. 4. Organizační struktura firmy (vlastní zpracování) 

Schéma zobrazuje organizační strukturu v rámci celosvětové sítě podniku Bang & Olufsen. 

Výkonným ředitelem celé společnosti je Tue Mantoni. Finančním ředitelem společnosti je 

Andres Askaer Jensen a pozici provozního ředitele zastupuje Stefan Persson, pod jehož 

vedení spadá i výrobní závod v Kopřivnici. 

CEO - Henrik Clausen 

People, Strategy & Org. 
Enablement  - Christian 

Iversen 

Brand, Design & 
Marketing - Marie Schmidt 

Global sales - Tue Mantoni 

CFO - Andes Aakear 
Jensen 

COO - Stefan Persson 

Core Business - Michael 
Langager 

Produst Creation - Stefan 
Persson 

Operations - Folkert 
Bölger 

B&O PLAY - Henrik Lorensen 

https://translate.googleusercontent.com/translate_c?depth=1&hl=cs&prev=search&rurl=translate.google.cz&sl=en&u=https://en.wikipedia.org/wiki/Czech_Republic&usg=ALkJrhgBr8uDyRU3S8G1MjkyS767Kz2Pzw
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4.3.2 Organizační struktura výrobního závodu v Kopřivnici 

Pro českou pobočku v Kopřivnici jsou také využívány názvy pracovních pozic v angličtině 

stejně jako v ostatních pobočkách po celém světě. Toto jazykové sjednocení je zavedeno 

z důvodu zaměstnávání lidí z různých zemí světa a také z důvodu snadnější spolupráce 

mezi jednotlivými závody. 

 

Obr. 5. Organizační struktura výrobního závodu v Kopřivnici (vlastní zpracování) 

 

Organizační struktura pobočky v Kopřivnici byla pro lepší přehlednost podrobněji roze-

psána pouze pro procesní inženýrství. Důvodem rozepsání pouze tohoto oddělení byla pra-

covní náplň tohoto oddělení, která se zabývá především řešení problémů ve výrobě, kapa-

citními propočty a samotnými výrobky, čímž se bude zabývat i tato bakalářská práce.  
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4.4 Vývoj tržeb 

Tabulka zobrazuje výsledek hospodaření před zdaněním za posledních 7 let a také tržby za 

prodej výrobků v jednotlivých letech. 

  Tab. 3. Výsledek hospodaření a vývoj tržeb (vlastní zpracování) 

Období Výsledek hospodaření 

před zdaněním v Kč 

Tržby za prodej výrobků 

v Kč 

1. 6. 2008 – 31. 5. 2009 -12 631 000 1 124 466 000 

1. 6. 2009 – 31. 5. 2010 39 397 000 1 072 951 000 

1.6.2010 – 31.5.2011 24 094 000 977 745 000 

1.6.2011 – 31.5.2012 13 015 000 1 045 926 000 

1.6.2012 – 31.5.2013 15 884 000 1 122 908 000 

1.6.2013 – 31.5.2014 49 741 000 1 797 749 000 

1.6.2014 – 31.5.2015 25 473 000 2 986 743 000 

  

Vzhledem k ekonomické krizi roku 2008 společnost zaznamenala prudký pokles prodeje. 

Společnost musela odstoupit od vývoje nových mobilních telefonů, MP3 přehrávačů a ně-

kterých audio systémů. Na místo toho se zaměřila na své silné stránky. 

V následujících letech se výsledek hospodaření pohyboval v kladných číslech. Hospodář-

ský výsledek se odvíjel ve velké míře podle investicí firmy do jejího rozvoje.  

Jako příklad můžeme uvést poslední roky 2014 a 2015, kdy v roce 2014 byl hospodářský 

výsledek téměř 50 milionu korun českých při tržbách z prodeje 1,8 miliardy korun čes-

kých. V roce 2015 byly tržby za prodej vlastních výrobků o 1 miliardu vyšší, tedy skoro 3 

miliardy, ale výsledek hospodaření byl „pouhých“ 25,5 milionu korun českých. 

Takový rozdíl způsobují investice firmy vložené do jejich rozvoje, v tomto případě jde 

o výstavbu nové haly, a s tím také související nárůst zaměstnanců, tedy vyšší osobní nákla-

dy. 
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Graf zobrazuje vývoj tržeb od roku 2008 až po rok 2015 

 

Graf 2. Tržby za prodej výrobků (vlastní zpracování) 

4.5 Zákazníci 

Zákazníky firmy jsou především lidé ze střední a vyšší společnosti, kteří kladou velký dů-

raz na kvalitu a specifický design výrobků, jenž tato luxusní elektronika bezpochyby spl-

ňuje. 

4.5.1 Expedice výrobků 

Výrobky jsou ve firmě vyráběny na základě zákazníkovy objednávky, které jsou po zaba-

lení expedovány do dánského distribučního centra v Herningu, odkud jsou dále dodávány 

přímo spotřebitelům.   

Největší zájem o výrobky firmy Bang & Olufsen je převážně v Evropě. Prodej výrobků 

v Evropě dosahuje až 80% z celkového prodeje. Největší zájem o tyto výrobky projevují 

převážně Dánové a Němci. Dalšími významnými odběrateli těchto výrobku jsou USA, 

Severní Amerika a Čína.  
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Procentuální vyjádření je zvýrazněno v následujícím grafu 

 

Graf 3. Export výrobků (vlastní zpracování) 

Česká republika je v evropském 80 % exportu zastoupena pouhými 0,05 %.  

4.6 Konkurence  

Vzhledem ke svému výrobkovému portfoliu a jedinečnosti výrobků způsobenou neobvyk-

lými nároky na design a kvalitu firma nemá přímou konkurenci ve svém oboru. Za částeč-

né konkurenty jsou považování  BV, Bose a firma Harman.  

Společnost Harman převzal licencovanou výrobu pro auto motive, který byl dříve vyráběn 

v Bang & Olufsen. 

4.7 SWOT analýza 

SWOT analýza je často využívanou metodou, která hodnotí celkové fungování firmy, její 

silné a slabé stránky a napomáhá k odhalení nedostatků, případně může poukazovat na 

příležitosti firmy. 

SWOT analýza byla zhotovena na základě vlastního pozorování a následné konzultace 

s vedoucím pracovníkem v analyzované firmě. Analýza je uvedena v tabulce níže. 

