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ABSTRAKT

Diplomová práce se zabývá racionalizací ve spole�nosti VOJTA Equipment s.r.o.

práce je analýza sou�asného stavu pracovibt� montá~e a navrhn mo~nost pro zvýbení 

produktivního �asu ý V teoretické �ásti jsou zpracovány literární 

zam�Zené na btíhlou výrobu a prostoje ve výrobních procesech, jako je napZíklad 

�ekání, nadprodukce �i zbyte�ný pohyb. Druhá, praktická �ást, se zabývá analýzou 

sou�asného stavu pracovibt�. Na základ� výstupu dojde k navr~ení mo~ných opatZení v 

podob� 5S auditp, zm�ny layoutp �i vizuálního managmentu. Díky t�mto opatZením dojde 

ke zvýbení produktivního �asu na pracovibti a eliminaci ý

Klí�ová slova: btíhlý podnik, ní �as

ABSTRACT



Ráda bych pod�kovala zam�stnancpm a vedení spole�nosti VOJTA Equipment s.r.o. za 

umo~n�ní vzniku této diplomové práce.

této usp�chané dob� rychlé reakce, které mi 

pZi psaní. 

neposlední Zad� své rodin� a pZátelpm podporu pZi mém 

celém dlouhém studiu, které se neobeblo bez pZeká~ek

Prohlabuji, ~e odevzdaná verze bakaláZské/diplomové práce a verze elektronická nahraná do 

IS/STAG jsou toto~né.
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UTB ve Zlín�, Fakulta 

V dnební dob� je pro podniky v prpmyslovém odv�tví klí�ové neustále se vyvíjet a hledat 

zppsoby, jak zefektivnit své procesy a maximalizovat výkon. Jedním z klí�ových faktorp pro 

dosa~ení t�chto cílp je optimalizace pracovibt� montá~e, které hraje klí�ovou

výrobním procesu. Tato diplomová práce se zam�Zuje na racionalizaci pracovibt� montá~e 

ve spole�nosti ý strojp pro 

prpmyslovou výrobu zmrzliny.

Teoretická �ást práce se zabývá pZehledem moderních pZístupp k racionalizaci pracovibt� 

montá~e, v�etn� konceptp jako je Lean management, nebo vizuálního management

Analytická �ást práce se zam�Zuje na aktuální situaci ve spole�nosti 

Jsou zde popsány stávající postupy montá~e a jejich efektivita, která je zkoumána 

prostZednictvím procesní analýzy a tvorby spaghetti diagramu. Dalbím dple~itým prvkem 

ý ý �asové 

nároky jednotlivých pracovníkp.

Na základ� provedených analýz a zhodnocení stavu pracovibt� montá~e, které jsou dopln�né 

o dotazník zam�stnancp, jsou navr~eny konkrétní zm�ny a opatZení, která by m�la vést k 

racionalizaci. Dple~itou sou�ástí procesu racionalizace pracovibt� je také zapojení 

zam�stnancp. Jejich aktivní participace a podpora jsou klí�ové pro úsp�bnou implementaci 

navr~ených zm�n. Tyto zm�ny zahrnují pZepracování layoutu pracovibt�, implementaci 

Cílem této práce je tedy nejenom identifikovat mo~nosti zlepbení a racionalizace pracovibt� 

montá~e ve spole�nosti 

jejich realizaci s ohledem na moderní pZístupy k Zízení a organizaci výrobních procesp.
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N

Diplomová práce je zam�Zena na racionalizaci procesu montá~e ve spole�nosti

tím spojenou implementaci n�kolika metod prpmyslového in~enýrství. 

Dpvodem výb�ru tohoto tématu bylo, ~e spole�nost prozatím neuplatIuje ~ádné metody pro 

zvýbení produktivity a sni~ování plýtvání a vznikl tak z

Avbak práv� metody prpmyslového in~enýrství by mohly zvýbit ý

procesu, co~ je i hlavním cílem této diplomové práce, konkrétn� na pracovibti montá~e

jako v ka~dé firm� i v této se najde Zada problémp, které je tZeba Zebit. Proto po rozhovoru s 

vedením firmy bylo dohodnuto, ~e se aplikují vybrané metody prpmyslového in~enýrství, a 

tím se bude sna~it docílit zlepbení stávajícího stavu. Firma 

eliminace plýtvání, nebo btíhlé výroby vyhýbala, i proto zde bylo potZeba jít opravdu od 

za�átku, zpracovat dostupné analýzy a navrhnout Zebení, která management spole�nosti 

pZesv�d�í o potZebnosti aplikace i dalbích metod.

ý zvýbení produktivity pracovibt� montá~e

této práci pln�n pomocí zvýbení produktivního �asu. Zvýbení této hodnoty je pro cíl této 

práce stanoveno na 10 %. T�chto cílp bude dosa~eno spln�ním hlavních úkolp, mezi 

patZí dalbí úlohy patZila 

analýza sou�asného stavu, která byla tvoZena z vícero úkonp, které pomohly k

které metody zaZadit

PZi analýze byly vyu~ívány tyto prostZedky:

" 3 slou~ila ke zdokumentování potZebných �inností a informací na 

pracovibti, aby mohla být podkladem diplomové práce

" 3 prostZedek pro získání potZebných informací, bude probíhat 

formou kladení otázek pracovníkpm, vedoucím výroby, vedením firmy

" pZímé 3 zalo~ené na pozorování pracovibt� a výrobního procesu

" 3 potZebné informace získané z t�chto dokumentp budou sou�ástí 

" 3 literatura, která bude podkladem pro vytvoZení 

praktické �ásti

" pompcky 3 zapotZebí stopky, kamera, fotoaparát, po�íta�
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Praktickou �ást tvoZit dv� �ásti: �ást analytická a projektová. První �ást bude 

zam�Zena na analýzu sou�asného stavu, na výb�r vhodného reprezentanta pro mapování 

hodnotového toku, zmapování sou�asného stavu. Druhá �ást bude obsahovat návrh Zebení 

pro zlepbení sou�asného stavu v�etn� zhodnocení.

Jak bylo zmín�no výbe, spole�nost nyní neuplatIuje ~ádné metody pro zvýbení produktivity, 

eliminace plýtvání, zkrátka jakékoli metody prpmyslového in~enýrství. O�ekáváné pZínosy 

projektu jsou tedy krom� napln�ní stanoveného cíle i pZíprava spole�nosti pro zm�ny, které 
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PRoMYSLOVÉ IN}ENÝRSTVÍ

>Promyslové in�enýrství je v�dní obor, jeho� náplní je práv� zlepbování fungování 

organizací a podnikových proceso.< (Janubka, 2018)

Dále Kobturiak a Frolík rpmyslové in~enýrství 

interdisciplinární obor zabývající se návrhem, implementací a zlepbováním integrovaných 

systémp lidí, materiálp a zaZízení pro dosa~ení maximální produktivity, pZi�em~ cílem ka~dé 

ý (Kobturiak, a dalbí, 2006)

rpmyslové in~enýrství 

mechanických oborp spolu s principy v�deckého Zízení. 

pracovní postupy a pou~ívání znalostí v oblasti výroby a podnikového Zízení. Prpmyslové 

in~enýrství zahrnuje napZíklad i návrh práce, vytváZení standardp a návrh a instalaci zaZízení.

blast prpmyslového in~enýrství se zam�Zuje na navrhování rozlo~ení práce, 

vytváZení standardp a návrh a instalaci zaZízení

Chromjaková dále popsala prpmyslové in~enýrství pomocí jeho ú�elu, kterým je hledat 

zppsoby eliminace ztrát a plýtvání ve výrobních a administrativních procesech. Krom� toho 

prpmyslové in~enýrství hledá odpov�di na otázky jako je napZíklad motivace lidí ve

spole�nosti, organizaci práce, neustálé zlepbování procesp, nebo hledání inova�ních Zebení. 

Nedílnou sou�ástí je i vytváZení a identifikace pZidané hodnoty lidmi, stroji a výrobními 

procesy. PZidaná hodnota je �asto bodem zájmu zákazníkp, kteZí vyu~ívají slu~by a produkty 

dané spole�nosti.

Historie prpmyslového in~enýrství

Oblast prpmyslových technologií je velmi dynamická a její rpst v prpb�hu 20. století byl 

ta~en pZedevbím po~adavky výrobních, administrativních a servisních organizací. Historie 

tohoto oboru je siln� spjata s historií samotné výroby (Maynard, a dalbí, 2001)

Navzdory tomu, ~e budovy jako pyramidy, Zímské Koloseum a dalbí, proto se první stavební 

bkoly objevovaly ve Francii a~ do 18. století. V dpsledku efektivn�jbího navrhování mostp, 

silnic a budov, ne~ dZíve se do popZedí dostává strojírenství. Tento obor se ppvodn� vyu�oval 

pouze ve vojenské akademii. PotZeba zlepbit design, analýzu materiálp a vybavení, napZ 

�erpadla nebo motory vedly na po�átku 19. století ke vzniku strojírenství jako samostatného 

oboru. Doká~eme reagovat i na vývoj v elektrotechnice a chemickém in~enýrství.

a dalbí, 2001)
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Na konci první sv�tové války byl systém v�deckého Zízení dobZe zaveden. Velké vertikáln� 

integrované organizace vyu~ívající techniky hromadné výroby ji~ byly b�~né. Pro 

zjednodubení dosa~ení rpstu produktivity se zájem administrativy více soustZedil na 

lementaci standardp a pobídkových plánp. Výrobním metodám byla v�nována malá 

pozornost. Reakce zam�stnancp a veZejnosti na bezohledné mana~erské praktiky jako napZ 

zrychlení výroby spolu s obavami z nehumánních aspektp implementace TUB ve Zlín�, 

nagementu a ekonomiky 13 pozd�ji vedly k legislativnímu omezení pou~ívání 

�asových norem. (Maynard, a dalbí, 2001)

období po druhé sv�tové válce poté vzniká Americký institut prpmyslových in~enýrp 

, konkrétn� byl zalo~en v Ohiu v roce 1948. Mezi 80. a 20. stoletím se role prpmyslu 

vyvinula z poskytování tradi�ních podpprných slu~eb k odpov�dnosti za výkonné vedení 

tvorby, návrhu a integrace prpmyslových systémp. slu~by. (Maynard, a dalbí, 2001)

ý hlediska prpmyslových revolucí

je vývoj prpmyslového in~enýrství spjat s pZicházejícími 

prpmyslovými revolucemi. Od první prpmyslové revoluce (industry 1.0 ) zam�Zené 

na mechanizaci a vyu~ití parní energie, pZes druhou (industry 2.0 ) s dprazem na 

elektrifikaci a masovou výrobu, tZetí (industry 3.0

automatizací a vyu~íváním po�íta�p, a~ po �tvrtou (industry 4.0 ) zam�Zenou na 

digitalizaci a pou~ívání pokro�ilých technologií jako um�lá inteligence internet v�cí

prpmyslová re zam�Zuje na personalizaci a 

udr~itelnost s lidským centrem produk�ního procesu.

prpmyslovými revolucemi je poté role prpmyslového in~enýra neodmysliteln� spjata. 

Prpmyslové in~enýrství hrálo a stále hraje klí�ovou roli ve vývoji prpmyslu po celém sv�t�. 

Od pZispívání k rozvoji a optimalizaci výrobních procesp, pZes zlepbení kvality a sní~ení 

nákladp na výrobky, a~ po implementaci nových technologií a systémp v rámc

prpmyslových revolucí.

NapZíklad 5. prpmyslová revoluce se vbak u~ týká budoucnosti, s pZíchodem Industry

dalbích technologických inovací bude prpmyslové in~enýrství nadále hrát klí�ovou roli ve 

formování ekonomické a sociální struktury sv�ta. Dpraz bude kladen 

udr~itelnost, human centrický pZístup a odolnost prpmyslových systémp.
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Materiálový tok pZedstavuje jednu z klí�ových fází pZi navrhování nového výrobního 

systému, a proto si zasluhuje zvlábtní 

Zízení toku informací a materiálu

výpadky a nevytváZel nadbyte�né zásoby. ZároveI se sna~í zajistit, aby potZebné sou�ástky 

a materiály byly dodávány v�as, v správném poZadí a na správná místa. Problémem pZi Zízení 

tohoto toku je �asto nedostate�ná schopnost sledovat a optimalizovat proces od jeho za�átku 

a~ do konce, co~ mp~e vést k hromad�ní zásob a pomalé reakci na poptávku zákazníkp.

(Harrison, a dalbí, 2014)

Materiálový tok je definován jako Zízený pohyb materiálu, který charakterizuje dynamiku 

pracovibt�. Vzhledem k výbi nákladp na manipulaci a pohyb, co~ �asto tvoZí v�tbinu nákladp 

pro podnik, je materiálový tok klí�ovým tématem pZi nastavování logistických procesp. 

Klí�em k dosa~ení významných úspor je efektivní organizace strojp, skladp nebo pracovibe, 

které mají pZímý vliv na materiálový tok.

Významným nástrojem pro Zízení toku materiálp jsou informace o poptávce. Sdílením t�chto 

informací napZí� celým dodavatelským Zet�zcem vzniká poptávkový Zet�zec, jeho~ cílem je 

zvybovat hodnotu pro zákazníka. PZenos dat probíhá prostZednictvím informa�ních

technologií, které firmám poskytují rychlost a transparentnost. Hlavním cílem ka~dého 

podniku je integrovat tyto nástroje a dosáhnout tak konkuren�ních výhod. (Harrison, a dalbí, 

ý

AutoZi Tomek a Vávrová ~e >výroba umo�Iuje uspokojení potZeb 

zákazníka vytvoZením v�cných statko a slu�eb. Je rozhodující �ástí hodnototvorného 

Zet�zce.< 

slou~í výroba jako prostZedek pro uspokojování pZání a potZeb zákazníkp 

>Výroba v nejbirbím slova smyslu znamená výrobu výrobko nebo zbo�í, v�etn� jejich 

pZípravy nebo poskytování slu�eb.<

>Výroba je tedy ve své podstat� ú�elná kombinace faktoro za ú�elem vytvoZení v�cných 

výkono a slu�eb.< (Tomek, a dalbí, 2014)
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Dále Burieta (2013, s.4) definoval snahy zebtíhlování výroby:

" zvýbit produktivitu provozu, 

" zlepbit kvalitu výrobkp, 

" zvýbit bezpe�nost na pracovibti, 

" sní~it vysokou únavu obsluhy, 

" zjistit, jak vyu~ít provoz více strojp, 

" pZípadn� sní~it po�et strojp, obsluhy, pomocných pracovníkp atd.<

D�lení ý

D�lení výroby je mo~né z n�kolika pohledp, Jurová zmiIuje n�kolik z

len�ní výrobního procesu mp~eme napZíklad vyjádZit pomocí vztahu k

jestli~e je produkt specifikován zákazníkem, lze hovoZit o zakázkové výrob�. Pokud 

konkrétního koncového zákazníka neznáme, hovoZíme o výrob� na sklad. 

Toto d�lení dále doplIuje o d�lení ý , které je znázorn�no v 

pZehledné tabul

D�lení výroby dle po�tu vyráb�ných kusp

ý PZíklad

CNC obráb�cí stroj, 

Více jednotek rpzných výrobkp 

na rpzných zaZízeních

spotZebi�e pro domácnosti

Neomezen� mnoho jednotek 

ý ý

zaZízeních
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aTÍHLÁ VÝROBA

je >pojem >lean< zalo�en na pZedpokladu, �e vbechny �innosti 

firmy, které nepZidávají hodnotu pro zákazníka, jsou ý ý

maximáln� mo�né míZe eliminovány.<

> ý <, nebo v pZekladu >btíhlé výroby<

cílem maximalizovat vyu~ití zdrojp prostZednictvím minimalizace plýtvání, reagující na 

dynamické a konkuren�ní podmínky obchodního prostZedí. V dnebním rychle se m�nícím 

prostZedí se organizace, ae u~ ve výrob� nebo slu~bách, potýkají s Zadou výz

Pro pZe~ití a udr~ení konkurenceschopnosti musí systematicky a kontinuáln� reagovat na 

tyto zm�ny a zvybovat hodnotu svých produktp nebo slu~eb. Implementace systému lean 

výroby se tak stala klí�ovou kompetencí pro organizace v rpzných odv�tvích. Zatímco 

ýzkum se �asto zam�Zuje na jednotlivé aspekty lean prvkp, úsp�bná implementace vy~aduje 

holistický pZístup, zahrnující mapování toku hodnoty (VSM), bun��nou výrobu (CM), U

liniové systémy, vyvá~ení linky, Zízení inventáZe, jednominutovou vým�nu nástrojp 

MED), pull systémy, Kanban, vyrovnávání produkce a dalbí. Tento �lánek pZedstavuje 

mapu lean cesty ur�enou k Zízení organizací pZi implementaci systému lean výroby. 