 

Export výrobků 

Evropa USA, Severní Amerika Čína Ostatní
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    Tab. 4. SWOT analýza (vlastní zpracování) 

Silné stránky Slabé stránky 

Vysoká kvalita výrobků Vysoká cena 

Široký sortiment výrobků, BOplay Malá propagace výrobků 

Diferenciace výrobků Dodavatelské chybné materiály 

Jedinečnost výrobků Hodně variant výrobků při malém objemu 

Příležitosti Hrozby 

Nové výrobky Ekonomická krize 

Noví zákazníci 
Velké množství nekvalifikovaných za-

městnanců 

Kooperace s Iphone (BOplay) Prodej v autorizovaných prodejnách 

4.7.1 Silné stránky 

Mezi silné stránky společnosti patří především vysoká kvalita a také jedinečnost designo-

vého provedení výrobků. Díky vysoké kvalitě a neobvyklým tvarům zaujímají tyto výrob-

ky velké množství zákazníků pohybující se v různých segmentech trhu. Velký důraz je 

kladen na pohyblivou mechaniku jednotlivých komponentů výrobků, kterým se výrobky 

firmy Bang and Olufsen odlišují od ostatních výrobků jiných firem. 

Společnost nejvíce vstupuje do povědomí zákazníků pomoci své pod značky BOplay, která 

nabízí převážně sluchátka a cenově dostupnější výrobky. 

4.7.2 Slabé stránky 

Jako nejvýraznější slabá stránka firmy byla zvolena vysoká cena, která může mnoho zá-

kazníků odradit. Nejedná se ovšem o předražení výrobku samotnou společností, ale vyso-

kou kvalitou materiálu a zpracováním těchto výrobků. 

Vzhledem k náročnosti výroby a neobvyklosti výrobků se firma potýká s neshodami 

s dodavateli. Důsledkem výroby malého počtu kusů není pro firmu v případě špatných ma-

teriálů vyjednávání s dodavateli snadné.  

Za slabou stánku se dá považovat také slabá propagace výrobků, která je rovněž hrozbou 

pro podnik. 
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Obr. 6. TV Avant (interní zdroj) 

Obr. 7. Beolab 90  

(interní zdroj) 

4.8 Výrobkové portfolio 

Výrobkové portfolio firmy je velmi rozsáhlé. Společnost vyrábí luxusní elektroniku nejen 

pro domácnost a hotely, ale i pro volnou zábavu a do aut. Audiovizuální technika Bang 

& Olufsen okouzluje zákazníky designem a především uživatelským komfortem, který jim 

technika, kterou doma používají, přináší. Uživatelé se už nemusí přizpůsobovat technice, 

ale technika se přizpůsobuje jim. 

Výrobní sortiment tvoří: 

 

4.8.1 Televize 

Bang & Olufsen nabízí kompletní portfolio televizí 

s plochou obrazovkou s úhlopříčkami od 26 palců 

do 103 palců (262 cm). Všechny televize jsou vy-

baveny technologií VisionClear pro zpracování 

obrazu, technologiemi pro optimalizaci a přizpů-

sobení obrazu aktuálním světelným podmínkám 

v místnosti, ve které se na televizi díváte.  

 

 

4.8.2 Reproduktory 

Díky patentovaným digitálním zesilovačům ICEpower, 

řízenému přizpůsobení basů a exkluzivním licencova-

ným technologiím rozptýlení zvuku patří reproduktory 

Bang & Olufsen mezi nejlepší na světě. Všechny DSP 

reproduktory jsou postaveny na platformě aktivních 

reproduktorů. To znamená, že zesilovač je umístěn 

přímo do skříně reproduktoru.  
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Obr. 8. BeoPlay A9 

(interní zdroj) 

4.8.3 Hudební systémy a digitální média 

Bang & Olufsen vyrábí audio, integrované systémy - CLOUD 

přehrávače a systémy digitálních médií integrované do tradič-

ních prostředků domácí zábavy. Přináší tak digitální média pří-

mo do obývacích pokojů. 

  

4.8.4 Telefony 

Akustické vlastnosti, zaměření na interakci uživatelů a integraci výrobků, k tomu spolu-

práce společnosti Bang & Olufsen s těmi správnými průmyslovými partnery, to všechno 

zaručuje telefonní konverzaci v té nejlepší kvalitě. 

4.8.5 BeoLiving 

BeoLiving umožňuje nejlepší a nejúplnější zábavu, jakou doma můžete mít. Jde o napros-

tou integraci elektroniky v pokoji s domácím kinem, navrženou a přizpůsobenou vašemu 

domovu. Od osvětlení přes závěsy, spouštění projekčního plátna až po veškerou elektroni-

ku, to všechno ovládáte pouze jedním dálkovým ovladačem. Koncept BeoLiving je nejmo-

dernější domácí instalací Bang & Olufsen přizpůsobenou přímo na míru požadavkům jed-

notlivých zákazníků. 

4.8.6 BeoLink 

BeoLink nabízí přístup ke všem zdrojům zábavy od přehrávačů CD přes televize, DVD 

a rádia až po digitální média v jakékoliv místnosti domu. A všechny tyto zdroje mohou být 

ovládány pomocí ovladačů Beo4, Beo5 a dokonce i chytrými telefony.  

4.8.7 Jeden ovladač na všechno 

Všechny přístroje Bang & Olufsen můžete ovládat pomocí jediného dálkového ovladače. 

Bang & Olufsen se soustředí nejen na audio- a videoelektroniku pro domácnosti, ale spo-

lečnost se zaměřila také na spolupráci s obchodními partnery v různých oblastech podniká-

ní. Mimo jiné dodává elektroniku do exkluzivních stavebních projektů, audiovizuální tech-

nikou vybavuje hotely po celém světě a spolupracuje také s partnery z řad automobilových 

značek, jako jsou AUDI, Aston Martin, Mercedes-AMG nebo BMW. 
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4.9 Podíl jednotlivých výrobků na tržbách společnosti 

Ve výrobním sortimentu lze nalézt mnoho typů výrobků. K určení nejdůležitějších výrobků 

pro pobočku společnosti Bang and Olufsen v Kopřivnici jsem zvolila ABC analýzu. 

Grafy zobrazují podíl příjmů z výrobků za poslední dva finanční roky.  

 

 

Graf 4. Podíl příjmů 2013/2014 (vlastní zpracování) 

 

Graf 5. Podíl příjmů 2014/2015 (vlastní zpracování) 
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Z tohoto grafu můžeme určit, že Paretovo optimum 80/20 zde neplatí úplně, ale můžeme 

vidět, že největší podíl na tržbách společnosti tvoří ve finančních obdobích 2013/2014 

i 2014/2015 televizní přijímače a výrobky BeoPlay (celkem 76%). 

V oblasti TV jsou ve firmě v Kopřivnici vyráběny tři typy televizního přijímače Avant, 

které jsou rozděleny podle velikosti uhlopříčky displeje na 55 palců, 75 palců a 85 palců. 

Druhým typem televizního přijímače vyráběného v Kopřivnici je typ přijímače BW14, 

taktéž vyráběn ve třech variantách, lišící se velikostí. V tomto případě se jedná o velikosti 

uhlopříčky displeje 40 palců, 50 palců a 55 palců. 

Ve druhé polovině finančního roku 2014/2015 se zvýšil podíl příjmů na televizních přijí-

mačích. Z celkového hlediska se jedná o pouhý 4% nárůst, ale z finančního hlediska je 

tento nárůst pro firmu velmi podstatný.  

Výše zmíněný nárůst na podílu příjmů u televizních přijímací zapříčinila inovace části „vi-

deoengine“ na televizoru Avant s uhlopříčkou 75 a 85 palců. Ze zkušeností z minulých let 

se předpokládá, že s nárůstem poptávky po televizních přijímačích se zvýší i poptávka po 

reproduktorech, jako komponent k televiznímu přijímači. 

Společnost z tohoto důvodu věnuje velkou pozornost právě výrobě televizorů Avant a ně-

kterých audio systémů, do jejíž rozvoje investuje největší finance. 

Při analýze výrobního procesu se zaměřím pouze na televizní přijímač Avant, který je pro 

firmu z hlediska tržeb a velikosti poptávky nejdůležitějším. (interní zdroje) 
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Obr. 9. Montážní pracoviště (interní zdroj) 

5 VÝROBNÍ PROCES FIRMY BANG AND OLUFSEN 

V KOPŘIVNICI 

Hlavní produkcí firmy v Kopřivnici jsou televize a audio systémy. Dříve se ve firmě vyrá-

běly i audio systémy do automobilů, ale tato část výroby byla přesunuta do Dánska.   

Řešení firmy spočívá v předmětném uspořádání pracovišť, aby docházelo k co nejkratším 

přepravám výrobků. Montážní úsek firmy je rozdělen na dvě poloviny. Na jedné straně 

montáže jsou umístěny tři linky pro kompletaci několika druhů televizních přijímačů a na 

druhé straně jsou obdobné linky zaměřené na kompletaci audio systémů. Výroba probíhá 

v přerušovaném výrobním procesu 5 dní v týdnu, výjimečně 6 dní v týdnu, po osmihodi-

nových směnách. Ve velké většině firmy se pracuje na dvousměnný provoz – ranní a odpo-

lední.  

V Bang and Olufsen se jedná výhradně o sériovou opakovanou výrobu (vzhledem k počtu 

druhu a opakovatelnosti). Kromě montážních pracovišť jsou ve firmě zhotovovány některé 

komponenty montovaných zařízení, především reproduktory. 

5.1 Volba výrobní linky pro podrobnou analýzu 

Po podrobnou analýzu výrobního procesu firmy byla vybrána oblast výroby televizních 

přijímačů, kde je větší nevyváženost obtížností pracovních úkonů prováděných jednotli-

vými operátory. Konkrétní volba padla na linku Avant, vyrábějící největší televizní přijí-

mače s velikosti uhlopříček 75a 85 palců, jejichž výroba je časově i z hlediska manipulace 

nejnáročnější a navíc se jedná o nejdůležitější část montáže.  

Po provedených náměrech časových 

hodnot jednotlivých montážních ope-

rací bylo v rámci této linky rozhod-

nuto zaměřit detailní analýzu na pra-

coviště kontroly kvality skla, montá-

že rámečku s následným připevně-

ním rámečku ke sklu a montáže re-

produktoru SPU, kde dochází 

k největším zdržením při výrobě 

těchto televizních přijímačů.  
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O vybrání tohoto úseku k podrobné analýze rozhodla skutečnost, že tato část montážního 

pracoviště způsobuje nejvyšší časové ztráty. Účelem této analýzy bude především zjistit, 

kolik operátorů bude potřeba na tomto pracovišti k dosažení plynulosti výroby, případně, 

jak má být organizována jejich činnost. 

Tabulka časového průběhu jednotlivých montážních operací celé montážní linky. 

Tab. 5. Časy jednotlivých pracovišť linky Avant (vlastní zpracování) 

Pracoviště Čas 

LCD, hlavní rám 15 min 

Kontrola LCD, příprava 18,5 min 

Montáž rámečku, leštění skla, montáž 

SPU 
70,5 min 

Montáž zadního krytu 17 min 

Balení 21 min 
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6 CHARAKTERISTIKA PRODUKTU VYRÁBĚNÉHO NA LINCE 

AVANT 

Televizor AVANT 85 

Televizor BeoVision Avant s 85 palcovou obrazovkou je vybaven lokálním stmíváním 

podsvícení. S osmi integrovanými řídicími jednotkami a modulem prostorového zvuku 

disponuje BeoVision Avant 85 excelentním zvukovým výkonem. Rozšíření na plný prosto-

rový zvuk 7.1 lze udělat bezdrátově prostřednictvím zabudované technologie Immaculate 

Wireless Sound. 

Profesionální instalace televize BeoVision Avant 85 zajišťuje, že všechna relevantní zaří-

zení jiných značek, jako jsou herní konzole, rekordéry s pevným diskem, Apple TV a po-

dobně, můžete ovládat ovladačem BeoRemote One.  

 

  Obr. 10. TV Avant 85(interní zdroj) 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 46 

 

7 ANALÝZA VÝROBNÍHO PROCESU VYBRANÉ LINKY 

7.1 Charakteristika procesu výrobní linky Avant 

Jednotlivé montážní operace na této lince jsou vykonávány na oddělených pracovištích, 

které od sebe nejsou příliš vzdálené. Analýzou layoutu výrobní linky bylo zjištěno, že linka 

se nachází v přiměřeně velkém prostoru, který plně vyhovuje pracovním potřebám jednot-

livých operátorů. 