ProstZednictvím analýzy prpzkumu zkoumáme poZadí implementace lean prvkp v 

mínkách obchodního prostZedí. Záv�ry z této recenze jsou syntetizovány k 

vytvoZení sjednocené teorie pro efektivní implementaci lean prvkp, poskytující organizacím 

strukturovaný pZístup k navigaci v komplexit� moderních obchodních prostZedí.

dalbí, 2014)

KoZeny konceptu btíhlé výroby, znám také jako Lean, za�aly ji~ v

ý uvádí, ~e této dob�, konkrétn� kolem roku 1910 prosazoval 

Henry Ford teorie Fredericka Taylora, Franka Gilbrehta, nebo napZíklad Henryho Gantta, 

nabich o�ích stále prplomové. Vbichni zmín�ní, a nejen oni patZí mezi klí�ové 

osobnosti, které pZisp�ly k formování základp btíhlé výroby. Stejn� jako dalbí, cht�l Ford 

vyráb�t co nejvíce výrobkp za co nejkratbí dobu. Dále si uv�domili, ~e velké mno~ství zásob 

materiálu, nedokon�ené výroby a hotových výrobkp vá~e pZílib mnoho finan�ních 

prostZedkp. Tím pádem n ý

Významný dpraz kladli také na kvalitu svých výrobkp, co~ jim spolu s ni~bími náklady na 

výrobu a následn� ni~bí cenou zajistilo konkuren�ní výhodu. 
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následovníkp Henryho Forda byl výrobní mana~er japonské spole�nosti Toyota, 

Taiichi Ohno, kde za�ínalo prohlubování t�chto poznatkp primárn� 

pZístup vznikl z ppvodn� jednotlivých prvkp a zkubeností, které byly 

postupn� integrovány do uceleného souboru s pZidáním nových metod. 

se dá btíhlá výroba také ozna�it jako >Integrace a úspora 

�inností<. Dále definovali, co jsou cíle jednotlivých pou~ívaných metod. Konkrétn� jde o:

" Zkrácení prpb�~né doby výroby, z �eho~ vyplývá nejen zvýbení produktivity, ale 

sou�asn� se i zv�tbuje prostor pro Zebení potZeb zákazníkp;

" Sni~ování výrobních zásob, co~ zahrnuje i zásoby nedokon�ené, �i rozpracované 

ý

" Sni~ování výrobních nákladp, co~ se projevuje v cen� výrobku a znamená tedy 

konkuren�ní výhodu;

" Zvybování kvality produktp v dpsledku sní~ení zdrojp chybovosti

" Zmenbení výrobních prostorp (Tomek, a dalbí, 2014)

Dle Kobturiaka je dple~ité si uv�domit, ~e cílem není pouze nekritické sni~ování 

nákladp; pZedevbím jde o uspokojení potZeb a pZání zákazníkp. (Kobturiak, a dalbí, 2006)

ý podle n�ho charakterizovat btíhlý podnik jako takový, který 

dosahuje vybbích prodejp b�hem kratbích období ne~ jeho konkurence s menbím úsilím. Jak 

je uvedeno v knize atíhlý a inovativní podnik: >atíhlá výroba je paradigma a zppsob myblení 

o výrob�. Je to filozofie, která zkracuje prpb�~ný �as eliminací plýtvání, aby byly v�as 

dodávány výrobky vysoké kvality pZi nízkých nákladech.< (Kobturiak, a dalbí, 2006)

Dnes je Lean, známý té~ jako btíhlá výroba, pova~ován za jeden z nejlepbích nástrojp pro 

zlepbení vbech procesp v podniku. Jeho cílem je odstranit z podnikových procesp zdroje 

plýtvání, které zbyte�n� pohlcují finan�ní prostZedky podniku. Klade zvlábtní dp

kvalitu provedení jednotlivých �inností, proto~e i malá nepZesnost pZi výrob� produktu nebo 

poskytování slu~by mp~e pZedstavovat 

atíhlým myblením rozumíme termín, který slou~í k popisu procesu pZijímání obchodních 

rozhodnutí btíhlým zppsobem. Tento zppsob myblení je pova~ován za základ ka~dé Lean 
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btíhlé výroby patZí napZ.: optimalizace celku, eliminace plýtvání, rychlé 

dodání díky Zízení tokp, respektování zam�stnancp, sb�r znalostí a dalbí. 

Principy btíhlé výroby

Lean výroba je více ne~ jen zppsob výroby výrobkp. V podstat� je to bkola myblení. A i kdy~ 

existuje mnoho principp lean výroby, které tvoZí tuto bkolu myblení, velká �ást síly tohoto 

systému je obsa~ena pouze v p�ti základních konceptech. Tyto p�t hlavních principp nebo 

hodnot bylo nejslavn�ji formulováno v "Stroj, který zm�nil sv�t", od Jamese 

A porozum�ní t�mto p�ti princippm 

lean výroby vám umo~ní pZem�nit váb podnik na stroj pro lean výrobu:

"

"

" Zajibt�te tok hodnoty tokem hodnoty

" Vytáhn�te hodnotu ze toku hodnoty

"

Principy btíhlé výroby, aplikace t�chto nástrojp a omezení zna�ného plýtvání vedou k 

vytváZení vysoce ~ádoucích vedlejbích produktp pro výrobce specializující se na btíhlé 

koncepty. atíhlá výroba vytváZí zna�ku operátora, která splIuje konkuren�ní potZeby 

se m�nícího trhu. Zam�Zení na celkové náklady a hodnotu spíbe, ne~ na jednotkové náklady 

nejen eliminuje plýtvání a neefektivitu, ale také podporuje kvalitu a Zebení zam�Zená na 

ím rychleji produkty procházejí organizací od za�átku do konce, tím rychleji mp~e 

spole�nost reagovat na po~adavky trhu a uspokojit zákazníky. A �ím lepbí je proces, tím více 

kvality za dolar mp~e spole�nost utratit. atíhlá výroba umo~Iuje výrobcpm pohybo

rpzných trzích s pZesností a flexibilitou. To je zalo~eno na sv�tlech pou~ití a výrobním 

procesu, který správn� vyu~ívá funkce. atíhlá výroba, jakkoli jednoduchá, snadná a 

jednoduchá, je zt�lesn�ním moderní výroby.

Implementace nástrojp btíhlého Zízení má ý , jako napZíklad

" Pou~ívání technik btíhlé výroby sni~uje plýtvání. V dpsledku toho se 

zam�stnanci zam�Zují na �innosti, které skute�n� pZidávají hodnotu.
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" Zlepbená produktivita a efektivita: Zam�stnanci zam�Zení na vytváZení hodnoty jsou 

produktivn�jbí a efektivn�jbí, proto~e je nerozptylují nejasné úkoly.

" ChytZejbí proces: Implementace hnacího sytému zajibeuje, ~e úkoly jsou odesílány, 

kdy~ jsou skute�n� potZeba.

" Lepbí vyu~ívání zdrojp: PZizppsobením výroby skute�né poptávce mp~ete eliminovat 

plýtvání tím, ~e budete pou~ívat pouze zdroje, které potZebujete. je snazbí a rychlejbí 

reagovat na po~adavky zákazníkp.

Vabe firma a zam�stnanci budou díky tomu pru~n�jbí

po~adavky zákazníkp. Principy btíhlého managementu vám umo~Iují vytvoZit udr~itelný 

výrobní systém, který zlepbuje celkovou výkonnost vabí spole�nosti ý

btíhlé výroby jsou �asto popisovány jako Zebení pro u�ení a experimentování. 

spolupracují v procesu prpb�~ného zlepbování.

ý

Philipa Holta (2019) jsou tyto principy pom�rn� dobZe známy velkému po�tu lidí v 

celém odv�tví a existuje vbeobecná shoda, ~e jsou pZíkladem toho, jak mp~e organizace Zídit 

své hodnotové toky sm�rem k výrobní dokonalosti. Dosa~ení tohoto stavu je vbak trv

výzvou, proto~e je obtí~né sjednotit organizaci s poskytováním zákaznické hodnoty s 

ý
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PLÝTVÁNÍ 

Slovo >plýtvání< slýcháme tém�Z denn�. Stále se mluví o zbyte�ném plýtvání, nutnosti jeho 

sni~ování a mo~nosti jeho úplného 

Zjednoduben� lze Zíct, ~e za plýtvání mp~eme pova~ovat vbe, za co zákazník nezaplatí. Mezi 

ý

Dlaba� napZíklad uvádí: >Vbechno (aktivita, �innost, proces), co nepZidává hodnotu výrobku 

a zvybuje jeho náklady< (Dlaba�, 2015)

napZíklad dle Kobturiaka a dalbích je plýtvání >vbe, co zvybuje náklady výrobku nebo 

slu�by bez toho, aby zvybovalo jejich hodnotu.< (Kobturiak, a dalbí, 2006)

ý projevuje v aktivitách, které nepZidávají výrobku ~ádnou 

pZidanou hodnotu. I kdy~ tyto �innosti nepZispívají k obohacení produktu, �asto s sebou 

nesou nemalé náklady, které zvybují kone�nou cenu výrobkp. Podniky se proto sna~í tyto 

neefektivní �innosti ods

Systémové odstraIování plýtvání s sebou nese implementaci standardp v podob� 

technologických a pracovních postupp, návodp, pZedpisp, vým�ny nástrojp atd. Cílem není 

pouze sní~ení výrobních nákladp, ale také úspora pracovní energie a materiálových zdrojp

(Tomek, a dalbí, 2014)

Pro úsp�bné odstran�ní plýtvání je klí�ové nejprve ho identifikovat. Proto jsou druhy 

plýtvání rozd�leny podle toho, zda se vyskytují pZímo ve výrobním procesu nebo v 

ý ý

PZed nalezením zdrojp plýtvání ve výrobním procesu je nezbytné provést analýzu aktuálního 

stavu v podniku. Dple~ité je ned�lat chybu v zam�Iování zjevného zlepbení s tím skute�ným. 

Pouhé pZedpoklady o pZínosu neznamenají, ~e se skute�n� zlepbí. >Skute�né zlepbení je 

dosa~eno teprve tehdy, kdy~ jsou známy problémy a jejich pZí�iny.< 

Konkrétn�ji jsou zde uvedeny druhy plýtvání definované metodologií Lean. Tyto druhy 

plýtvání mohou být vzájemn� propojeny a ovlivIovat se. To znamená, ~e odstran�ní jednoho 

druhu plýtvání mp~e vést k eliminaci jiného. 

uvádí, ~e plýtvání prodlu~uje výrobní cykly, ale krom� nich se vyskytuje také 

napZíklad v jakékoli vým�n� �i pZeprav�. 
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Aby podnik mohl vyráb�t co nejkvalitn�jbí a zároveI nejlevn�jbí výrobky, musí se neustále 

sna~it o eliminaci plýtvání. Plýtvání je vlastn� vbechno, co zvybuje náklady podniku na daný 

produkt, ani~ by to pZidávalo hodnotu pro zákazníka. Definici, kterou uvedl i napZ. Tomáb 

Baea: >as nevyu~itý na pZem�nu materiálu na kone�ný výrobek je �asem ztraceným.< 

Nejznám�jbí ý ý ý

. Konkrétn� blo o t�chto 7 druhp: 

"

" ek

" Nadbyte�ná manipulace

" apatný

"

" Zbyte�né pohyby

" Chyby pracovníkpv

uvádí, ~e existuje osm druhp plýtvání a 

" >ekání,

" ý

" PZepracování,

"

" PZemiseování,

"

"

" Intelekt.<

ekání 

�ekání na (napZ. lidi, materiál, vybavení, informace nebo výstup). Dá se 

Zíci, ~e je snadné ý najít. Jurová (2016) uvedla, ~e ú�elem btíhlé výroby je zajistit 
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správné odesílání materiálp na výrobní linku tak, aby výrobní proces probíhal hladce a bez 

prostojp.

píbe, ~e �ekání prodlu~uje výrobní cykly. Pokud pracovník �eká, a~ bude k 

dispozici daný stroj nebo napZ. výrobky �ekají na pásu. To vbe je �ekání. PZedejít tomu lze 

tím, ~e se budou vyráb�t po menbích výrobních dávkách. 

Podle Svozilové (2011) je plýtvání �asem sou�ástí ka~dého pracovního procesu. Ae u~ vinou 

pracovníka �i okolních podmínek, se v~dy ve výrob� setkáme s �asovými prostoji, které jsou 

plýtváním, jeliko~ ztracený �as ji~ nejde vrátit. 

u (2014) dodává, ~e plýtvání ve form� �ekání, se objevuje i pZi jakékoli vým�n� nebo 

pZíprav�. Ka~dá vým�na pZípravku na stroji, ka~dá pZíprava a údr~ba vy~aduje �as, který je 

rovn�~ kategorizován jako plýtvání, proto~e nepZidává zákazníkovi hodnotu. 

Navíc je v posledních letech �asto pZidáváno n�kolik nových druhp plýtvání:

" plýtvání �asem zákazníka

" ý

" ý

" ý

" nepZipravený a/nebo nevhodný systém. (DO, 2017)

N

Vebkerá výroba jakéhokoliv produktu zahrnuje náklady, spojené s pZímým materiálem, 

prací, výrobní re~ií atd. Z toho vyplívá, ~e ka~dá výrobní dávka by m�la být vyvá~ená a v 

souladu s poptávkou po daném produktu. Pokud podnik toto pravidlo dodr~í, m�l by bý

ý vbechno, Vbechno,

pova~ováno za plýtvání. 

dále uvádí, ~e v dpsledku plýtvání nadprodukcí dochází ke zbyte�né

vyu~ívání zvybují

Zde je dple~ité si vymezit, zda je dple~it�jbí produktivita výroby nebo 

vyplatí dr~et si bezpe�nostní zásobu 

hotových výrobkp v pZípad� náhlého selhání výroby napZ. z dpvodu poruchy výrobního 

zaZízení nebo zavést taková opatZení, která budou poruchám pZedcházet.
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Skladování je dalbí formou plýtvání. Plýtvání formou naskladIování jde ruku v ruce s 

nadvýrobou, ale také se mp~e jednat o zbyte�né naskladIování materiálu. Výborným 

Zebením je ji~ zmiIovaná metoda Just time. Je dple~ité sladit výrobu s poptávkou, proto~e 

v pZípad� zbyte�ného naskladIování se zvybují re~ijní náklady, tedy náklady, je~ nemp~ou 

být ovlivn�ny. (Haysman, 2018) 

>Plýtvání v podob� zásob souvisí s dr�ením nepotZebných surovin, dílo a nedokon�ených 

výrobko.< 

o vebkeré zásoby, které jsou shroma~�ovány v 

pracovibt� sklady, ale také napZíklad o stoly nebo po�íta�e. Tyto 

prostory lze po odstran�ní zásob ú�inn�ji vyu~ít.

výbe zmín�né potvrzuje a uvádí, ~e vytváZení zásob hotových výrobkp 

Dále dodává, ~e výrobky na sklad� stárnou, pZi 

pZípadném pobkození rovn�~ vznikají dodate�né náklady. A proto by m�ly být nadm�rné 

zásoby odstran�ny

popisuje, ~e zmetkovitost zppsobuje dva hlavní problémy. Prvním z nich jsou 

ý

produktem �i slu~bou. Z t�chto dpvodp by m�ly být prpb�~n� monitorovány procesy a 

ú�elem sní~ení zmetkovitosti. 

Z hlediska chyb, zppsobených lidským faktorem, je vhodné uzppsobit pracovibt� k dané 

práci. ZohledIovat ergonomické principy a zjednodubit pracovibt� v maximální míZe. Díky 

lepbím pracovním podmínkám se pracovník cítí lépe a stresová zát�~ odpadá. PZípadn�

eliminují nadbyte�né a nepZíjemné pohyby, co~ mp~e vést ke sní~ení vzniku chybných 

výrobkp.

PZeprava

Jde o jakýkoliv pohyb nebo pZepravu (ae u~ jde o hmotné v�ci nebo informace) vzdálen�jbí 

a komplikovan�jbí, ne~ je nezbytné. Nebo jde o reorganizaci zásob �i nesmyslný pohyb 

fyzických �i informa�ních tokp. (API ) Objekty potZeby se bezcíln� nebo nepromyblen� 
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pZemiseují z místa na místo anebo nejsou tam, kde jsou zrovna potZeba, aby daný úkol mohl 

být spln�n. 