Tato montážní linka využívá především ruční práci s využitím ručních nástrojů a zvedacího 

zařízení. Jedná se o víceméně synchronizovanou výrobní linku s minimálními prostoji, 

především z důvodů čekání na dohotovení předchozí operace. 

Výrobek postupuje důsledně od prvního pracoviště k dalším, na kterých jsou montovány 

další součásti. Výsledkem montážního procesu jsou hotové televizní přijímače. 

Konečným pracovištěm výrobní linky je balení, kde se televizor zabalí a odváží do prodej-

ního skladu, kde jsou již připraveny k expedici zákazníkům. 

Pokud jde o směnnost, pracuje tato výrobní linka pravidelně na 2 osmihodinové směny, 

5 dní v týdnu. Pouze ve výjimečných případech pracuje linka na 3 směny, případně 6 dní 

v týdnu. 

7.2 Současný stav aplikovaných metod PI na lince Avant 

5S 

Na celé lince je zavedena a plně dodržována metoda 5S s firemním rozšířením na 6S - 

safety, tedy dodržování bezpečnosti. Dodržování této metody je kontrolováno auditem jed-

nou týdně. 

Kanban 

Výrobní linka využívá elektronický typ kanbanu pro dodávky materiálu do výroby. Tím je 

zajištěna minimalizace zásob ve výrobě na optimální množství.  

Kitting 

Pro minimalizaci manipulace ve výrobě je ve skladu specializovanými pracovníky prová-

děn kitting, tedy přerozdělení materiálu na předem stanovené dávky, které jsou dále kan-

banisty transportovány na jednotlivé montážní linky. 
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Obr. 12. Pracoviště kontroly skla  

(interní zdroj) 

Job rotation 

Na lince dochází k job rotation, tedy změně pracovní pozice. Ke střídání dochází vždy na 

začátku dne, pracovník tedy pracuje celý den na jednom pracovišti, a následný den je při-

dělen na jiné pracoviště. 

7.3 Současný způsob práce a vybavení pracovišť vybraného úseku linky 

Všechna pracoviště jsou sestavena tak, aby mohl být televizor snadno přesouván na další 

pracoviště. Každé pracoviště je vybaveno specifickým nářadím využívaným právě na da-

ném pracovišti. Pracoviště jsou opatřena světly, případně i ztmavujícími závěsy. Z důvodu 

návaznosti pracovišť jsou jednotlivé stanoviště očíslována podle pořadí výrobního procesu.  

Grafické znázornění zobrazuje obrázek č. 16. 

 

  Obr. 11. Layout analyzovaného pracoviště (vlastní zpracování) 

 

Pracoviště 1 – kontrolní pracoviště 

První pracoviště je vybaveno stojanem pro 

umístění televizního skla. Dále je na pracoviš-

ti ruční lampa sloužící ke kontrole černého 

rámečku na skle, kdy operátor kontroluje stav 

skla. Je-li sklo zkontrolováno z obou stran 

a není zjištěna žádná závada, přenáší se sklo 

na další pracoviště. 
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Obr. 14. Rámeček 

(interní zdroj) 

 Pracoviště 2 – montáž skla 

Druhé pracoviště je opatřeno montážním stolem a nástroji potřebnými k montáži. Operátor 

si předem přichystá televizní sklo k montáži rámečku. Po přinesení smontovaného rámečku 

(montáž probíhá na dalším pracovišti) operátor připevní rámeček ke sklu dle pracovního 

návodu. Po dokončení montážní práce přenáší sklo na další pracoviště. 

 

   Obr. 13. Pracoviště montáže skla (interní zdroj) 

 

Pracoviště 3 – montáž rámečku 

Na tomto pracovišti se z jednotlivých lišt sešroubovává ráme-

ček určený pro danou televizi. Operátor sešroubuje horní lištu 

a boční lišty rámečku a následně jej nasadí na sklo, pro které si 

musí dojít na stůl, na němž se provádí předchozí operace. Poté 

přišroubuje i spodní lištu pro zkompletování celého rámečku. 

 

Pracoviště 4 – leštění skla 

Pracoviště leštění je opatřeno stojanem, kde je sklo uchyceno na posuvnou černou plochu 

napodobující display a ručními lampami pro kontrolu usnadňujícímu lepší viditelnost ne-

čistot na skle. Operátoři mají k dispozici předem připravené speciální čisticí prostředky 

k ošetření skla. Po vyleštění je sklo přeneseno na další pracoviště. 
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Pracoviště 5 – montáž skla na display 

Před nasazením skla na display je nutné televizor předpřipravit. Je nutné přišroubovat po-

třebné části, které drží sklo na displeji. Dále je nutné před nasazením skla display důkladně 

vyčistit. Po splnění těchto úkonů je sklo nasazeno na display a následně přišroubováno. 

Poté se televizor posouvá na další pracoviště vybraného úseku.  

 

   Obr. 15. Montáž skla na display (interní zdroj) 

 

Pracoviště 6 – montáž SPU 

Posledním pracovištěm sledovaného úseku je montáž reproduktoru SPU. Pracoviště je 

opatřeno potřebným nářadím nezbytným pro správnou a snadnější montáž SPU na televi-

zor. 
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8 ANALÝZA VYBRANÉHO ÚSEKU MONTÁŽNÍ LINKY AVANT 

Tato kapitola je zaměřena na analýzu současného stavu procesu na montážní lince Avant. 

K analýze byly využity metody „měření práce“ s uplatněním metody MOST. Měření pro-

bíhalo převážně v ranních směnách. Vzhledem k tomu, že tato montážní linka pracuje na 

2 směny a funguje zde job rotation, bylo měření provedeno u více operátorů. Měření bylo 

provedeno celkem desetkrát, vždy dvě měření připadající na jednoho operátora. Celkem se 

během pozorování prostřídalo na pracovních pozicích 5 operátorů. 

Cílem bylo změřit časovou náročnost všech operací na vybraném úseku a analyzovat po-

hyby pracovníků na pracovišti. Výsledkem tohoto pozorování bude stanovení efektivních 

pohybů a přerozdělení dosavadní pracovní náplně na časově rovnoměrné pracovní činnosti, 

které umožnují efektivní proces linky bez čekání. Přerozdělením těchto činností bude určen 

optimální počet pracovníků pro dosažení nejvyšší efektivity. 

8.1 Způsob snímkování 

Pro změření časové náročnosti montážní linky byly využity stopky a digitální kamera pro 

kontrolu a přesnější určení montážních operací tzn. jednotlivé operace byly natočeny na 

digitální kameru, jejíž záznam byl využit pro následné zpracování. Samotné zpracování 

bylo provedeno pomoci stanovených tabulek pro „mostování“ a za pomocí stopek. Časy 

změřené stopkami byly zaznamenány a roztříděny do tabulky podle typu operace a dále 

podle jednotlivých sekvencí u daných operací. 

Měření probíhalo u všech měřených operátorů za stejných podmínek.  

Pracoviště 1 

První operace byla měřena od prvního uchopení skla na paletě po následné odnesení na 

kontrolní pracoviště, kde se sklo kontroluje z obou stran, až po odložení pracovních pomů-

cek využívaných při této kontrole. 

Pracoviště 2  

Na druhém pracovišti sledovaného úseku zahrnoval měřený čas činností od uchopení skla 

na kontrolním pracovišti, jeho přenesení na montážní pracoviště a následná příprava skla 

k nasazení rámečku. V čase je započítán i čas donesení již zkompletovaného rámečku 

a jeho přišroubování ke sklu. Měření času této operace končí přenesením skla na další pra-

coviště. 
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Pracoviště 3 

Za začátek operace a měření je pokládáno uchopení části rámečku, který je následně 

zkompletován do tvaru „U“ a následně nasazen na sklo. Měření je ukončeno v okamžiku 

položení rámečku na sklo. 

Pracoviště 4 

U tohoto pracoviště začíná měření uchopením speciálních pomůcek k čištění skla a je 

ukončeno přenesením skla na další montážní pracoviště.    

Pracoviště 5 

Operace je měřena od dosazení skla na TV. Součástí měření je montáž skla na TV a doleš-

tění skla a celá operace je ukončena přišroubováním skla a odložením pracovních nástrojů. 

Pracoviště 6 

Na posledním zkoumaném pracovišti začíná měření přisunutím TV na pracoviště, kde je 

montován reproduktor SPU a je ukončena odložením pracovních nástrojů a načtením TV.  

8.2 Hodnoty zjištěné měřeními 

8.2.1 Hodnoty měřené stopkami 

V tabulce jsou zaznamenány hodnoty naměřených časů na jednotlivých pracovištích. Hod-

noty byly měřeny u více než jednoho operátora, což způsobilo různorodost naměřených 

časů na jednotlivých pracovištích, a proto byly zprůměrovány a zapsány do tabulky. 

     Tab. 6. Hodnoty naměřené stopkami (vlastní zpracování) 

Č. Pracoviště Průměrné hodnoty získané měřením 

1 Kontrola rámečku  7 min 15 vteřin 

2 Montáž rámečku na sklo 13 min 30 vteřin 

3 Kompletace rámečku 7 min 30 vteřin 

4 Leštění 18 minut 10 vteřin 

5 Nasazení skla na TV 15 minut 

6 Montáž SPU 9 minut 30 vteřin 
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Sečtením těchto časů zjišťujeme, že průběh 1 TV touto částí linky trvá 70,5 minuty. 

Vzhledem k 10% časové přirážce, kterou si firma určuje podle vnitřních předpisů, získáme 

výsledný čas 77 minuty.  

8.2.2 Hodnoty zjištěné pomoci metody MOST 

Jednotlivá pracoviště byla rozepsaná do jednotlivých sekvencí měřených pomocí časové 

studie předem určených časů MOST. 

První pracoviště 

 Tabulka 7. Tabulka MOST prvního pracoviště (vlastní zpracování) 

 

 

První pracoviště kontroly rámečku bylo vypočteno pomoci tabulkových hodnot MOST na 

370,5 vteřiny, tedy 6 min a 10,5 vteřiny. 
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Druhé pracoviště 

Tabulka 8. Tabulka MOST druhého pracoviště (vlastní zpracování) 

 

 

První část, tedy část před montáží rámečku, byla metodou MOST vypočtena na 397,7 vte-

řin, tedy na 6 min a 37,7 vteřin. 
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Tabulka 9. Tabulka MOST druhého pracoviště – došroubování rámu (vlastní zpracování) 

 

Ve druhé části druhého montážního pracoviště, tedy už s nasazeným rámem a došroubová-

ní rámu byl vypočten čas na 368,5 vteřin, tedy 6 minut a 8,5 vteřiny. 
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Sečtením první části a druhé části tohoto montážního pracoviště získáme výsledný čas 12 

minut a 46,2 vteřiny. 

Třetí pracoviště 

Vzhledem k rozsáhlosti tabulky MOST pro pracoviště montáže rámečku, budou vypsány 

jen výsledné hodnoty a tabulka bude zařazena mezi přílohy. 

Po vypozorování sekvencí na tomto pracovišti byl vypočten čas 215,5 vteřiny, tedy 3 mi-

nuty a 25,5 vteřiny. 

Čtvrté pracoviště 

Na tomto pracovišti se neprovádí žádná montážní činnost, ale leštění skla, proto tato čin-

nost nebyla měřena metodou MOST, ale byly využity stopky. Celkový čas byl zprůměro-

ván. 

Tabulka zobrazuje měřené hodnoty při leštění skla. 

Tab. 10. Naměřené hodnoty při leštění skla (vlastní zpracování) 

Datum 4.1. 4.1 5.1. 5.1. 8.1. 8.1. 12.1 12.1. 13.1. 13.1. 

Čas (s) 1074 1210 1050 970 1180 1052 1084 1039 1156 1085 

Čas 

(min) 

17 

min 

54 s 

20 

min 

10 s 

17 

min 

20 s 

16 

min 

10 s 

19 

min 

40 s 

17 

min 

22 s 

18 

min 4 

s 

17 

min 9 

s 

19 

min 

16 s 

18 

min 5 

s 

  

Průměrem těchto naměřených hodnot je 18 minut a 10 vteřin.  

Páté pracoviště 

Vzhledem k velké rozsáhlosti tabulky pro pracoviště nasazení a přišroubování displeje 

bude tabulka zařazena mezi přílohy. 