Transport zahrnuje i pohyb mezi pracovibt�m a skladem. Rozsáhlé pohyby by tím pádem 

m�ly být minimalizovány. Sady nástrojp by m�li být umíst�ny blí~e k místu, kde jsou 

potZeba. Materiál by m�l být umíst�n tak, aby se dal jednodube doplIovat na pracovibt�. 

Ovbem bez dopravy se výroba neobejde pZipomíná 

pZípad� by doprava zahrnovala pouze pZepravu vstupp výstupp 

podob� hotových produktp z podniku. Avbak praxe bývá dost odlibná. ý

ý d�len do n�kolika úsekp, v�etn� skladu, který bývá takté~ vzdálen od 

ý

Plýtvání v podob� pohybu mp~e mít jak lidský, tak strojový element. Plýtvání lidským 

pohybem souvisí s ergonomií pracovibt�. (Dennis, 2015) 

Ka~dý lidský pohyb nebo manipulace s materiálem spotZebovává �as a energii. Naprosto 

ka~dý pohyb, který nepZidává finálnímu produktu hodnotu, je plýtváním. Z tohoto dpvodu 

by m�ly být pracovibt� a odpovídající pracovní procesy navr~eny tak, aby eliminovaly

vebkeré nadbyte�né pohyby, které nepZidávají hodnotu. Rovn�~ by m�ly být navr~eny 

ergonomicky a bezpe�n�. 

Ne ka~dý pohyb pracovníka znamená vytvoZení pZidané hodnoty. Pohyb pracovníka mezi 

skladem nebo ulo~ibt�m materiálu nám ani zdaleka nepZinábí pZidanou hodnotu, proto~e i 

chpze samotná je pro firmu plýtváním, a tak se ji sna~íme eliminovat. Dokonce i spoust

pohybp provedených pZímo u výrobní linky. Nata~ení pa~í pro výrobek umíst�ný v 

zásobníku nám také nepZinábí pZidanou hodnotu. PZidaná hodnoty vzniká, a~ v moment�, 

kdy pracovník namontuje sou�ástku k výrobku. Musíme se tedy ptát, které pohyby jsou 

k vytvoZení pZidané hodnoty a které nám ji naopak nepZinábejí. 

N

Jedná se o jemnou formu plýtvání, která spo�ívá v tom, ~e d�láte ne~ vy~aduje zákazník. 
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ejedná se pouze o podnikání nepotZebných krokp ke zpracování dílp, ale také o 

zpracovaní z dpvodu u~ití bpatných nástrojp nebo chybného konstruk�ního Zebení produktu. 

O ztráty se mp~e jednat také, kdy~ vyrábíme výrobky vybbí jakosti, ne~ je nezbytné. V o�ích 

zákazníka se tedy nejedná o pZidanou hodnotu a zákazník za ni n ý

(Chromjaková, a dalbí, 2011)

Vebkerá výroba jakéhokoliv produktu zahrnuje náklady, spojené s pZímým materiálem, 

prací, výrobní re~ií atd. Z toho vyplívá, ~e ka~dá výrobní dávka by m�la být vyvá~ená a v 

souladu s poptávkou po daném produktu. Pokud podnik toto pravidlo dodr~í, m�l by bý

ý vbechno, Vbechno,

pova~ováno za plýtvání. 

Nevyu~itý potenciál pracovníkp 

Posledním druhem plýtvání je plýtvání intelektem. Jedná se o druh plýtvání, který se za�al 

více brát v potaz a~ v posledních dekádách. V dob�, kdy Taiichi Ohno pokládal základy 

prpmyslového in~enýrství, o plýtvání intelektem uva~ováno nebylo. Je vbak zZejmé, ~e ur�ité 

výrobní operace �i procesy vy~adují jistou míru inteligence pracovníka, aby byly provád�ny 

správn�. Za pZedpokladu, ~e pro jednoduché úkony vyu~íváme velmi kvalifikované 

ý

Dalbím problémem pZi plýtvání s intelektem �i potenciálem je, ~e zam�stnanci nejsou 

motivováni k navrhování zlepbení, co znamená, ~e zam�stnanci rad�ji rezignují a vykonávají 

vbe dle naZízení, ne~ aby navrhli jimi vymyblené zm�ny. Ovbem zde jsou také problémem 

finan�ní prostZedky a podniky na základ� nedostatku finan�ních prostZedkp nepou~ívají 

dostupnou automatizaci a vyu~ívají své pracovníky manuáln�. 

hování mp~eme vlastn� ozna�it jako druh plýtvaní, který vyplývá z 

lidských interakcí lze ho najít ve vbech organizacích. Jde o ur�itý druh chování, který proudí 

z vlastního pZesv�d�ení jednotlivce nebo skupiny. Mp~e zppsobovat pZedeblé druhy plýtvání. 

orIuje na osobní chování, ~e jsou lidé na svých pozicích nespokojeni nebo mohou být 

nespokojeni s chováním svých nadZízených, proto se mp~e stát, ~e motivace zam�stnancp a 

ý
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VIZUÁLNÍ MANAGEMENT

Kobturiaka a Frolíka se mp~eme do�íst, ~e vizualizace není pouze sou�ástí btíhlého 

pracovibt�, ale je také dple~itou sou�ástí vbech btíhlých podnikových procesp. (Kobturiak, a 

dalbí, 2006)

Mabín a Vytla�il píbou, ~e vizuální management se soustZe�uje zZetelné 

ozna�ení a zviditeln�ní vbech standardp, cílp a aktuálních podmínek na pracovibti. Je toti~ 

zalo~en na skute�nosti, ~e velkou �ást nabí mozkové kapacity vyu~íváme pro zpracování 

informací získaných nejdple~it�jbím lidským smyslem 3 zrakem. Z tohoto dpvodu je nutné 

orientovat pZedávání informací zejména na vizuální formu. Tím je usnadn�no a umo~n�no 

realizovat opatZení pro zvýbení produktivity na po~adovanou úroveI. (Mabín, a dalbí, 2000)

Mezi prostZedky vizuálního managementu patZí vedle varovných sv�tel napZ.:

" Informa�ní tabule

" Kvalifika�ní matice zam�stnancp

" ý

" Barevné ozna�ení nástrojp a manipula�ních prostZedkp

" Vystavení neshodných dílp

" zna�ení teritoria výrobního týmu

" Fotografie a obrázky popisující standardy na pracovibti

Pomocí prostZedkp vizuálního Zízení lze dle Mabína a Vytla�ila popsat vbechny informace o 

zaZízení i postupech, které podporují obsluhu pZi provád�ní své práci a dávají pZímou, k 

danému procesu vzta~enou, zp�tnou vazbu. (Mabín, a dalbí, 2000)

na pracovibti existuje n�kolik atributp, které by m�ly být aplikovány 

na vizuálním pracovibti. V první Zad� je to absolutní transparentnost pracovibt� 3 co~ 

znamená, ~e ka~dý mp~e odlibit normální stav od ekund. Tzn. ~e i 

nový pracovník bude v�d�t, jak má tento stav vypadat, ani~ by musel dohledávat n�jaké 

K této myblence se pZidává také Myerson ten ve svém díle píbe, ~e pokud je 

pracovibt� �isté, zorganizované, bezpe�né, zam�stnanci se cítí na pracovibti lépe a toto se 
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ý 3 zvýbí se. Tímto uspoZádáním dosáhneme toho, ~e v~dy 

hned nalezneme, co potZebujeme. 

Rozvr~ení a design výrobní linky jsou primárn� ur�eny technologickými po~adavky a 

dostupnými technickými Zebeními. Krom� toho je pZi plánování uspoZádání linky nezbytné 

zohlednit také potZeby pracovníkp. Je dple~ité, aby byla pracovní místa navr~ena v soul

s ergonomickými principy, zahrnujícími optimální rozm�ry pracovních ploch, vhodné 

umíst�ní strojp, adekvátní osv�tlení a dalbí aspekty, které pZispívají k bezpe�nosti a pohodlí 

zam�stnancp.

atíhlý layout

Layout mp~e být definován jako fyzické uspoZádání pracovníkp, materiálu a strojp na 

pracovibti. Toto rozlo~ení má vliv na produktivitu a zakládá se na nepZetr~itém zlepbování. 

VytvoZení layoutu ovlivIuje n�kolik faktorp a toho dpvodu neexistuje n�jaký univerzální 

vzor. Pouze dovednosti a zkubenosti pZispívají k ú�inným výsledkpm. 

UspoZádání pracovibt� je podle Bauera ovlivn�no pZedevbím jeho technologickými 

po~adavky a mo~nostmi. PZi vytváZení pracovibt� je tZeba se zam�Zovat také na 

zdánliv� jednoduchý systém, který zahrnuje 5 krokp, které jsou 

zmiIovány ní~e, které jsou absolutním základem zlepbování.

Bauer, který Zíká, ~e metoda je jedním ze základních nástrojp konceptu 

Kaizen, který má koZeny v americké armád� a byl zaveden v japonských firmách. Metoda 

> < je pojmenována podle p�ti krokp, které v japonbtin� za�ínají písmenem >S<. Tato 

metoda se stala velmi populární v n�mecky mluvících zemích a nazývá se > < a v eské 

republice se pou~ívá termín >metoda 5U<. V angli�tin� se název nem�ní. Tyto nástroje jsou 

zalo~eny na pZesv�d�ení, ~e organizovaná pracovibt� jsou flexibiln�jbí a efektivn�jbí. Lepbí 

Zízení zároveI zlepbuje bezpe�nost pZi práci

se zam�Zuje na pracovibt�, která musí být za ka~dých okolností �istá a uklizená. 

Nikdy nem�jte v�ci navíc, které nepou~ijete k dokon�ení úlohy. Název této techniky pochází 

z ppvodního názvu p�ti pravidel organizace pracovibt�. PZepracovaný pracovní prosto
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pomáhá zvýbit produktivitu a sní~it plýtvání. (Vochozka, a dalbí, 2012; Vochozka, a dalbí, 

Dle Kobturiaka a Frolíka e dple~ité správn� identifikovat potZebné nástroje a 

vybavení na pracovibti, odstranit z pracovního prostoru vbechny nepotZebné v�ci a pZesn� 

ur�it, kam potZebné v�ci ulo~it Pracovibt� je místem pro udr~ení �istoty a pohody a v 

kone�ném dpsledku pro udr~ení u�ení a pohody, pro rozvoj myblení a kultury

Bej�ková dále udává dpvody pro implementaci 

" ý

" Zlepbení materiálového toku

" Zvýbení kvality a bezpe�nosti práce

" Zlepbení podnikového prostZedí

" Zlepbení podnikové kultury (Bej�ková, 2016)

se skládá z následujících krokp:

>Seiri ( ) neboli poZádek: vyho�te nesouvisející materiály. Na 

pracovibti ponechávejte pouze nejnutn�jbí pZedm�ty.< 

Cílem tohoto kroku je vytZídit vbechny polo~ky, které se nachází na 

pracovibti které musí být na pracovibti, mohou být odstran�ny a 

musí být odstran�ny. (API, 2022)

>ulo�te vbe na své místo pro rychlé vyzvednutí a 

ulo�ení < > pracovibt� 

zbývající polo�ky na vyhrazené místa tak, aby byly rychle pZístupné a aby 

bylo zabezpe�eno rychlé vrácení na své místo.<

Umíst�ní volíme dle �etnosti pohybu, snadného pZístupu a návratu na 

zmín�né ppvodní místo. Nejdple~it�jbí je mít vizuální indikátor správného 

umíst�ní, abyste v~dy v�d�li, zda je polo~ka na správném míst�. (Bej�ková, 

> stále �istit) nebo �istota: uklidit pracovibt�.< >V 

tomto kroku definujeme oblasti, které je potZebné v rámci teritoria pracovibt� 

�istit. ibt�ní je sou�ást jakékoliv práce. Znamená to, ~e se v pracovibt� 
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vy�istí i se vbemi zaZízeními, stroji, pompckami, náZadím atd. Tento stav poté 

budou pracovníci dále udr~ovat pravidelným �ibt�ním.< 

V této fázi je dple~ité 

definovat nezbytná pravidla, jako jsou standardy pracovibt� a hygienická 

pravidla. Tato pravidla jsou dodr~ována, abyste se vyhnuli lenosti..

(Bej�ková, 2016)

>Standard �istého pracovibt� je dokument, který se skládá ze 4 základních 

�ástí:

" Hlavi�ky,

"

" Standardu �ibt�ní,

" Záhlaví a zápatí.<

lze také vylo~it jako 

neustálé zlepbování. Smyslem pátého kroku je zlepbit 

sou�asnou situaci. Hodnocení a dalbí bkolení probíhají stejným zppsobem. 

Mezi pracovníky je podporován poZádek, preciznost a pZesnost (Bej�ková, 

Pro udr~ení nastaveného standardu je potZebné provád�ní pravidelné 

kontroly. Kontrolovat se mohou pracovníci mezi sebou, mezi zm�nami, 

prostZednictvím kontrolní karty nebo pravidelnými audity. Pravidelná 

ý

B�hem implementace této metody by pracovníci m�li být bráni do týmu, aby si tuto metodu 

dZíve osvojili. Nebo alespoI dodate�n� pro pracovníky sestavit bkolení �i výcvik 

v dodr~ování této metody. Proto aby pracovníci metodu dodr~ovali, je vhodné pro n� 

vytvoZit kontrolní kartu, kde si budou vykonané �innosti zapisovat a stvrzovat svým 
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VYBRANÉ ANALYTICKÉ NÁSTROJE

Dnes v prpmyslovém in~enýrství existuje mnoho rpzných technologií, metod a nástrojp, 

které nám pomáhají budovat btíhlé a inovativní spole�nosti. 

vybrané analytické nástroje, které budou pozd�ji vyu~ity pro analýzu aktuálního stavu 

pracovibt�.

Dple~itým

je umíst�ní zaZízení na zvolené místo. Doporu�uje se upravit tuto polohu tak, aby se pZílib 

nepohybovala. Proces tvorby designu je jednoduchý. Sta�í vzít návrh výrobního prostoru na 

kus papíru. NahoZe ozna�te pohyb personálu, materiálu nebo zaZízen

Spaghetti diagram nebo spaghetti diagram se pou~ívá k zachycení pohybu sledovaných 

pracovníkp v procesu. Ke zpracování v tomto provedení dochází, kdy~ zam�stnanci 

provád�jí naplánované úkoly (napZ. práce na sm�ny). To se provádí s cílem zjednodubit 

kontroly pohybu pracovníkp a odpovídajícím zppsobem je sledovat.

apagetové diagramy mohou také identifikovat plýtvání v procesu, neefektivní pohyby, 

zpracování nebo bpatné uspoZádání pracovní plochy. Nejdple~it�jbím po~adavkem 

pro analýzu pomocí bpagetového diagramu je uspoZádání pracovního prostoru. UspoZádání 

pracovibt� zahrnuje rozmíst�ní strojp, pracovních prostZedkp a materiálp. Vbechny pohyby 

covníka jsou zohledn�ny. Po zpracování výkresu bpaget prove�te následující analýzu. 

Analyzujte vzdálenost, kterou zam�stnanec urazil v �ase, �ím~ se sni~uje mobilita

pZedstavuje Spaghetti diagram jeden z nástrojp btíhlé výroby. 

Díky tomuto diagramu je mo~né identifikovat plýtvání. 

Definovali také pZesný postup pZi tvorb� spaghetti diagramu:

Nákres vbech objektp aktuálního layoutu

Nakreslení ka~dého pohybu �árou

Jeden pohyb = 1 �ára

ím delbí �ára tím v�tbí je plýtvání 

Dále definovali pZínosy , které spo�ívají zejména v 
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" ý

" mo~nosti optimalizace pZepravy,

" mo~nosti optimalizace komunikace,

" mo~nosti optimalizace alokace zdrojp,

" mo~nosti optimalizace bezpe�nosti.

ý

Procesní analýza je rovn�~ jednou ze základních metod pro mapování výrobních i 

nevýrobních procesp ve firm�. Jedná se o analytickou metodu popisující ú�innost a 

výkonnost kritických operací obsahujících v�tbí podíl pZesunu, �ekání a pZeká~ek. Výstupem 

rocesní diagram, který je grafickým znázorn�ním sledu aktivit pomocí symbolp. 

Ppvabem mapy VSM a procesní analýzy je mo~nost vid�t souvislosti a návaznosti 

jednotlivých �inností, procesp a pZeká~ek (plýtvání) mezi nimi. 3
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ý

Snímek pracovního dne pZedstavuje nepZetr~ité 

pZedstavuje detailní a neustálé sledování, jak je vyu~íván pracovní �as b�hem celého 

pracovního cyklu. Tento proces umo~Iuje zaznamenat vebkeré aktivity provád�né b�hem 

sm�ny, ae u~ jde o �innosti pZímo spojené s prací nebo o vedlejbí aktivity, jako je pZíprava 

kávy nebo sociální interakce. Snímek mp~e být proveden na úrovni jednotlivce, skupiny, 

pracovní �ety, nebo snímek mp~eme provád�t sami na sob�.

Detailní snímek pracovního dne jednotlivce nabízí komplexní pohled na rozlo~ení �asu a je 

extrémn� u~ite�ný pro analýzu a optimalizaci pracovního procesu. Avbak jeho hlavní 

nevýhody spo�ívají v �asové náro�nosti a vysokých nákladech, proto~e vy~aduje dalbího 

zam�stnance, který bude celou sm�nu pozorovat a zaznamenávat �innosti pracovníka. Tento 

pZístup poskytuje detailní pZehled o vbech aspektech pracovního dne, v�etn� aktivit 

nesouvisejících pZímo s pracovními úkoly

následovn�:

Fáze pZípravy 3 je klí�ové si nejprve ujasnit, co je tZeba dokumentovat a na jaké 

snímku se chceme zam�Zit. Vybrat vhodného zam�stnance pro spolupráci, 

který je ochoten se zapojit, a dpkladn� se seznámit jak s ním, tak s jeho pracovním 

prostZedím a postupy je dalbím dple~itým krokem. 
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radí pZipravit si vbechny nezbytné dokumenty pro záznam, v�etn� 

tabulky v Excelu (pokud není k dispozici speciální software �i jiný zppsob 

dokumentace), obsahující informace jako délku trvání záznamu, typ provád�né 

�innosti a poznámky (popis situace, míst

Samotné m�Zení 3 v této fázi dokumentujeme vbechny �innosti, které zam�stnanec 

vykonává, s pZesným �asem a relevantními informacemi k úkonu. PZi dokumentaci 

se sna~íme minimáln� zasahovat do b�~né práce zam�stnance, aby byly získané 

údaje co nejv�rohodn�jb

3 v záv�re�ném kroku kategorizujeme vbechny zaznamenané �innosti a 

zjibeujeme, jaký �asový podíl zabírají jednotlivé úkony a jaká je reálná �asová 

je proces, který ov�Zuje implementaci a soulad s metodikou 

prostZedí. Audit mp~e mít podobu kontroly, kdy tým auditorp navbtíví pracovibt� a 

. AuditoZi kontrolují, zda jsou pracovní prostory organizované a �isté, 

zda je ozna�ení správné, zda jsou dodr~ovány postupy �ibt�ní a zda zam�stnanci dodr~ují 

ý pomáhá udr~ovat efektivní, organizované a bezpe�né 

pracovní prostZedí.

PZíprava

Definice jasných kritérií a standardp pro ka~dý z krokp (tZíd�ní, systematizace, �ibt�ní, 

standardizace, sebekázeI). Tvorba kontrolního seznam, nebo jinak Ze�eno >checklistu<, 

který pokrývá relevantní aspekty, které mají být b�hem auditu kontrolovány.

Sd�lení

Informování vbech zam�stnancp o nadcházejícím auditu a vysv�tlení cílp a pZínosp. 

Vyjasn�ní o�ekávání a zajibt�ní, aby vbichni zam�stnanci chápali dple~itost principp 

Systematické procházení pracovní oblasti a kontrola ka~dé oblasti podle definovaných 

kritérií. Dokumentace výsledkp pomocí checklistu. Kontrola vbech oblastí, nástrojp, 

materiálp, zna�ení atd.

Posouzení výsledkp
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Po dokon�ení auditu zhodnocení výsledkp a identifikace oblastí pro zlepbení. TZízení 

výsledkp podle priority a naléhavosti.

Vypracování ak�ního plánu pro Zebení zjibt�ných nedostatkp a oblastí pro zlepbení. Definice 

jasné odpov�dnosti a lhpty pro provád�ní opatZení. 

OpatZení

Implementace opatZení ke zlepbení definovaná v ak�ním plánu. Podpora zam�stnancp pZi 

implementaci po~adovaných zm�n. Je také dple~ité provád�t pravidelné následné audity, 

abyste zkontrolovali pokrok a zajistili, ~e zlepbení budou trvalá. Vyu~ijte výsledky 

následných auditp k dalbím optimalizacím a podpoZe procesp neustálého zlepbování.
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SHRNUTÍ

Tato diplomová práce se zabývá racionalizací pracovibt� montá~e ve spole�nosti Vojta 

Equipment s.r.o. Teoretická �ást práce poskytuje komplexní pohled na principy 

prpmyslového in~enýrství, od jeho historického vývoje, pZes prpmyslové revoluce, a~ po 

sou�asné trendy v toku materiálu a informací. V�nuje se také podrobnému zkoumání 

konceptp výroby a metod, které pZispívají k její efektivit� a flexibilit�.

teoretická �ást práce zam�Zuje na btíhlou výrobu, její principy a aplikaci v praxi. 

, jak principy btíhlé výroby sni~ují plýtvání a zvybují produktivitu. PZístup btíhlé 

výroby je pak klí�em k pochopení a zlepbení pracovních procesp v kontextu firmy Vojta 

TZetí kapitola prozkoumává proces plynutí a jeho identifikaci ve výrobním prostZedí, v�etn� 

ý d�lení práce a optimalizace toku pracovních operací.

Ve �tvrté kapitole je v�nována pozornost vizualizaci v prpmyslovém in~enýrství, layoutu 

ý metod� 

pro efektivní organizaci pracovibt� a pro zlepbování pracovních podmínek.

Pátá kapitola se zam�Zuje na analytické nástroje pou~ívané k identifikaci slabých míst a k 

pZíle~itostem pro zlepbení. Mezi n� patZí ý

pro jejich systematické odstraIování.

Tato teoretická �ást tedy poskytuje robustní základ pro praktickou aplikaci racionaliza�ních 

principp v kontextu konkrétního výrobního podniku. Skrze teorii a metodologii 

prpmyslového in~enýrství je ukázáno, jak lze tyto koncepty vyu~ít pro zvýbení efektiv

sní~ení nákladp na pracovibti montá~e ve vybrané spole�nosti. Cílem je nejen akademické 

porozum�ní, ale i poskytnutí praktického návodu pro realizaci zm�n vedoucích k vybbí 

produktivit� a konkurenceschopnosti firmy na trhu.

Tento teoretický pZehled bude dále vyu~it pro �ást analytickou i praktickou.
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PRAKTICKÁ ÁST
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PROJEKT

acionalizace pracovibt� montá~e ve spole�nosti 

následujících podkapitolách budou popsány vbechny 

nále~itosti.

Spole�nost a~ do nyn�jbí doby odolávala vn�jbím vlivpm práv� podob� prpmyslového 

in~enýrství a je tedy v tomto ohledu naprostým nová�kem. Avbak zam�stnanci jsou 

zlepbování a eliminaci plýtvání více ne~ naklon�ni. 

Pracovibt� montá~e bylo vybráno primárn� díky zájmu zam�stnancp, kteZí o uplatIování 

principp btíhlé výroby

Pro vytvoZení SMART definice cíle "navýbení produktivního �asu o 10 %" pro diplomovou 

práci, je dple~ité rozlo~it tento cíl do p�ti klí�ových kritérií: Specifický, M�Zitelný, 

ý ý a asov� omezený.

Pro definování a ujasn�ní cílp projektu byla zvolena metoda SMART:

3 ý je zvýbit produktivní �as na pracovibti montá~e

Konkrétn� jde o navýbení podílu pracovního �asu, který vykazuje pZidanou hodnotu

jde tento cíl pZeformulovat jako naopak sní~ení podílu pracovního �asu, který hodnotu 

nepZidává. Dále je pro projekt dple~ité navýbit procentuální zastoupení montá~e v

�asu. Cíle byly stanoveny z dpvodu potZeby sní~it �as realizace jednotli ý

ý

3 M�Zitelný: Cíl je m�Zitelný zejména díky tomu, ~e sám o sob� vykazuje hodnotu, o 

kterou je potZeba hodnotu zvýbit. Konkrétní sledovaný ukazatel je tedy procentuální 

zastoupení procesp pZidávajících hodnotu na pracovibti montá~e. Výchozí stav pro tento 

analýz momentálního stavu pracovibt�, stav budoucí je nastaven pomocí 

analýz provedených na základ� odhadu na stejném pracovibti.

3 ý ý

spole�nosti pZed zahájením projektu. Vbechny cíle i návrhy jsou konzultovány a musí být 

odsouhlaseny vbemi stranami. 
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3 ý cíli spole�nosti, konkrétn� s cílem navýbení produktivního 

�asu. Spole�nost do nyn�jbí doby nem�Zila produktivní �as. 

3 asov� omezený: Projekt zapo�al v lednu roku 2024 a trvá doposud, pZi�em~ n�které 

návrhp budou teprve aplikovány. 

vznikl primárn� jako návrh pro management podniku. N�které �ásti projektu jsou 

realizované ji~ pZed finalizací této práce, nicmén� je zcela v rukou vedení spole�nosti, zda 

aplikují vbechny návrhy. V práci tedy není zahrnuto �asové hledisko realizace vbech návrhp, 

ale pouze n�kterých.

V této diplomové práci byla pou~ita metoda RIPRAN pro analýzu rizik projektu. Tabulka 

RIPRAN, která je sou�ástí práce, vizuáln� rozd�luje identifikovaná rizika projektu do p�ti 

kategorií podle jejich pravd�podobnosti výskytu a rozsahu dopadu na projekt. Ta

jsou zobrazena jako sloupce, kde ka~dý sloupec odpovídá jednomu z písmen akronymu 

3 Riziko, Pravd�podobnost, Rozsah, Analýza, Nápravná opatZení. Ka~dé riziko je 

pak hodnoceno a zaZazeno do matice podle toho, zda má nízkou (NHR), stZední

vysokou (VHR) pravd�podobnost a rozsah vlivu.

ní~e je nastín�n harmonogram projektu, ý

diagramu. Ganttpv diagram pZedstavuje vizuální �asový plán projektu racionalizace procesp 

na pracovibti. Je strukturován tak, aby ý

co~ usnadIuje sledování pokroku a zajibeuje, ~e ka~dá etapa je dokon�ena v�as.

. hrozba scénáY pravd�pododopad hodnota rizika opatYení

1
Neochota spolupráce ze strany 

spolenosti

Spolenost neposkytne informace, 

pracovníci nebudou spolupracovat
NP SD NHR Akceptace rizika

2 Finanní omezení pYi realizaci Spolenost zamítne návrhy z dovodu financí NP SD NHR Akceptace rizika

3 Neznalost Yeaení problémo Pou�ití nesprávných postupo NP SD NHR Akceptace rizika

4 Zam�stnanci nepYijmou zm�nu NeYízení se návrhy SP SD SHR Sankce za nedodr�ování

5 Chybné analýzy Chybné návrhy na Yeaení NP VD VHR
Konzultace s 

kvalifikovanou osobou

6
Nedodr�ení asového 

harmonogramu
Zpo�d�ní projektu SP VD VHR

Kontrola dodr�ování, 
sankce za nedodr�ování

7 Navrhovaná Yeaení nezlepaí situaci Neúsp�ch projektu SP VD VHR
Kontrola pln�ní cílo, 

prob��né vyhodnocování
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Harmonogram projektu ukazuje jednotlivé aktivity, které jsou sou�ástí projektu. Ukazuje 

tomto pZípad� na letní 

m�síce, kdy je plánována hlavní etapa zm�n.

Ganttpv diagram (vlastní zpracování)

ý ý

Projektový tým byl sestaven na po�átku ledna, tedy spolu se za�átkem seznamování se 

procesy a následnými analýzami. Tým se skládá ze �lenp, kteZí zpstávají v anonymit�, co 

se ale pozic ve spole�nosti týká, jde mimo autorku diplomové práce o dva pracovník

montá~e s letitými zkubenostmi, mistra a jednatele spole�nosti. Toto slo~ení týmu, kde mp~e 

být pZekvapivé, ~e se ú�astní jednatel spole�nosti, je mimo jiné ovlivn�no tím, ~e se ve firm� 

nevyskytuje pozice výrobního Zeditele, �i prpmyslového in~enýra.
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PYEDSTAVENÍ SPOLENOSTI

Spole�nost eské republice, je pZedním výrobcem 

zaZízení ur�ených pro prpmyslovou výrobu zmrzliny, který se vyzna�uje inovativním 

pZístupem a dprazem na kvalitu a spolehlivost svých produktp. Tato spole�nost se 

ý j a servis biroké bkály zaZízení a kompletních výrobních 

Produktové portfolio spole�nosti zahrnuje Zebení pro vbechny etapy výrobního procesu 

zmrzliny, od pZípravy sm�si, jejího zrání, pZes zamrazování, formování, pln�ní, a~ po rychlé 

zamrazení kone�ných produktp. Tato zaZízení jsou navr~ena tak, aby byla robustní, 

u~ivatelsky pZív�tivá a vysoce spolehlivá, co~ zákazníkpm umo~Iuje dosáhnout optimální 

s.r.o. klade velký dpraz na inovace a technologický vývoj, co~ ji 

umo~Iuje neustále rozbiZovat své portfolio produktp a pZizppsobovat se tak m�nícím se 

potZebám trhu. Spole�nost je známá svou schopností poskytovat individuáln� pZizppsobené 

Zebení, které pZesn� odpovídají specifickým po~adavkpm a cílpm jejích klientp.

Vedle vysoké kvality svých produktp a slu~eb, 

spokojenost zákazníkp a dlouhodobé partnerství. Firma nabízí komplexní servis a podporu, 

v�etn� poradenství pZi výb�ru technologie, instalace zaZízení, bkolení personálu a po

s.r.o. stala dpv�ryhodným partnerem pro 

Zadu pZedních výrobcp zmrzliny po celém sv�t�.

Svou kontinuální orientací na inovace, kvalitu a spokojenost zákazníkp si 

vysokou kvalitu a spolehlivost ve výrob� zaZízení pro prpmyslovou výrobu zmrzliny.

Logo spole�nosti
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Struktura spole�nosti

Spole�nost je specifická v tom, ~e mimo strojp prodává zejména know how. Je tedy potZeba 

mít zam�stnané odborníky z odv�tví, která jsou klí�ová.

sou�asné dob� spole�nost zam�stnává zam�stnancp rozZazených do odd�lení. 

Konkrétní po�ty pracovníkp jsou poté v tabulce ní~e:

RozZazení zam�stnancp dle odd�lení (

Odd�lení: Po�et zam�stnancp:
Projektové Zízení

Ú�etní
N

ý dílp

Montá~

ývoj po�tu zam�stnancp v vid�t na následujícím grafu:

Vývoj po�tu zam�stnancp 2020

Portfolio produktp spole�nosti se neskládá z pZesných produktp, ale odvíjí se na základ� 

toho, co od produktp bude zákazník o�ekávat. Toto vymezení probíhá na základ� druhu 

zmrzliny, jejího tvaru a také mno~ství, které chce zákazník produkovat za hodinu. Dle t�chto 

kritérií je zpracováno portfolio produktp, které zobrazuje obrázek 2. Produkty jako takové 3

tedy výrobní linky pro prpmyslovou výrobu zmrzliny, poté odd�lení konstrukce navrhuje 

dle pZání zákazníka. Dá se tedy Zíct, ~e a� jsou v né, n�kdy a~ stejné díly, 

ka~dý produkt je i tak originálem. 

26

28

30

32

34

36

38

2020 2021 2022 2023 2024
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ý spole�nosti má vliv 5 odd�lení z výbe 

zmín�ných sedmi. 