Vypočtený čas pomocí tabulek MOST je 888 vteřin, tedy 14 minut a 48 vteřin. 
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Šesté pracoviště 

Pro pracoviště montáže SPU bude tabulka MOST přiložena v příloze. Výsledným časem 

získaným tímto měřením je 425 vteřin, tedy 7 minut a 5 vteřin. 

8.2.3 Výsledné sečtení jednotlivých časů 

Dle měření metody most byly zjištěny časy pro jednotlivé operace, podle tabulkových 

hodnot MOST.  Zjištěné časy pro jednotlivé pracoviště zobrazuje následující tabulka. 

      Tab. 11. Časové hodnoty získané pomoci metody MOST (vlastní zpracování) 

Pracoviště Naměřené hodnoty 

Kontrola rámečku  6 min 10 vteřin 

Montáž rámečku na sklo 12 min 46 vteřin 

Kompletace rámečku 3 min 25 vteřin  

Leštění 18 minut 10 vteřin 

Nasazení skla na TV 14 minut 48 vteřiny 

Montáž SPU 7 minut 5 vteřin 

 

Sečtením časů získaných podle měření metodou most zjišťujeme, že průběh montáže 1 TV 

celou částí montážní buňky trvá 62 minut a 24 vteřin. Po přičtení 10% časové přirážky 

využívané ve firmě podle vnitropodnikových předpisů, získáme čas 68 minut a 38 vteřin. 
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8.2.4 Porovnání hodnot 

  Tab. 12. Porovnání časových hodnot (vlastní zpracování) 

Pracoviště Hodnoty měřené stopkami Hodnoty získané metodou 

MOST 

Kontrola rámečku  7 minut 15 vteřin  6 minut 10 vteřin 

Montáž rámečku na 

sklo 

13 minut 30 vteřin 12 minut 46 vteřin 

Kompletace rámečku 7 minut 30 vteřin 3 minut 25 vteřin  

Leštění 18 minut 10 vteřin 18 minut 10 vteřin 

Nasazení skla na TV 15 minut 14 minut 48 vteřiny 

Montáž SPU 9 minut 30 vteřin 7 minut 5 vteřin 

Celkem 70 minut 55 vteřin 62 minut 24 vteřin 

+ 10% přirážka 78 minut   68 minut 38 vteřin 

 

Tabulka ukazuje porovnání časových hodnot naměřených stopkami a hodnot získaných 

metodou předem určených časů MOST. K porovnání jsou časy bez 10% přirážky, využí-

vané firmou, i časy s touto přirážkou.  

Tento rozdíl je způsoben nevyvážeností pracovních úkonů mezi jednotlivými pracovníky 

a nevyvážeností organizace práce.  
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8.3 Rozdělení činností mezi operátory na analyzovaném úseku 

Po přeměření časů jednotlivých pracovišť bylo potřeba vybalancovat pracovní operace pro 

variantu 2 a 3 operátorů. Výsledkem tohoto vybalancování bude zvolení efektivnější výro-

by pro firmu. 

8.3.1 Původní rozdělení pracovních činností 

Operátor č. 1 

 Kontrola rámečku     (6 minut 10 vteřin) 

 Montáž rámečku     (12 minut 46 vteřin) 

 Kompletace rámečku     (3 minut 25 vteřin) 

Operátor č. 2 

 Pomoc při přenášení na předchozích pracovištích 

 Leštění      (18 minut 10 vteřin) 

 Nasazení skla na TV     (14 minut 48 vteřin) 

 Montáž SPU      (7 minut 5 vteřin) 

Operátor č. 3 

 Leštění      (18 minut 10 vteřin) 

 Nasazení skla na TV     (14 minut 48 vteřin) 

 Montáž SPU      (7 minut 5 vteřin) 

V původním ne zcela vyváženém rozdělení pracovních úkonů vykonával operátor číslo 1 

tyto činnosti: kontrola rámečku, montáž rámečku na sklo a kompletace rámečku. Další dva 

operátoři se zabývali společně leštěním, nasazením skla na televizní přijímač a montáží 

reproduktoru SPU.  Společná činnost těchto dvou operátorů zpomalovala takt linky, proto 

bylo potřeba tento úsek vybalancovat.  

Prováděnou činnost jednotlivými operátory zobrazuje následující obrázek. Pracoviště, ob-

sluhované operátorem číslo 1 jsou označeny červeným rámečkem. Pracoviště obsluhované 

zbylými dvěma operátory jsou označeny modrým rámečkem. 
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Obr. 16. Původní rozdělení pracovních činností (vlastní zpracování) 
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9 HLAVNÍ NEDOSTATKY VÝROBNÍHO PROCESU 

Při analýze současného stavu byly zjištěny tyto hlavní nedostatky: 

Nevyváženost pracovních úkonů 

U sledovaného úseku montážní linky nebyly pracovní operace optimálně zkoordinovány. 

Při analýze bylo vypozorováno mnoho nadbytečných pohybů a často zbytečné společné 

práce, která nepřinášela pozitivní dopad na efektivitu a v některých případech dokonce 

zpomalovala výrobní proces.  

Příliš velká vzdálenost palety se skly od kontrolního pracoviště 

Umístění palety se skly, které čekají na kontrolu, a následnou montáž je od pracoviště kon-

troly skla vzdáleno cca 7 metrů. Operátoři přenášejí sklo z palety na kontrolní pracoviště 

zbytečně daleko, což prodlužuje čas a zvyšuje riziko poškození skla. V tomto případě by 

mohla být paleta se skly umístěna blíže ke kontrolnímu pracovišti. 

Stanovení norem podle zastaralých metod (stopky) 

V současné době jsou v celém výrobním areálu určovány normy podle klasického způsobu 

měření práce pomoci stopek. Při této metodě může dojít k nepřesnostem měření z hlediska 

lidského faktoru operátorů, který může toto měření úmyslně či neúmyslně ovlivnit (napří-

klad rozhovory při práci, odbíháni k vedlejšímu pracovišti, záměrné prodlužování operací, 

atd.), čímž se měření stává nepřesným.  
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10 DOPORUČENÍ NA ZLEPŠENÍ VÝROBNÍHO PROCESU FIRMY 

Pro odstranění výše uvedených nedostatků linky AVANT doporučuji tato opatření: 

10.1 Návrh na vybalancování výrobního procesu 

Na základě provedené analýzy vybraných pracovišť byly zjištěny určité nedostatky v roz-

dělení pracovních činnosti pro jednotlivé operátory. V původním procesu bylo plýtváno 

časem především z důvodů společných prací, které ne vždy byly zapotřebí. 