Zakázky zabezpe�uje projektové odd�lení a jednatel spole�nosti ý

, která vytváZí návrhy vbech produktp. Vzhledem k tomu, ~e jde o 

ý tím bonusem, ~e je ka~dý produkt originální se zpracováním 

pZání zákazníkp, jedná se o velmi náro�nou práci. Po hotovém nákresu produktu se poté 

pZechází do výroby, která zde ale není nijak velkým odd�lením. V�tbina dílp se nakupuje, 

ze vbech potZebných dílp

sou�asn� z dpvodu efektivnosti procesp. Dple~itým pracovibt�m je také sklad, kam pZichází 

vbechny nakupované díly, stejn� jako jiné komponenty. Posledním pracovibt�m je montá~

3 linky pro prpmyslovou výrobu 
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SOUASNÝ STAV PRACOVIaT�

Jako vhodné pracovibt� pro projekt bylo zvoleno pracovibt� montá~e, které zabírá nejvybbí 

celé hale, kde se spole�nost nachází. Dále také z dpvodu, ~e jde o �asov� 

nejnáro�n�jbí proces v realizaci zakázek. Pracovibt� montá~e se momentáln� nachází ve fázi, 

kdy se vbe Zebí operativn�, bez pZesn�jbího plánu, �i výhled do budoucna. Toto zapZí�iIuje 

�asté zmatení pracovibt�, kdy dochází k pZecházení mezi jednotlivými úkoly, vysokou 

rozpracovanost výrobkp a s ý ý pro sní~ení výrobního 

�asu a s tím zvýbení po�tu zakázek, které se realizují.

analýza sou�asné situace v montá~ní díln�. Nejprve

�ásti výrobního procesu, shromá~d�na data a dalbí dple~ité 

sou�asnosti je spole�nost v oblasti prpmyslového in~enýrství naprostým za�áte�níkem,

pZevládajícího názoru, ~e pro zakázkové výroby je zavád�ní metod 

prpmyslového in~enýrství a zebtíhlování výroby náro�né. Po domluv� s vedením spole�nosti 

bylo pro projekt vybráno pracovibt� montá~e, neboe je tu nejvybbí potenciál pro zlepben

ý

ý
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ý uspoZádání pracovibt�

Pracovibt� montá~e nemá pZesné uspoZádání. Momentální situace je taková, ~e je zde n�kolik 

zaZízení, které mají své ur�ené místo, ale také se zde nachází dost v�cí, které své místo ur�ené 

Mezi zaZízení, která mají své ur�ené místo jsou napZíklad sváZecí zaZízení a jiné 

po�íta�i, na kterých si pracovníci montá~e primárn� zobrazují 

výkresy. Dále jsou ur�ená místa pracovních stolp. Mezi v�ci a zaZízení, které ur�ené mís

nemají, patZí napZíklad produkty jako takové. Primárn� se za�íná stav�t kdekoli ve volném 

ý ý ý

se pou~ívají pro potZebný materiál. Zbylý materiál je zde skladován na paletách, které se 

nachází op�t 3

tohoto chaotického a neuspoZádaného prostoru plyne Zada plýtvání, pracovníci montá~e 

musí �asto obcházet spoustu pZeká~ek, kdy~ jdou pro n�co, co opravdu potZebují. NapZíklad 

kdy~ jde pracovník montovat nový výrobek, musí si nejprve zjistit, které palety

výrobku ur�eny, poté si najít volné místo, kam si palety pZeveze, ve v�tbin� pZípadp je 

ý odvozem nepotZebného materiálu poté za�íná s montá~í jako 

Pracovní stoly jsou koncipovány tak, ~e ka~dý pracovník montá~e má pZid�len svpj, který je 

i ozna�en jeho jménem. Nicmén� není zde výjime�ným pZípadem, kdy pracovníci pZechází 

plynule mezi stoly a >vlastníci< stolu nev�dí, co se na jejich stole odehrává.

Vizualizace na pracovibti je tém�Z na nulové úrovni. Není zavedeno tém�Z ~ádné popisování 

regálp, skZín�k, na nást�nce nalezneme plán výroby, avbak . Zam�stnanci 

neví, jaký je montá~ní výhled, nemají pov�domí o produktivit� svých pracovibe
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ý . Na pracovibti není zaveden

NáZadí potZebné k montá~i mají sice pracovníci uzam�ené ve skZíIkách, a proto by nikdo 

nem�l hledat napZíklad vrta�ku, �i jiné, ale napZíklad úklidové prostZedky uspoZádané 

ednoduché uspoZádání vbech nástrojp potZebných pro práci by rozhodn� 

pomohlo vyZebit Sou�asný stav bude ov�Zen pomocí , který byl poZízen 

webové stránky Leanmanufacturing.online a pro tyto ú�ely byl následn� upraven.

5S Audit spo�ívá v ý jaké úrovni se spole�nost 

nachází. Jde pZedevbím o ukazatele �istoty, �i organizace na pracovibti. 5S audit byl 

vypracován na pracovibti montá~e 30.01.2024 po pZedeblé domluv� s

spole�nosti i pracovníky pracovibt� montá~e. Vbichni tedy byly o plánovaném auditu 

informováni. B�hem vypracovávání auditu byly také poZízeny fotografie, které slou~í jako 

podklady pro nastín�ní sou�asného stavu v projektové �ásti práce. NapZíklad jde o pra

stoly, �i nást�nku

ur�ený �as, konkrétn� blo o 10:00. Na pracovibt� montá~e 

byli pZítomní pracovníci tohoto pracovibt�, mistr montá~e a diplomantka, která audit 

Tato skupina poté obebla vbechn pracovibt�, na základ� kterých byl poté vypln�n 5S Audit 

tomto checklistu se hodnotí kritéria jednotlivých krokp, které jsou rozZazeny do 

5 krokp. V prvním kroku se hodnotí vytZízení, jde tedy o výskyt nepotZebných v�cí a 

druhém kroku, který je nazván >uspoZádej<, jde, jak u~ 

název napovídá, o hodnocení uspoZádání, nebo napZíklad o zna�ení, �i ukazatele mno~ství. 

TZetím krokem je >udr~uj<. Tento krok hodnotí míru ji~ nastaveného poZádku. Zda je 

pracovibt� �isté, zam�stnanci probkoleni na úklid, �i o existenci a umíst�ní pZípravkp 

ur�ených na úklid. tvrtý krok >standardizuj< zahrnuje fungování prvních 3 krokp a zjibeuje, 

zda jsou definovány klí�ové postupy a standardy. Posledním krokem je >udr~uj< a tento krok 

hodnotí stavy udr~ování provozuschopnosti, kontroly zásob, �i týmové diskuse. 

Tento audit slou~í jako výstup ze sou�asného stavu pracovibt� montá~e z

uspoZádání, �i �istoty. Tento checklist je nadále vyhodnocen v ý

plným po�tem bodp ze vbech krokp.
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5S AUDIT CHECKLIST Poet bodo: 
Získáno: Max.:  

S
1

 3
 V

YT
YI

� 

1 NepotYebné zaYízení  3 4 

2 NepotYebné nástroje a pYípravky  2 4 

3 NepotYebný materiál  1 4 

4 NepotYebné/neaktuální údaje  2 4 

5 Osobní v�ci Yádn� ulo�eny  1 4 

Celkem: 9 20 

S
2

 3
 U

SP
OY

ÁD
EJ

 

1 Oznaení zaYízení, nástrojo a pYípravko 0 4 

2 Materiál na urených plochách 2 4 

3 Znaení  2 4 

4 Odpad na stanovených plochách 4 4 

5 Ukazatele mno�ství 0 4 

Celkem: 8 20 

S
3

 3
 U

DR
}U

J 

1 Pracoviat� udr�ováno v istot�  3 4 

2 Zam�stnanci proakoleni na úklid  3 4 

3 Materiál k úklidu a iat�ní k dispozici  3 4 

4 Stroje, zaYízení a pYípravky udr�ovány v istot� 3 4 

5 Preventivní prohlídky strojo a zaYízení 1 4 

Celkem: 13 20 

S
4

 3
 S

T
A

N
D

A
R

D
IZ

U
J 

1 Fungují první 3 S 1 4 

2 Audity zlepaení 0 4 

3 Klíové postupy 1 4 

4 Pracovní pomocky aktuální, urené správné zacházení 3 4 

5 Nápady na zlepaení 1 4 

Celkem: 6 20 

S
5

 3
 U

DR
}U

J 

1 Udr�ování provozuschopnosti strojo a zaYízení 4 4 

2 Kontroly zásob 1 4 

3 Seznam pouených osob s podpisy 0 4 

4 Zapracování zam�stnanco  4 4 

5 Týmové diskuse  0 4 

Celkem: 9 20 

Celkem bodo: 45 80 
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byl vytvoZen pZedevbím pro lepbí pZehled jak na tom pracovibt� montá~e 

uspoZádáním a vbemi kroky je. Tyto výsledky jsou dále vyhodnoceny na grafu �. 1.

�ili >udr~uj<, co~ znamená, ~e pracovibt� je celkové udr~ováno v �istot�, v�etn� strojp a 

zaZízení. Materiál k dispozici. Naopak nejhpZ dopadl �tvrtý krok 3

pracovibt� vyplývá, ~e pracovibt� montá~e je v

neuspoZádané a tedy neefektivní, neboe hledání pZedm�tp, pozdní doplIování drobných 

komponentp, �i absence ozna�ováváni �i ukládání nástrojp, �i osobních v�cí, v

který musí být vyZeben li být spole�nost více produktivní a efektivní, co~ jí dodá v�tbí 

konkuren�ní výhodu na trhu.
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ANALÝZA PRACOVNÍ INNOSTI PRACOVNÍKo MONTÁ}E

ý ý

Tato diplomová práce se zabývá pracovibt�m montá~e. Toto pracovibt� bylo vybráno na 

základ� konzultací s vedením a na základ� pZedpokládané nízké produktivit�.

analýze budou vyu~ity tyto prostZedky:

" teoretické �ásti této diplomové práce.

" PZímé pozorování: pozorování bude zam�Zeno na procesy montá~e obvyklých 

výrobkp. PZi pozorování procesu montá~e budou získány informace o pracovnících

" Fotodokumentace: bude pou~it fotoaparát pro zaznamenávání problémp a 

nedostatkp. Fotografie budou slou~it k lepbímu popisu nedostatkp u vedení 

spole�nosti.

" Technické pompcky: technické pompcky pro analýzu budou pou~ity tu~ka, papír, 

" Konzultace: Sou�ástí analýzy jsou rozhovory nejen s

zam�stnanci práv� pracovibt� montá~e. Díky t�mto rozhovorpm bude mo~né lépe 

proniknout do procesp spole�nosti.

Snímek pracovního dne byl provád�n na dvou pracovnících montá~e ve dvou dnech pZi 

stavb� dvou rpzných �ástí finální linky. 

PZípravná fáze 

pZípravné fázi bylo nutné si definovat co pZesn� a jak bude pZedm�tem m�Zení. Vzhledem 

tomu, ~e stavba celé linky pro prpmyslovou výrobu zmrzliny trvá a~ 2 m�síce

ý orientací na prioritizaci pZání zákazníka (tudí~ je ka~dý stroj 

, se tato analýza soustZedí ý

drtivé v�tbin� zakázek

Dalbí dple~itou �ástí ý ý

a zároveI se seznámit s ním, s pracovibt�m i s pracovním postupem pracovníka

zachování anonymity bude nadále ozna�ován jako Pracovník A
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Pracovník A byl také dopZedu po~ádán o sepsání aktivit, kterým se za b�~ných okolností pZi 

stavb� dopravníku v�nuje. Tento seznam �inností poté slou~il pro lepbí orientaci pZi 

samotném m�Zení a nedocházelo k dpvodu dotazp, o jakou �innost se je

tomu, ~e spole�nost nedisponuje napZíklad tablety s

ý papírové podob�. 

Vlastní m�Zení  

vebkeré provád�né �innosti

aktuálním �ase se vbemi informacemi, které se k ur�itému úkolu vztahují. PZi snímkování 

nebyl pracovník ruben, aby nedoblo k narubení snímku a byl tedy pro tyto ú�ely sm�rodatný. 

po sob� jdoucí dny, kdy stavba dopravníku a dokon�ovací práce na 

Konkrétn� blo o dny 12. a 13.02.2024 b�hem sm�ny od 

a 8 hodin + 0,5 hodiny na ob�d)

posledním kroku doblo k vyhodnocení daných snímkp pracovních dnp, kde byly 

vbechny �innosti. Výsledkem minutové podíly jednotlivých �inností a reálné 

bilance, které vyjadZují jednotlivou spotZebu �asu. 

Po dokon�ení této analýzy byly výsledky také konzultovány s ý

ý jednatelem spole�nosti.

Pracovník A byl první den zodpov�dný za zapo�etí stavby dopravníku. Nicmén� za�átek 

jeho pracovního dne byl rozd�len mezi více �inností. NapZíklad zajibeoval výrobky pro 

expedici, �i odvá~el nepotZebný materiál. A~ po konzultaci s ~e 

jeho dalbí prioritou bude dopravník.
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vyplývá, ~e montá~i, jako pZímé �innosti, je v�nováno pouze 2

Dále je zde mo~né identifikovat plýtvání: 

Hledání (14%): Toto je zna�ný podíl dne strávený hledáním. To mp~e 

znamenat, ~e pracovníci tráví hodn� �asu vyhledáváním nástrojp, materiálp 

nebo informací, co~ mp~e být znamením bpatné organizace pracovibt� nebo 

nedostate�ného 5S (sort, set in order, shin

Konzultace s mistrem (9%): A�koli komunikace je klí�ová, pokud je �as 

strávený konzultacemi s mistrem vysoký, mp~e to nazna�ovat, ~e nejsou 

jasné pracovní instrukce nebo ~e dochází k �astým problémpm vy~adujícím 

zásah nadZízeného.

PZíprava pracovního místa (12%) a PZíprava komponentp (17%): Tato �ísla 

mohou být známkou nedostate�né efektivity v pZípravných fázích montá~e. 

Mohlo by být u~ite�né pZepracovat layout pracovibt� tak, aby byly nástroje a 

materiály lépe dostupné a sní~ila se potZeba jejich pZípravy.

6%

9%

14%

14%

22%

17%

3%

12%

2%1%1%
tení výkresu
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káva
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Chpze do pískovny (1%): Tato polo~ka mp~e nazna�ovat plýtvání �asem z 

dpvodu neefektivního rozlo~ení pracovibt� nebo bpatného umíst�ní zaZízení 

a materiálp.

Procentuální vyjádZení práce a prostojp a �inností pZidávajících, �i 
nepZidávajících hodnotu

Ukazuje, ~e 43 % celkového �asu pZipadá na prostoje. To je velmi vysoké procento a mp~e 

zna�it zna�né mno~ství plýtvání v podob� �ekání nebo ne�innosti. V ideálním výrobním 

procesu by m�ly být prostoje minimalizovány. 

Druhý graf (innosti nepZidávající hodnotu vs. innosti pZidávající hodnotu): 

Tento graf odhaluje, ~e 61 % �inností nepZidává hodnotu ke kone�nému produktu nebo 

slu~b�. innosti nepZidávající hodnotu zahrnují napZíklad neefektivní pohyby. Toto �íslo by 

m�lo být co nejni~bí, proto~e �innosti, které nepZidávají hodnotu, znamenají zbyte�né 

náklady pro spole�nost a zdr~ují proces.

prvním dnu m�Zení zodpov�dný za dokon�ovací práce na vymrazovacím 

tunelu. Tato práce spo�ívá primárn� v silikonování. innost byla stejn� jako ta pZedchozí 

rozd�lena do dvou dnp.

Práce

57%

Prostoj

43%

innosti 
pYidávající 
hodnotu

39%

innosti 
nepYidávající 

hodnotu
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znázorIuje strukturu pracovního dne, pZi�em~ hlavní �innosti, konkrétn� 

silikonování, je zde v�nováno 30 %. Dále je zde op�t mo~né identifikovat plýtvání:

): Stejn� jako v pZedchozím grafu je podíl �asu stráveného hledáním 

stále vysoký, co~ nazna�uje plýtvání �asem zppsobené neefektivním uspoZádáním 

pracovibt� nebo bpatnou dostupností nástrojp a materiálp.

Chpze pro náZadí ( %): Tyto polo~ky nazna�ují dalbí oblasti pro 

zlepbení. Je dple~ité zajistit, aby byly nástroje a zaZízení uklizené a snadno dostupné, 

aby se sní~il �as strávený chpzí a uklízením.

): PZestávky jsou dple~ité pro zachování pracovního výkonu, ale je tZeba 

je Zádn� plánovat a zajistit, aby nepZerubovaly pracovní proces více, ne~ je nutné.

18%

30%

21%

7%

4%

6%

4%

4%

6%

hledáí
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úpravy
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Procentuální vyjádZení práce a prostojp a �inností pZidávajících, �i 
nepZidávajících hodnotu pracovníka B

Zde je zobrazeno, ~e 39 % �asu pracovníka pZipadá na prostoje. I kdy~ je to mírn� lepbí ne~ 

v pZedchozím pZípad�, stále je to významné mno~ství �asu, které by mohlo být lépe vyu~ito. 

Sní~ení tohoto procenta by m�lo být prioritou, proto~e ka~dé procento zvýbení práce pZímo 

zvybuje produktivitu.

Druhý graf (innosti nepZidávající hodnotu vs. innosti pZidávající hodnotu): 

Tento graf ukazuje, ~e 43 % �inností nepZidává hodnotu, co~ je lepbí ne~ v pZedchozím 

pZípad�, ale stále existuje velký prostor pro zlepbení. Tyto �innosti by m�ly být pe�liv� 

analyzovány, aby bylo mo~né zjistit, zda lze n�které z nich eliminovat nebo pZem�nit na 

�innosti pZidávající hodnotu. NapZíklad, automatizace rutinních úkolp nebo lepbí plánování 

a bkolení mp~e sní~it mno~ství �asu stráveného na aktivitách, které nejsou pro zákazníka 

Porovnání t�chto dvou grafp s detailním rozd�lením �inností v pZedchozím grafu ukazuje, 

kde pZesn� dochází k plýtvání v rámci jednotlivých úkonp. Cílem je sní~it procento prostojp 

a �inností nepZidávajících hodnotu a zároveI zvýbit procento práce a �inností pZidávajících 

hodnotu tak, aby se zvýbila celková efektivita a ziskovost. 

Ý

Druhý den byly výsledky ji~ pZív�tiv�jbí, a to hlavn� z dpvodu, ~e u~ byla jasná náplI práce 

na celý den, tudí~ mohl za�ít okam~it� po pZíchodu na pracovibt�. Díky tomuto faktu mohl 

v�novat samotné montá~i alespoI o 6 % pracovní doby více. 
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Tento graf ukazuje, ~e ve srovnání s pZedchozím dnem pracovníka A dochází k ur�itým 

zm�nám v rozd�lení �inností. PZesto jsou zde stále znatelné známky ý

mo~né odstranit prostZednictvím lepbí organizace, komunikace a procesního managementu.

Hledání (17 %): Podobn� jako v pZedchozím dnu, hledání stále pZedstavuje 

významnou �ást pracovního dne. To je indikace, ~e je tZeba zlepbit organizaci 

pracovibt� nebo systémy pro uchovávání a vyhledávání nástrojp a materiálp.

tení výkresu ( %): Tyto �innosti nazna�ují, ~e 

pracovník mp~e trávit zna�né mno~ství �asu získáváním informací, co~ mp~e být 

dpsledek nejasností nebo nedostatku informací. Je tZeba zlepbit dostupnost a 

Procentuální vyjádZení práce a prostojp a �inností pZidávajících, �i 
nepZidávajících hodnotu pracovníka A. 13.02.2024 (
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V tomto dni bylo 37% �asu v�nováno prostojpm, co~ je mírné zlepbení oproti pZedchozím 

dnpm. Nicmén�, stále je tZeba se zam�Zit na sni~ování prostojp, proto~e ty pZedstavují 

plýtvání, které nevytváZí ~ádnou hodnotu pro zákazníka a zvybují operativní náklady

Druhý graf: innosti nepZidávající hodnotu (56%) vs. innosti pZidávající hodnotu (44%):

Zde vidíme, ~e více ne~ polovina �asu je strávena �innostmi, které nejsou zákazníkem 

cen�né. Toto �íslo je vybbí ne~ v pZedchozích dnech, co~ signalizuje potenciální zvýbení 

neefektivity. Je dple~ité rozpoznat tyto �innosti a najít zppsoby, jak je minimali

tomto pZípad� blo pZedevbím o dokon�ovací práce na vymrazovacím tunelu, který byl 

následný den ji~ expedován.

Hledání ná�iní (19 %): Tato �innost zaujímá nejv�tbí podíl, co~ je znepokojující, 

jeliko~ hledání nástrojp nezvybuje hodnotu výrobku. Je zde potenciál pro zlepbení 

skladování a organizace náZadí.
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Chpze pro náZadí (8 %): Tyto aktivity lze sní~it úpravou uspoZádání 

pracovibt� tak, aby byly nástroje a zaZízení pZístupn�jbí a aby bylo snazbí udr~ovat 

�istotu bez zbyte�ného vynakládání �asu.

%): Je dobré sledovat, jak jsou pauzy rozvr~eny b�hem dne, aby se zajistilo, 

~e nejsou na úkor produktivity.

Tento graf nazna�uje oblasti, kde mp~e docházet k neefektivit�, a nabízí pZíle~itosti pro 

zlepbení pracovních postupp a sní~ení �asu stráveného �innostmi, které pZímo nepZidávají 

ý

procesní zlepbení mp~e vést ke zvýbení efektivity a sní~ení plýtvání.

Procentuální vyjádZení práce a prostojp a �inností pZidávajících, �i 
nepZidávajících hodnotu pracovníka B. 

Tém�Z polovina pracovního �asu je ztracena prostojem. Toto je alarmující statistika, proto~e 

prostoje nejen~e nevytváZejí hodnotu, ale také pZedstavují zna�né náklady. Je tZeba zjistit 

pZí�iny t�chto prostojp a podniknout kroky k jejich sní~ení, napZíklad zlepbením údr~by 

zaZízení, efektivn�jbími pracovními postupy nebo lepbím plánováním.

Druhý graf: innosti nepZidávající hodnotu (50%) vs. innosti pZidávající hodnotu (50%): 

Tato rovnováha zna�í, ~e existuje zna�né mno~ství �inností, které by mohly být potenciáln� 

zefektivn�ny nebo eliminovány. M�lo by dojít k pZezkumu procesp a odstran�ní

automatizaci krokp, které nepZinábejí hodnotu.
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ý

Jako adekvátní metoda pro zjibt�ní aktuální situace na pracovibti bylo provedení 

dne, ze kterého vzebla následná procesní analýza. Následným krokem je tvorba 

apagetového diagramu.

Jak ji~ bylo Ze�eno, nám�ry v pracovní dob� 6 3 , avbak v dob� 11:00 3

je pauza na ob�d

Pracovníci by m�li pZijít na své pracovibt� a za�ít s montováním pro n� ur�ené �ásti výrobní 

linky, nebo jiného výrobku, který se momentáln� montuje, nem�lo by jim nic chyb�t �i 

pZeká~et nikam nem�li chodit. Vbe by m�lo být pZipraveno. N�které 

3 napZíklad pZesun pracovníka k PC kvpli �tení výkresové dokumentace3

jsou naopak ne~ádoucí. NapZíklad pZesuny kvpli hledání ur�itých polo~ek �i náZadí. 

Prvním krokem pZi montá~i je pZíprava dílp, co~ zde b�~n� znamená, ~e tomuto kroku 

pZedchází shán�ní dílp na hale jejich o�ibt�ní, �i dokonce úprava

nástrojp.

ý n�kolika desítek �ástí ý

n�kolika týdnp, a~ m�sícp, proto byla pro analýzu vybrána �innost, 

která se vyskytuje tém�Z u ka~dé zakázky. Konkrétn� jde o stavbu dopravníku.

Stavba dopravníku spo�ívá v montování dílp dopravníkp a jejich pZedchozí úprav�. Tato 

stavba nej�ast�ji trvá 1



UTB ve Zlín�, Fakulta 

ý

V rámci pozorování pracovníkp za ú�elem �asových nám�rp byla zjibt�na hledání, ae u~ 

ná�iní, �i komponentp. Tato �innost pZedstavuje chpzi po hale, a práv� hledání. Tohoto 

mno~ství a díky chytrým hodinkám, které n�kteZí pracovníci 

montá~e vlastní, bylo zjibt�no, ~e v pracovní dny nachodí prpm�rn� 10 kilometrp. Co~ 

neodpovídá pZedpokladu, jestli~e mají montovat díly na jednom míst� výrobní haly, 

maximáln� si dojít pro potZebné díly pár metrp. Tyto �innosti, které nepZidávají hodnotu

STAVBA DOPRAVNÍKU

.
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zna�n� prodlu~uj montá~. Tato situace zapZí�inila nutnost vytvoZení 

bpagetového diagramu.

Pracovníci by m�li v ideálním pZípad� chodit co nejmén�. Prakticky jen pro díly, které by 

m�li mít ji~ vychystané a napZíklad pro broubky a pro náZadí. Vbe by ale m�lo být co nejblí~ 

Pracovníci mají momentáln� k dispozici ka~dý jeden pracovní stpl, který je ozna�en i jejich 

jmény. Toto pravidlo o pZivlastIování stolp je vbak �asto porubováno, a proto nastává chaos, 

kdy na ka~dém stole se nachází materiál, ale i osobní v�ci vícero pracovníkp. asté jsou také 

cesty do skladu, kam chodí pracovníci primárn� pro malé komponenty typu broubky, �i 

t�mto ú�elpm vbak slou~í flexibilní vozí�ek, který lze pZemístit dle potZeby. Nicmén� je 

jeho doplIováním.

Montá~ za�íná pZípravou dílp, co~ má na starosti mistr montá~e, který díly vychystává na 

jednotlivá stanovibt�. Dále se ur�í, co kdo bude d�lat, obvykle se montuje více zakázek 

Na bpagetovém diagramu na obrázku �.14 jsou zobrazeni dva pracovníci montá~e, pZi�em~ 

jeden se v�nuje dokon�ovacím pracím na jedné zakázce, druhá pracovník za�íná zakázku 

novou. Ka~dý z nich má ur�ené své místo, kde montuje díly pro ur�enou zakázku. Nám�r 

tento bpagetový �ase 6:00 3

Toto rozhodnutí, ~e bude bpagetový diagram zhotovován pouze 

omezeném �ase a na celou sm�nu, bylo primárn� z dpvodu pZehlednosti diagramu.

acovník A (zelený), který se v�nuje úpravám a dokon�ovacím pracím, chodí prakticky po 

pracovním stolpm, kde má 

rpzné rozpracované díly, které nyní potZebuje, pZes skZín� s náZadím, a~ po stroje, k

ebkeré jeho cesty jsou zna�ené v diagramu, ze kterého je patrné, ~e 

ka~dého místa vracel op�t na své pracovní místo. 

Toté~ platí i o pracovníkovi B (modrý), který sice pracoval na jiném pracovním míst�, na 

jiné fázi montá~e, ale pZesto chodil na stejná místa.

diagramu je patrné, ~e se pracovníci �asto i kZi~ují, jejich cesty se kZí~í. 

Tento diagram slou~í mimo jiné jako podklad pro návrh zm�ny layoutu.



UTB ve Zlín�, Fakulta 

apagetový diagram (
Po se�tení vbech tras vychází jejich náro�nost na délku tras následovn�:

ujitá vzdálenost pracovníky montá~e

ý

ý

tabulky vyplívá, ~e pracovníci montá~e nachodili za sledovaný úsek pZes dva 

pokud bychom pZepo�ítali kroky na �as a vzali bychom z

prpm�rném tempu dosp�lého �lov�ka, co~ je 15 min/km, vyjde nám, ~e Pracovník A strávil 

chpzí 34 minut b�hem �tyZ hodin. Co~ odpovídá 15 % sledovaného �asu.

pZípad� pracovníka B jde o 40 minut, co~ odpovídá 16 % sledovaného �asu.
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PROJEKTOVÁ ÁST

Projekt této diplomové práce spo�ívá v racionalizaci pracovibt� montá~e ve spole�nosti 

V rámci této práce byly analyzovány hlavní problémy, které jsou ní~e také definovány.  

Projektová �ást bude v�nována pZedevbím: zvýbení podílu �asu stráveného na pZímé 

montá~i, minimalizace �asu ztraceného chpzí a zbyte�ným pohybem, a implementace 

efektivních komunika�ních strategií, které povedou k redukci potZeby ad

a~ení t�chto cílp budou navr~eny konkrétní zlepbovací opatZení zalo~ená na osv�d�ených 

Ú�elem projektové �ásti je nejen pZedlo~it Zebení stávajících problémp, ale také polo~it 

pevné základy pro trvalou a udr~itelnou racionalizaci, která podpoZí rpst a inovace ve 

spole�nosti. 

Definice problémp

ý ý analytické �ásti byly vyty�eny hlavní problémy a to konkrétn�: 

ur�ení problémp (

PoZadí:

Nadbyte�ná chpze 

Nízké zastoupení procesu montá~e

Nadbyte�ná chpze zppsobující plýtvání

Prvním zjibt�ným problémem je nadbyte�ná chpze, která je úzce spjata s ý

vznikl díky �astému hledání, ae u~ komponentp, �i ná�iní. 

Layout pracovibt�: Je zjibt�no, ~e layout pracovibt� není optimáln� navr~en, co~ nutí 

pracovníky chodit mezi rpznými stanicemi a sklady pro získání materiálp a nástrojp, co~ je 

�asov� neefektivní a unavující.

Dopad na pracovníkp: Toto plýtvání nejen~e sni~uje �as strávený pZímou prací na montá~i, 

ale také mp~e vést k fyzické únav� zam�stnancp a k mo~nému zvýbení chyb díky rozptýlení 
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Nízké zastoupení samotné montá~e

ý problému �íslo 1. Díky velkému procentuálnímu zastoupení 

plýtvání ve form� hledání je zde ni~bí zastoupení samotné montá~e, která je pro pracovibt� 

nejdple~it�jbí. Snaha tedy bude o zvýbení procentuálního zastoupení montá~e práv� na

sní~ení zastoupení chpze.

Analýza �asového vyu~ití: Pracovní dny montá~ních d�lníkp jsou analyzovány a zjibeuje se, 

~e v�tbina pracovní doby nespadá pZímo pod produktivní montá~ní aktivity. Pracovníci 

mohou trávit zna�nou �ást dne �ekáním na materiál, nástroje nebo dokon�ení pZedch

krokp výrobního procesu.

Dpsledky pro produktivní �as: Tato nízká produktivní doba má pZímý dopad na objem 

výroby a efektivitu pracovního procesu, co~ vede k ni~bí celkové výkonnosti pracovibt� a 

zvybuje jednotkové náklady na produkt.

Absence porad a nadm�rné konzultace s mistrem montá~e

Komunika�ní mezery: Nedostatek stanovených procesp pro komunikaci v rámci týmu a s 

managementem vede k nekoordinovanému Zebení problémp a dotazp na mistra montá~e.

Konzulta�ní tlak: Mistr montá~e je pZetí~en dotazy a problémy, které by mohly být Zebeny 

na ni~bí úrovni nebo prostZednictvím lepbí pZedcházející komunikace.

Ztráta �asu a produktivity: asté neplánované konzultace znamenají, ~e mistr i zam�stnanci 

jsou vytr~eni ze své práce, co~ sni~uje jejich produktivitu a mp~e vést k dalbím zpo~d�ním 

v montá~ním procesu.

Návrhy Zebení problémp

této podkapitole budou navr~ena mo~ná Zebení stanovených problémp. Zm�ny se týkají 

layoutu, vizualizace, �i zavedení 5S auditp.

Zm�na layoutu

ý

pracovníky montá~e ve spole�nosti, jsme spolu s projektovým týmem dobli k záv�ru, ~e je 

potZeba zm�nit layout výrobní haly a primárn� tím omezit plýtvání, které spo�ívá ve 

�ném pohybu. Dále zm�na layoutu Zebí problém euspoZádání materiálu na výrobní 
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tomu, ~e se jedná o zakázkovou výrobu, kde se mnohdy montuje i n�kolik 

rpzných výrobkp najednou, �asto dochází k chaosu. Vbe se momentáln� nachází daleko a 

rozd�lané výrobky se nachází nesystematizovan�, a~ náhodn�, kde zrovna je místo.

Sou�asný 9.2. Zm�na layoutu proto prob�hne dle pZání

zam�stnancp, konkrétn� dojde k pZidání regálp po obvodu jedné strany výrobní haly

uspoZádání míst pro montá~ výrobkp. Zm�na layoutu vbak prob�hne a~ po odevzdání této 

3 konkrétn� v letních m�sících, z dpvodu momentálního vytí~ení 

ý

ý návrhem, který je sou�ástí této práce je poZízení regálp. Regály budou 

vystav�ny po obvodu jedné st�ny, jak je nastín�no v layoutu výbe na obrázku �. 15. Tyto 

regály musí splIovat po~adovanou nosnost jednotlivých pater 

poZízení nezbytná. Dále je dple~ité, aby se do spodních 3 pater bylo mo~né dostat pouze ze 

stoje, co~ uleh�í manipulaci. 