Pro posouzení možnosti dosažení pokud možno co nejefektivnějšího řešení byla prověřena 

efektivnost výroby ve variantách dvou a tří operátorů. Posouzení bylo provedeno jak 

z časového, tak i z finančního hlediska. 

Po sečtení nejdéle trvajících časů jednotlivých činností při současném způsobu práce trvá 

celková doba taktu 40 minut. Při tomto režimu práce je montážní linka schopna vyprodu-

kovat za 1 směnu 10 ks televizních přijímačů. 

Pro posouzení možnosti dosažení maximální časové i finanční úspory bylo provedeno vy-

balancování činností a srovnání dosažených časů a to alternativně pro 2 i pro 3 operátory: 

 

10.1.1 Vybalancování pro 3 operátory 

Operátor č. 1 

 Kontrola rámečku      (6 minut 10 vteřin) 

 Montáž rámečku     (12 minut 46 vteřin) 

 Kompletace rámečku     (3 minut 25 vteřin) 

Operátor č. 2  

 Leštění      (18 minut 10 vteřin) 

 Pomoc při přenášení na předchozích pracovištích 

 Pomoc při nasazování skla 

Operátor č. 3 

 Nasazení skla na TV     (14 minut 48 vteřin) 

 Montáž SPU      (7 minut 5 vteřin) 

 Pomoc při leštění 
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Celkový čas této operace ve variantě se třemi operátory (při nově navrženém rozdělení 

operací, novém rozmístění operátorů a částečně souběžné práci) trvá 34 minut a poté se 

může televize přesunout na další pracoviště. 

Popis nově navrženého režimu práce a znázornění nového rozmístění pracovišť: 

Pracovní úkony operátora č. 1 jsou označeny červeným rámečkem. U zbylých dvou operá-

toru se společná práce mírně odchýlila od původního rozvržení práce. 

Operátor č. 2 provádějící leštění pokračuje jako v původním scénáři na pracovišti montáže 

skla. Při dokončení podílu své práce na tomto pracovišti se vrací na pracoviště leštění, kde 

začne leštit další sklo. Tento operátor má označení modrého rámečku. 

Operátor č. 3 má označení rámečku žluté barvy. Pracoviště, na nichž operátor č. 3 pracuje, 

jsou montáž skla, a následné pracoviště montáže reproduktoru SPU na televizní přijímač. 

Po dokončení své práce přechází na pracoviště leštění a pomáhá doleštit sklo pro urychlení 

procesu. 

Bylo vypočteno, že při taktu 34 minut vyprodukuje montážní linka za 1 směnu 12 televiz-

ních přijímačů.   

 

Obr. 17. Rozmístění pracoviště montážní linky č. 3 a rozdělení práce s využitím 3  

operátorů (vlastní zpracování) 
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10.1.2 Vybalancování pro 2 operátory 

Operátor č. 1 

 Kontrola rámečku     (6 minut 10 vteřin) 

 Montáž rámečku     (12 minut 46 vteřin) 

 Kompletace rámečku     (3 minut 25 vteřin) 

 Leštění      (18 minut 10 vteřin) 

Operátor č. 2 

 Leštění      (18 minut 10 vteřin) 

 Montáž skla na TV     (14 minut 48 vteřin) 

 Montáž SPU      (7 minut 5 vteřin) 

 Pomoc při přenášení 

Při variantě se dvěma operátory je úsek analyzované linky vybalancován podle výše uve-

deného rozdělení pracovních operací. Při tomto rozmístění operátorů a souběžné práci je 

nejdelším časem, za který se může televize přesunout na další pracoviště 50 minut.  

Pracoviště obsluhovaná jednotlivými operátory jsou zvýrazněna barevnými rámečky pro 

lepší orientaci. Pracoviště obsluhované operátorem č. 1 jsou označeny červenými rámečky 

a pracoviště obsluhovaná operátorem č. 2 jsou označená modrými rámečky.  

V případě dvou operátorů na tomto montážním úseku je vybalancování podstatné složitější, 

vzhledem k nutnosti častějšího vykonávání některých prací ve dvou lidech. Takovýmito 

činnostmi jsou přenášení skel na jednotlivá pracoviště, leštění a také částečná spolupráce 

při montáži skla na televizní přijímač. 
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Obr. 18. Rozmístění pracoviště montážní linky č. 3 a rozdělení práce s využitím 2  

operátorů (vlastní zpracování) 

 

Činnosti operátora č. 1 jsou vybarveny červeně, činnosti operátora č. 2 jsou vybarveny 

modře. 

Bylo vypočteno, že při taktu 50 minut vyprodukuje montážní linka za 1 směnu 8 televiz-

ních přijímačů.   

 

10.1.3 Výhodnost z finančního hlediska 

Pro vybalancování operací byl sečten čas všech úkonů jednotlivých pracovníků a vyvážen 

tak, aby výroba probíhala v co nejméně komplikovaném koloběhu a zároveň nejvhodněj-

ším způsobem. 

Dle těchto sečtených časů bylo vypočteno, kolik firmu stojí výroba 1 televizního přijímače 

na analyzovaném úseku. 
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Tab. 13. Časová náročnost jednotlivých operátorů (vlastní zpracování) 

Popis 2 operátoři 3 operátoři 

Pracovník 1 50 minut 27 minut 

Pracovník 2 45 minut 28 minut 

Pracovník 3  34 minut 

 

Efektivní časový fond směny jednoho operátora (s odečtením placených přestávek) činí 

420 minut.  

Tab. 14. Porovnání časového fondu při 2 a 3 operátorech (vlastní zpracování) 

Popis 2 operátoři 3 operátoři 

Celkový časový fond za 

směnu 
840 minut 1320 minut 

Nejdelší čas montáže 1 

televizního přijímače 
50 minut 34 minut 

Množství televizních při-

jímačů vyrobených za 

směnu 

8 12 

Časová úspora za směnu  16 x 12 minut (182 minut) 

 

Zvýšení nákladů na operátory za směnu je o 1/3 vyšší. 

Zvýšení produkce za směnu jsou 4 televizní přijímače – tzn. směnová produkce je o 1/3 

vyšší.  
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10.1.4 Doporučení 

1) Výhodnější je varianta se třemi operátory, z důvodu: 

A) Montážní pracoviště odvede za jednu směnu o 1/3 produkce více, což kromě zvý-

šení produkce na dané pracovní ploše za jednotku času umožní i snížení režijních 

nákladů a případně omezí dražší práci přesčas, která by musela být vynaložena při 

zvýšených nárocích na produkci 

B) Při krátkodobé absenci jednoho z operátorů je možno bez problému přejít na režim 

dvou operátorů, který sice znamená snížení produkce na 8 televizních přijímačů za 

směnu, ale nedojde ke zvýšení nákladů, protože produktivita dvou zbývajících za-

školených operátorů bude zachována (mzdové náklady poklesnou o 1/3, stejně jako 

produkce)  

C) Výpadek jednoho z operátorů nemusí být nahrazen nezaškolenou pracovní silou 

z jiného pracoviště, jejíž nasazení by nezbytně vedlo ke snížení produktivity 

a omezení počtu smontovaných kusů 

2) Firma by měla být připravena k zapracování operátorů řešeného úseku na alternativní 

možnost uplatnění varianty se 2 operátory, aby nebyla zhoršena produktivita pracoviště 

v případě nepředvídané absence jednoho z operátorů. 

10.2 Změna polohy zásobníku skel 

Návrh na odstranění tohoto nedostatku spočívá v umístění palety se skly co nejblíže ke 

kontrolnímu pracovišti tak, aby nedošlo k narušení prostoru pracoviště nezbytně nutného 

pro vykonávání činnosti, a zároveň aby byla minimalizována vzdálenost pro přenášení 

skla. Tímto přesunem se eliminuje možnost poškození skla během manipulace, minimali-

zuje se vzdálenost přenášení skla a také se sníží fyzická náročnost na operátory při manipu-

laci se sklem. 

10.3 Přeměření procesních časů podle moderních metod PI 

Po zjištěném rozdílu celkového času naměřeného stopkami a času získaného pomoci me-

tody MOST, by bylo vhodné prověřit získané výsledky přeměřením všech dílčích časů 

pracovišť metodou MOST, případně jinou metodou předem určených časů např. metodou 

MTM. Výsledky tohoto přeměření by ukázaly, zda operátoři vykonávají svou práci podle 

pracovních pokynů, nebo zda dělají zbytečné činnosti navíc.  
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ZÁVĚR 

Společnost Bang and Olufsen působí dlouhou řadu let jak na světovém, tak i na českém 

trhu. Během této doby si získala mnoho zákazníků a vypracovala se na světového prodejce 

luxusní elektroniky. Pro udržení této pozice je nutné i nadále rozvíjet a inovovat své stáva-

jící výrobky, ale především dbát na správnou funkci procesů při vytváření svých výrobků. 

Tématem této bakalářské práce byla analýza zvoleného úseku na montážní lince Avant ve 

společnosti Bang and Olufsen. Hlavním cílem této práce byla podrobná analýza vybraného 

montážního pracoviště a navržení doporučení, která by eliminovala zjištěné nedostatky, 

a vedla k vyšší efektivnosti výrobního procesu. 

Společnost má širokou škálu výrobkového portfolia, z něhož každý výrobek přináší určité 

zisky pro firmu a přivádí konkrétní skupiny zákazníků. Pomoci ABC analýzy bylo zjištěno, 

který z těch výrobků má na společnost největší dopad a je pro ni nejdůležitější. Tímto vý-

robkem je televizní přijímač Avant o velikosti uhlopříčky 75 a 85 palců. Z tohoto důvodu 

se analýza výrobního procesu zaměřovala na montážní linku právě těchto výrobků se 

zvláštním zaměřením na konkrétní část montážní linky, kde dochází k největším časovým 

prodlevám. 

Analýzou s využitím dalších metod průmyslového inženýrství byly na vybraném pracovišti 

zjištěny nedostatky procesu montáže, jakými jsou: neefektivní společná práce, příliš velké 

vzdálenosti mezi jednotlivými pracovišti a využívání starých metod k normování práce. 

Během analýzy bylo prováděno pozorování dělby práce mezi jednotlivými operátory, cel-

kový pohyb u zvolené montážní linky a také čas, za který prošel televizní přijímač daným 

montážním pracovištěm.  Měření bylo provedeno pomoci kamerového záznamu, který 

sloužil k vypracování formuláře MOST, pro zjištění potřebného času k výkonu činnosti.  

V závěru této práce jsou uvedeny návrhy na opatření, které vedou k optimalizaci výroby: 

Na základě výsledných časů získaných pomoci metody MOST byly vyhotoveny dva ná-

vrhy na rozdělení pracovních činností s cílem nejvhodnějšího vybalancování montážní 

linky a optimalizace výroby. 

První návrh vychází z myšlenky zachování 3 operátorů na analyzovaném úseku montážní 

linky při jiném, efektivnějším rozvržení pracovních činností a eliminaci společné práce na 

minimum. 
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Druhý návrh spočívá v obsazení analyzovaného úseku 2 operátory, přičemž by se zvýšilo 

množství společné práce.  

Výhodnější variantou pro firmu je možnost se 3 operátory, kdy je celková produkce za 

směnu vyšší o 1/3 než při obsazení montážního úseku 2 operátory. Výhodou je, že při ne-

čekané krátkodobé absenci je firma schopna vyrábět na tomto montážním úseku i ve 2 ope-

rátorech, aniž by musela zaškolovat nového operátora. 

Tato práce byla přínosná především v prohloubení znalostí o metodě předem určených 

časů MOST a její aplikaci na konkrétním případě. Dalšími přínosy bylo i pochopení ji-

ných, již zavedených metod průmyslového inženýrství a také vhled na plánování výroby. 
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SEZNAM POUŽITÝCH SYMBOLŮ A ZKRATEK 

5S  Metoda pro udržení pořádku na pracovišti. 

B&O 

MOST 

PI 

SWOT 

TMU 

 

 Bang and Olufsen. 

Metoda předem určených časů. 

Průmyslové inženýrství. 

Analýza silných a slabých stránek, příležitostí a hrozeb. 

Time Measured Unit 
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