Tyto regály budou vyu~ívány pro odkládání rozd�laných výrobkp a jiných potZebných 

komponentp, které se momentáln� vyskytují na zemi, �i na paletách. Ka~dé ze tZí pracovibe 

ur�ených pro stavbu linek, bude mít pZiZazený svpj regál, který rozm�rov� odpovídá 

elikostem v�tbiny komponentp. Foto regálu je pouze ilustra�ní, neboe zatím nebyla 
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regál, ilustra�ní foto

Dalbím problém vyty�eným v tabulce � 4 je chyb�jící vizualizace, co~ se pojí s

spole�nosti místo prozatím nemá. Nejsou zde ozna�ená 

místa na zemi, napZíklad kde nesmí nic stát, nebo místa naopak vyzna�ena pro skladování. 

To samé se týká napZíklad nást�nky hybí znázorn�ní ukazatelp montá~e, jako napZíklad 

produktivity, nebo napZíklad výrobní plán s ý ý

pZijímány s dodací lhptou 2 3 m�síce, z tohoto dpvodu by zde mohl být místo ro�ního plánu 

alespoI plán �tvrtletní.

ý

Jak vyplynulo ze snímku pracovního dne, pracovníci montá~e obvykle neví, s ý

výrobkem mají za�ít, a vbechny informace �erpají od mistra montá~e, který jim tyto 

informace musí podat osobn�. To by m�l vyZebit návrh, který se týká i problému s

ad. Porady byly ve spole�nosti toti~ zrubeny pZed cca dv�ma lety. Od té doby se 

informace pZedávají pouze mezi jednotlivci, co~ �asto vede k nedorozum�ní, �i zmatku, kdy 

napZíklad ka~dý z pracovníkp mp~e za�ít s jinou zakázkou a poté na sebe montá~ 

tomuto ú�elu bude zhotovena nást�nka. Návrh spo�ívá v tom, ~e ka~dé ráno 

6:00 se sejdou pracovníci montá~e spolu s mistrem, který jim pZedá úkoly pro tento den. 

napZíklad zmíní produktivita pracovníkp, na co se zam�Zit a jaké zakázky se 

momentáln� montují a v jakém jsou stavu rozpracovanosti. Podklady pro vbechny tyto úkony 

budou na nást�nce ka~dý den aktualizovány práv� mistrem ý

dále vyu~ije tyto nabyté informace pro informování managementu spole�nosti.

Stav nást�nky pZed a návrh její nové podoby:
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stav nást�nky pZed (vlastní zpracování)

Návrh nást�nky pro porady

Zvýrazn�ní pracovních ploch 

Dalbím návrhem, který Zebí problémy vizualizace, je zvýrazn�ní pracovních ploch jako 

ý tomuto ú�elu budou nakoupeny barevné pásky, které slou~í ozna�ování míst, 

kde napZíklad nemp~e stát nic jako jsou napZíklad palety s materiálem, �i jiné prostorov� 

náro�n�jbí v�ci.

T�mito páskami budou zvýrazn�ny prostory, které budou primárn� slou~it pro umo~n�ní 

volného prpchodu, který bude ur�en spaghetti diagramem, a také se ozna�í prostor pZed 

vraty, které slou~í k dovezení materiálu, �i expedici hotových výrobkp.

Místa budou zvýrazn�na po zm�n� layoutu, tudí~ op�t v letních m�sících, kdy budou 

probíhat nejzásadn�jbí zm�ny.
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(Bej�ková, 2016)

Pracovní stoly byly op�t velkým tématem, ae u~ dle vedení spole�nosti, nebo dle 

ý rámci vstupních analýz zhotoven. Pracovní stoly jsou neuspoZádané, 

neuklizené a chaoticky uspoZádané. Dle tohoto návrhu dojde k jejich uspoZádání metodou 

Na výrobní hale se nachází momentáln� 5 pracovních stolp, ka~dý stpl je ozna�en 

jménem pracovníka, kterému stpl patZí a kde má i své osobní v�ci. Stoly mají pracovní desky 

a úlo~ný prostor pod ní. Dále také uzamykatelný prostor pro své ná�iní, �i osobní v�ci.

Stav pracovního stolu pZed
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NeuspoYádané náiní

de je Zeben primárn� problém s ná�iním, které nem�lo uspoZádání a ka~dý pracovník si své 

ná�iní ukládal po konci sm�ny do své uzamykatelné skZíIky, aby nedoblo ke kráde~i, �i 

nebeastné náhod�. 

Toto Zebení umo~ní lepbí uspoZádání pracovibt�, stejn� jako bude pro pracovníky lepbí 

pZehled, kde se jaké náZadí nachází. 

Tento >poZada�< na ná�iní je vytisknut na 3D tiskárn�, proto náklady na jeho výrobu jsou 

velmi nízké. Co~ je dalbí výhoda tohoto Zebení. Takové poZada�e byly na pracovibt� montá~e 

poZízeny celkem 3, tudí~ v budoucí zm�n� layoutu, aby ka~dé pracovibt� 

bylo opatZeno jedním.
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PZed a 3 ná�iní
NeuspoYádané drobné komponenty

Dalbím prvkem poZízeným na pracovibt� montá~e jsou tyto organizéry na broubky a dalbí 

komponenty. Organizéry, které stojí pevn� na zemi byly zakoupeny 2, ve stejném 

po�tu poté byly poZízeny i organizéry opatZené kole�ky, pro snadnou manipulaci.

Tyto organizéry pomáhají pZedevbím uvoln�ní místa na a ve pracovních stolech. 

PZed a Po 3
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Od chvíle implementace návrhp souvisejících s zajibt�ní 

jejich dodr~ování. K auditpm bude nadále vyu~íván 5S audit checklist, který byl pou~it pro 

vstupní analýzu a také bude pou~it pro zhodnocení momentálního stavu po alespoI �áste�né 

Nevypln�ný checklist pou~ívaný pro tvorbu auditp se nachází v pZíloze.

Zlepbovatelské hnutí

Spole�nost momentáln� nemá zavedený ~ádný systém zlepbovatelského hnutí, ale vzhledem 

tomu, ~e pracovníci montá~e mají nespo�et návrhp na zlepbování jejich 

i procesp jako takových. Díky zapálení pracovníkp a pZiklon�ní managementu spole�nosti 

budou pracovníci i nadále zapojováni do zlepbování procesp. Své návrhy mohou sd�lovat na 

mistrem, který si návrh zapíbe a poté pZedá vedení, nebo mohou své 

mailu. Spole�nost se tímto pZipravuje na budoucí zaZazení konceptu 
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VYHODNOCENÍ NÁVRHo

tomu, ~e zatím nejsou implementovány vbechny návrhy, které jsou výbe 

zmín�né, bude tato kapitola ve form� pZedpokladp, jak by mohlo pracovibt� montá~e vypadat 

vebkerých návrhp. Momentáln� je jisté, ~e napZíklad �asté konzultace 

u navrhované nást�nky. Dále je jisté, ~e u~ není nutné 

hledat ná�iní, a to díky novému uspoZádání pracovibt� v . To ovbem stále 

neznamená zlepbenou situaci s nadm�rnou chpzí, neboe stále jsou zde rozpracované 

výrobky, nebo jiný materiál, který je pro montá~ potZeba a který bude uspoZádán a~ po zm�n� 

layoutu, která prob�hne v letních m�sících tohoto roku

ý , které vbak vychází zejména z pZedpokladp. onkrétn� jde o 

snímek pracovního dne a spaghetti diagram. Tyto dv� analýzy budou vycházet z

layoutu a celkov� vbech navrhovaných opatZení. První z analýz prob�hne vbak 

který jako jediný probíhá dle skute�nosti, a to díky ji~ implementovaným zm�nám.

tomu, ~e opatZení pro ji~ z �ásti prob�hla, je 5S Audit dobrým nástrojem, 

Spíbe ne~ o kontrolní audit

audit následující, pZi�em~ do budoucna budou probíhat v pZedem stanovených termínech 

opakovan�. vypln�n podle nyn�jbího stavu a jak z

výsledkp vyplývá, i kdy~ je pokrok velký, stále je zde prostor pro zlepbení, která budou 

pátek, pZi�em~ jeji

bude mistr montá~e, který bude mít za dodr~ování také zodpov�dnost.
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3

Po�et bodp:
3

V
Y

TY
I�

NepotZebné zaZízení 
NepotZebné nástroje a pZípravky 
NepotZebný materiál 
NepotZebné/neaktuální údaje 
Osobní v�ci Zádn� ulo~eny 

3
U

SP
O

Y
Á

D
EJ

Ozna�ení zaZízení, nástrojp a pZípravkp

Materiál na ur�ených plochách

Zna�ení 

ý

Ukazatele mno~ství

3
U

D
R

}U
J Pracovibt� udr~ováno v �istot� 

Zam�stnanci probkoleni na úklid 
Materiál k úklidu a �ibt�ní k dispozici 
Stroje, zaZízení a pZípravky udr~ovány v �istot�
Preventivní prohlídky strojp a zaZízení

3
N

Audity zlepbení

Klí�ové 

Pracovní pompcky aktuální, ur�ené správné 

Nápady na zlepbení

3
U

D
R

}U
J Udr~ování provozuschopnosti strojp a zaZízení

Seznam pou�ených osob s podpisy
Zapracování zam�stnancp 
ý

Celkem bodp:
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Dalbím nástrojem pro porovnání stavu pZed a po implementací je pavu�inový graf, který 

vychází práv� z Na grafu �.14 je zobrazen stav sou�asný oproti stavu minulému. 

Minulý stav je znázorn�n modrou barvou, sou�asný zelenou. 

3
vyplývá, ~e nejvybbích hodnot a zároveI nejv�tbího 

kroky S1 a S5. Naopak nejmenbího rozdílu krok S3. co~ je ale 

zppsobeno jeho vysokou úrovní ji~ pZed samotnou implementací. Toto zlepbení je dobrým 

výsledkem, avbak na grafu �. 1 je patrné, ~e si stále dr~í svpj tvar, ale zvedají se hodnoty, 

pom�rov� je graf tedy stále stejný. checklistu i grafu dále vyplývá, ~e nejslabbího 

bodového ohodnocení dosáhl 2. krok, pZi�em~ to je zapZí�in�no momentální absencí 

ukazatelp mno~ství, které budou dopln�ny spolu se zbytkem zm�n v letních m�sících.

Navrhovaný, nebo lépe Ze�eno odhadovaný snímek pracovního dne v

odvozen hlavn� z pZedpokladp jako je:

Hledání ná�iní vyZebeno organizátory 

Bude ur�ené pracovní místo pro daný produkt

0

5
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15

20

S1

S2

S3S4

S5
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t�chto pZedpokladp vychází následující snímek pracovního dne a �asové rozvr~ení 

pracovní doby dle toho, zda se jedná o práci, �i prostoj, nebo o �innost s pZidanou, �i 

nepZidanou hodnotou. 

ý 3
Tento aktualizovaný graf ukazuje zlepbenou strukturu pracovního dne, kde je patrný pokles 

plýtvání a lepbí vyu~ití pracovního �asu. 

ý pZedpokladu o budoucím stavu, kdy jsou 

zahrnuty pZedpoklady, které jsou zmín�ny výbe. Procentuální hodnoty z hlediska jen �isté 

montá~e, tedy procesu, který by m�l být v

procentuální zastoupení montá~e (vlastní zpracování)

op�tovnému zaZazení porad do b�~ného pracovního dne dojde také k

mistrem b�hem celého dne. Toto sní~ení je znázorn�no v tabulce �. 9. 

2%
6%

33%

24%

14%

3%

6%

5%

3%
4%

Porada

tení výkresu

montá�

úpravy

pYíprava komponento

kontrola dílo

pYíprava pracovního místa

PAUZA

pomoc kolegovi

choze do pískovny

PYED

MONTÁ} 24 % (prpm�r ze dvou dnp)
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zm�na procentuálního rozlo~ení zastoupení konzultací (vlastní zpracování) 

PYED

N

Následující grafy 17 a 18 jsou vypracovány ze stejných pZedpokladp jako graf 16, je zde 

procentuální zastoupení práce oproti prostoji, a také �innost pZidávající hodnotu oproti 

�innosti, která �innost nepZidává. 

rozvr~ení pracovní doby

Tento graf je dále op�t rozpracován do tabulky, kde jsou procentuáln� vyjádZeny zm�ny.

3

PYED

PYIDANÁ HODNOTA (%)

Spaghetti diagram je pZímo navázaný na nový layout a metodu , kdy díky poZízení regálp 

ý úspoZe krokp, a tedy i �asu, který pracovníci montá~e stráví 

chpzí po hale. Díky racionalizaci layoutu doblo k uspoZádání pracovibe pro jednotlivé linky, 

a tedy i prostor pro skladování nedokon�ené výroby, který se nachází v

Práce

80%

Prostoj

20%

innosti 
pYidávající 
hodnotu

68%

innosti 
nepYidávající 

hodnotu

32%
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linky. Dále bylo vyhran�no i místo pro osobní v�ci pracovníkp, co~ také omezilo cesty pZes 

celou halu a~ do vestibulu, kde mohli mít pracovníci své osobní v�ci dote�.

ý

ý

konkrétn� o 4 hodiny z

3

PYED

ý

ý

V tabulce není zahrnut pracovník C (~lutý), neboe pZedchozí diagram byl zpracován pouze 

na dva pracovníky montá~e. Úspo �iní u obou z pracovníkp opravdu velkou vzdálenost. U 

ý pracovníkem A ze stavu pZed zm�nou jde o úsporu více 

ne~ dva kilometry. U pracovníka B jde o úsporu 1,7 kilometru. Pracovník C je nyní vy�íslen 

na 425 m, neboe vzdálenosti má nejkratbí. Nové vzdálenosti jsou odhadnuty na stejný �asový 

úsek jako byl stanoven na zaznamenávání ppvodního diagramu, tedy 

napZíklad cesty na toaletu. PZi pZepo�tu na �as zde lze Zíci, ~e chpze zabírá mén� ne~ 

sledovaného �asu.

ý

pracovibt� montá~e bylo zvýbení produktivního �asu pracovibt� o 10 %

�íslo 12 poskytuje ucelený pZehled klí�ových aspektp spojených s racionalizací 

procesu montá~e. Z výsledkp lze pozorovat následující:
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Polo�ka PYed 
racionalizací 

Po 

racionalizaci 

Rozdíl Poznámka 

PYecházená 

vzdálenost (m) 

    

Pracovník A 2 683 m 492 m 2 191 m Na základ� 4hodinového 
pozorování 

Pracovník B 2 318 m 586 m 1 732 m Na základ� 4hodinového 
pozorování 

Náklady (K) 
   

Odhadované náklady 

Kovové regály 

(15x) 

- 47 850 - Jeat� nebyly zakoupeny; 
odhadovaná cena 

Dr�ák náYadí 3 3D 

tisk (3x) 

- 7 500 - Cena pouze za filament 

pro 3D tisk 

Organizér aroubo 
(2x) 

- 5 980 - Skutená cena 

Mobilní organizér 

aroubo (2x) 
- 9 780 - Skutená cena 

Pásky na znaení 
podlahy (4x) 

- 1 280 - Pro 4 barvy, ka�dá 33 m 

Celkové náklady - 72 390 - 
 

Procento práce 57 % 80 % +23 % Zvýaení procenta 
pracovního asu 

Aktivity pYidávající 
hodnotu 

39 % 68 % +29 % Zvýaení aktivit 
pYidávajících hodnotu 

PZecházená vzdálenost:

Výrazný pokles pZecházené vzdálenosti pro oba pracovníky signalizuje efektivn�jbí 

uspoZádání pracovibt�. UbetZený �as mp~e být pZeveden na dalbí výrobní aktivity nebo mp~e 

zvýbit komfort práce, co~ mp~e vést k ni~bí únav� a potenciáln� lepbí kvalit� práce.

investice (napZ. nákup nového vybavení), tak materiály potZebné pro reorganizaci pracovibt�. 

Zatímco tyto náklady jsou po�áte�ní investicí, m�ly by být v dlouhodobém ho

ý

Pracovní �as a aktivity pZidávající hodnotu:

Zlepbení v procentech pracovního �asu a v aktivitách pZidávajících hodnotu demonstruje 

zvýbenou efektivitu a produktivitu. Tento nárpst nejen~e mp~e znamenat vybbí výstup a 
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ziskovost, ale také zlepbení kvality výsledného produktu díky tomu, ~e pracovníci mohou 

v�novat více �asu hodnotovým �innostem.

Bylo by zde vhodné zmínit také hodnotu úspor, avbak z dpvodu toho, ~e jde o zakázkovou 

ý rpznorodým vývojem, mp~e jít pouze o odhadované hodnoty.

Odhadem jde o úsporu zejména �asovou. Pokud pZed racionalizací trvala realizace jedné 

zakázky prpm�rn� 3 m�síce, pZi�em~ tento údaj je bez expedice, která je závislá na finální 

destinaci. Tyto 3 m�síce by se po racionalizaci m�ly zkrátit na m�síce 2, co~ vytvoZí �as na 

dalbí zakázky a tím se zvedne ziskovost spole�nosti. Avbak kvpli rozdílné cen� produktp 

nelze ani toto �íslo vyjádZit. 

výbe poskytuje dpkaz o ú�innosti provedených zm�n v rámci racionalizace a mp~e 

slou~it jako dpkaz pro podporu investic do podobných zlepbení v budoucnu. Zvýbení 

procenta práce a aktivity pZidávající hodnotu nazna�ují, ~e zavedené zm�ny vedly k 

esp. Celkov� lze z této tabulky usuzovat, ~e racionalizace m�la pozitivní 

dopad na operace a ~e se jedná o úsp�bný projekt s potenciálem pro zna�né dlouhodobé 
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N

Spole�nost VOJTA Equipment s.r.o. je z hlediska prpmyslového in~enýrství nová�kem, i 

proto byla tato spole�nost vybrána pro ú�ely diplomové práce, neboe zde byla mo~nost 

vyzkoubet si implementaci základp prpmyslového in~enýrství a pZipravit prostZedí pro dalbí 

mo~nosti zlepbování. Vzhledem k tomu, ~e jde o zakázkovou výrobu, je zde implementace 

slo~it�jbí, neboe zde n�které ze známých metod aplikovat nejdou, nebo velmi obtí~n�. 

praktické �ásti této diplomové práce byly detailn� prozkoumány a implementovány 

klí�ové procesy a strategie zam�Zené na zlepbení provozní efektivity a pracovního prostZedí 

této spole�nosti.

Hlavními pilíZi této transformace byly metoda , zm�na layoutu a znovuobnovení porad 

cílem polo~it základy pro efektivní shopfloor management.

Zpo�átku byly zhotoveny analýzy, pZi�em~ jako první byl zhotoven 5S audit. Následoval 

snímek pracovního dne, ze kterého dále vzebla procesní analýza. Jako poslední byl poté 

t�chto analýz vzebly problémy, které byly v é �ásti 

definovány a byla navrhnuta opatZení, která tyto problémy Zebí. 

Konkrétn� jde o Zebení: 

" Zm�na layoutu, co~ se pojí s instalací regálp pro mo~nost odkládání rozd�laných 

výrobkp a také lepbí pZehlednost pracovních ploch a eliminace plýtvání v podob� 

chpze.

" ý ý výhledem alespoI na 

�tvrtletí, aby mohla být práce lépe rozplánována mezi pracovníky montá~e. S �ím~ 

se pojí znovuobnovení porad, které budou pZedstavovat mo~nost v budoucnu pZejít 

loor management. Celý návrh je podpoZen grafickým návrhem 

nást�nky, která bude pro porady vyu~ívána.

" Zvýrazn�ní pracovních ploch, které má za úkol lepbí pZehlednost na výrobní hale, a 

které bude zabraIovat pZeká~kám v prostoru, kudy vedou hlavní cesty pracovníkp 

montá~e, aby nemuselo docházet k ý ý

" uspoZádány tak, aby byly pZehledné a 

ka~dá v�c, aby m�la své místo.
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" NeuspoZádané ná�iní, se kterým byl velký problém z

Yebením jsou 3 organizátory na náZadí, které jsou zav�beny po hale a díky jejich 

pZehlednosti u~ nedochází k hledání ná�iní.

" NeuspoZádané drobné komponenty, které souvisely s ná�iním, op�t bylo Zebením 

vhodné organizátory pro tyto komponenty. Konkrétn� byly poZízeny 2 organizéry 

stojné a 2 pohyblivé, co~ zajibeuje mo~nost mít je v~dy nablízku.

" Zebí primárn� to, aby po implementaci neprobíhalo k porubování 

nastavených standardp, probíhat budou ka~dý lichý pátek a odpov�dnost za n� 

ponese mistr montá~e.

" Zlepbovatelské hnutí byl návrh, který byl pZidán na základ� velkého zájmu ze strany 

pracovníkp montá~e. Jejich zapálení pro zlepbování a efektivnost vlastní práce byla 

pZekvapivá i pro management spole�nosti, proto byl pZidán návrh na zalo~ení 

zlepbovatels

Ne vbechny návrhy byly implementovány v dob� odevzdávání této diplomové práce, �ást 

návrhp se napZíklad odlo~ila na pZijateln�jbí dobu pro omezení výroby. Konkrétn� jde o 

zm�nu layoutu, která prob�hne v letních m�sících.

Tyto návrhy byly poté vyhodnoceny znovu pomocí analýz budoucího stavu. Slou~il k

ý ý ý

zm�nu layoutu

Cílem projektu je zvýbení produktivního �asu na pracovibti montá~e o 10 %, co~ bylo 

pZesahem spln�no. 
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ZÁV�R

Tato diplomová práce byla vypracovány na téma Racionalizace pracovibt� montá~e ve 

spole�nosti VOJTA Equipment tomu, ~e spole�nost do zahájení tohoto 

projektu nem�la implementovány ~ádné metody prpmyslového in~enýrství a tomuto sm�ru 

se spíbe vyhýbala, blo pZedevbím o to spole�nosti ukázat, ~e sm�r btíhlé výroby je správný 

pro neustálé zlepbování, i pro vybbí produktivit�. Spole�nost je unikátní v

kterému se v�nuje, konkrétn� jde o výrobu strojp pro prpmyslovou výrobu zmrzlin

o zakázkovou výrobu a krom� linky, kterou si zákazník objedná, dostává navíc i silné know

how, neboe konkuren�ní trh není nijak rozsáhlý.

první �ásti této diplomové práce zpracovány literární prameny, které podpoZily dané 

téma. Zmín�no bylo prpmyslové in~enýrství, v�etn� jeho historie a vývoje z

prpmyslových revolucí. Dalbím tématem teoretické �ásti práce byla btíhlá výroba, její 

dalbí podkapitole bylo definováno plýtvání se vbemi známými druhy, 

v�etn� informací, jak jej identifikovat. Dále byl definován vizuální management, v�etn� 

, co~ jsou nástroje, které byly pozd�ji v dalbích �ástech práce vyu~ity 

teoretické �ásti jmenovány vybrané analytické nástroje, které 

byly poté vyu~ity v �ásti analytické.

Analytická �ást je tvoZena z pZedstavení spole�nosti a poté analýzy 

sou�asného stavu pracovibt�. K této analýze byly pou~ity vybrané analytické metody, které 

byly ji~ v teoretické �ásti definovány. Konkrétn� blo o 

procesní analýza a spaghetti diagram. Vbechny tyto �ásti analýzy pracovibt� byly poté 

Poslední �ástí této diplomové práce je v�nována samotnému projektu, který se zabývá 

racionalizací pracovibt� montá~e. Tato racionalizace byla obtí~ná z dpvodp, ~e ve 

spole�nosti není obsazena pozice vedoucího výroby, nebo prpmyslového in~enýra, který by 

m�l jasné po~adavky, �eho by cht�l ve spole�nosti dosáhnout. Dále se zde nejedná o výrobu 

3 zakázkovou. Tyto faktory racionalizaci pracovibt� zna�n� 

zkomplikovaly, a proto byla vybrána cesta zahájení prpniku prpmyslového in~enýrství do 

této spole�nosti formou vizuálního managementu, implementací a zm�ny layoutu, neboe 

jsou to zm�ny, které budou na první pohled vid�t, mají velký dopad a není potZeba zasahovat 

do procesu montá~e, jako takového. projektové �ásti diplomové práce jsou tedy zmín�ny 
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návrhy, které jsou ur�eny k napln�ní cíle této diplomové práce, co~ je zvýbení produktivity 

pracovibt� montá~e.  

Konkrétn� jde o návrhy týkající se zm�ny layoutu, kdy jde krom� zm�ny jako takové o 

instalaci regálp po obvodu jedné st�ny. Dalbí kapitola zm�n se týká vizuálního 

managementu. Sem je zahrnuto napZíklad plánování výroby, které souvisí se 

pZípravou na shopfloor management. Dále zde jde 

o zvýrazn�ní ploch, systematické uspoZádání pracovních stolp, ná�iní i drobných 

komponentp.  Návrhy jsou dále ohledn� auditp , které byly zavedeny, aby se pZedeblo 

navrácení do ppvodního stavu. Posledním návrhem je zlepbovatelské hnutí. Tento návrh byl 

dpvodu zájmu pracovníkp montá~e o zlepbování.

Vbechny návrhy jsou poté zhodnoceny a jsou provedeny nové analýzy na sou�asný, pota~mo 

dob� odevzdání této diplomové práce nebyly implementovány vbechny 

je u n�kterých z analýz zmín�no, ~e se jedná o pZedpokládaný 

sou�asný. 

V záv�ru práce byly zhodnoceny projekt v�etn� nákladp, které jsou s projektem 

Cílem této diplomové práce byla racionalizace pracovibt� montá~e ve spole�nosti VOJTA 

Equipment s.r.o., která byla provedena formou projektu, který m�l za primární cíl zvýbení 

produktivního �asu na pracovibti montá~e o 10 %. S ý

která se stejn� jako samotná racionalizace zdaZila. 

byla velmi obohacující, neboe to byla první zkubenost s

metod prpmyslového in~enýrství do výrobního podniku. O to byla zkubenost intenzivn�jbí 

tím, ~e ve spole�nosti není obsazena pozice výrobního Zeditele, prpmyslového in~enýra, �i 

u t�chto pozic



UTB ve Zlín�, Fakulta 

SEZNAM POU}ITÉ LITERATURY

Kaizen: cesta ke btíhlé a flexibilní firm�

BEJKOVÁ, Jana, 2016. Za�n�te s námi: metoda 5S 3 pZedpoklad pro dalbí zlepbování. In:

3

BENEDIKT, JiZí, 2019. 8 druhp plýtvání dle Lean Six Sigma. In: JiZí Benedikt

3 isté . }ilina: IPA Slovakia. 

. PlzeI: Vydavatelství a nakladatelství Aleb en�k. V�decké 

monografie (Vydavatelství a nakladatelství Aleb en�k). ISBN 978

DLABA, Jaroslav, 2015. atíhlá ý 3 pou~ívané 3

Efektívny produk�ný systém



UTB ve Zlín�, Fakulta 

HAYSMAN, Alison, 2018. 7 forem plýtvání ve výrob� a jak je odstranit. In:

Promyslové in�enýrství: trendy zvybování výkonnosti 

btíhlým Zízením proceso: trendy zvybování výkonnosti btíhlým Zízením proceso. }ilina: 

Yízení a organizace výrobních 

proceso: kompendium promyslového in�enýra. }ilina: Georg. ISBN 978 3

ý

KOaTURIAK, Ján a Zbyn�k FROLÍK, 2006. atíhlý a inovativní podnik

MAaÍN, Ivan a Milan VYTLAIL, 2000. TPM management a praktické zavád�ní

Institut prpmyslového in~enýrství. ISBN 80



UTB ve Zlín�, Fakulta 

Management výroby: atíhlá výroba, plýtvání

pZednábka]. Praha [cit. 2024 12]. PZednábka.

PAVELKA, Marcel, 2015. Nau�te se vid�t a odstraIovat plýtvání. In: 3

Zlepbování podnikových proceso

TOMEK, Gustav a V�ra VÁVROVÁ, 2000. Yízení výroby. 2., rozb. a dopl. vyd. Praha: 

VOCHOZKA, Marek a Petr MULA, 2012.

WOJKOWSKÝ, Radim, 2022. atíhlé Zízení: Definice, nástroje a výhody. In:



UTB ve Zlín�, Fakulta 



UTB ve Zlín�, Fakulta 

SEZNAM OBRÁZKo

 

ý  

Obrázek 3 Ganttpv diagram (vlastní zpracování)  

Obrázek 4 Logo spole�nosti (dostupné z: https://www.vojtacz.com)  

Obrázek 5 Vývoj po�tu zam�stnancp 2020  

 

 

ý  

 

 

 

Obrázek 12 Procentuální vyjádZení práce a prostojp a �inností pZidávajících, �i 
nepZidávajících hodnotu pracovníka A, 12.02.2024 (vlastní zpracování)  

 

Obrázek 14 Procentuální vyjádZení práce a prostojp a �inností pZidávajících, �i 
nepZidávajících hodnotu pracovníka B, 12.02.2024 (vlastní  

 

Obrázek 16 Procentuální vyjádZení práce a prostojp a �inností pZidávajících, �i 
nepZidávajících hodnotu pracovníka A. 13.02.2024 (vlastní zpracování)  

 

Obrázek 18 Procentuální vyjádZení práce a prostojp a �inností pZidávajících, �i 
nepZidávajících hodnotu pracovníka B. 13.02.2024 (vlastní zpracování)  

ý  

Obrázek 20 apagetový diagram (vlastní zpracování)  

 

Obrázek 22 regál, ilustra�ní foto (GastroSun)  

Obrázek 23 stav nást�nky pZed (vlastní zpracování)  

Obrázek 24 Návrh nást�nky pro porady (vlastní zpracování)  

Obrázek 25 Návrh vizualizace (Bej�ková, 2016)  

Obrázek 26 Stav pracovního stolu pZed 5S (vlastní zpracování)  

 

Obrázek 28 PZed a Po 3 ná�iní (vlastní zpracování)  

Obrázek 29 PZed a Po 3  

3  

ý 3  



UTB ve Zlín�, Fakulta 

Obrázek 32 Racionalizované rozvr~ení pracovní doby (vlastní zpracování)  

ý  



UTB ve Zlín�, Fakulta 

N

Tabulka 1 D�lení výroby dle po�tu vyráb�ných kusp (Jurová, 2016)  

 

Tabulka 3 RozZazení zam�stnancp dle odd�lení (vlastní zpracování)  

 

Tabulka 5 ujitá vzdálenost pracovníky montá~e (vlastní zpracování)  

Tabulka 6 ur�ení problémp (vlastní zpracování)  

3  

Tabulka 8 procentuální zastoupení montá~e (vlastní zpracování)  

Tabulka 9 zm�na procentuálního rozlo~ení zastoupení konzultací (vlastní zpracování)  

3  

3  

 



UTB ve Zlín�, Fakulta 

SEZNAM PYÍLOH

PZíloha P I: 

PZíloha P II: Nový layout 



YÍLOHA P 

5S AUDIT CHECKLIST Poet bodo: 
Získáno: Maximum:  

S
1

 3
 V

YT
YI

� 

1 NepotYebné zaYízení    4 

2 NepotYebné nástroje a pYípravky    4 

3 NepotYebný materiál    4 

4 NepotYebné/neaktuální údaje    4 

5 Osobní v�ci Yádn� ulo�eny    4 

Celkem: 0 20 

S
2

 3
 U

SP
OY

ÁD
EJ

 1 Oznaení zaYízení, nástrojo a pYípravko   4 

2 Materiál na urených plochách   4 

3 Znaení    4 

4 Odpad na stanovených plochách   4 

5 Ukazatele mno�ství   4 

Celkem: 0 20 

S
3

 3
 U

DR
}U

J 

1 Pracoviat� udr�ováno v istot�    4 

2 Zam�stnanci proakoleni na úklid    4 

3 Materiál k úklidu a iat�ní k dispozici    4 

4 Stroje, zaYízení a pYípravky udr�ovány v istot�   4 

5 Preventivní prohlídky strojo a zaYízení   4 

Celkem: 0 20 

S
4

 3
 S

T
A

N
D

A
R

D
IZ

U
J
 

1 Fungují první 3 S   4 

2 Audity zlepaení   4 

3 Klíové postupy   4 

4 Pracovní pomocky aktuální, urené správné zacházení   4 

5 Nápady na zlepaení   4 

Celkem: 0 20 

S
5

 3
 U

DR
}U

J 

1 Udr�ování provozuschopnosti strojo a zaYízení   4 

2 Kontroly zásob   4 

3 Seznam pouených osob s podpisy   4 

4 Zapracování zam�stnanco    4 

5 Týmové diskuse    4 

Celkem: 0 20 

Celkem bodo: 0 180 
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