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ABSTRAKT

Cílem diplomové práce je racionalizovat výrobní linku montá~e sedadlových kolejnic. 

diplomové práce je zvýbení OEE o nejmén� 10 %. Sekundárním ukazatelem 

je sní~ení pohybu pracovníka pZi doplHování materiálu na úzkém míst� o 30 %. Vedlejbím 

cílem je pZedlo~ení 3 doplHkových návrhp, je~ vyústí ve zvýbení míry organizace a 

uspoZádání pracovibt�, sní~ení ergonomické zát�~e, �i zvýbení bezpe�nosti a ochrany zdraví 

pZi práci.

Diplomová práce je roz�len�na na teoretickou a praktickou �ást. V teoretické �ásti práce je 

pZedlo~ena literární reberbe na problematiku OEE, Prpmyslu 4.0, výrobních procesp a jejich 

racionalizace. V úvodu praktické �ásti je pZedstavena pojednávaná spole�nost, následn� je 

zpracována analýza sou�asného stavu výrobní linky. Na základ� analýzy jsou pZedlo~eny 

návrhy na racionalizaci. Následnou implementací je dosa~eno zvýbení OEE o 2 %. Po�et 

krokp na dopln�ní materiálu na úzkém míst� linky je sní~en o 51 %

Klí�ová slova: OEE, dostupnost, výkonnost, kvalita, optimalizace, plýtvání, racionalizace

ABSTRACT

thesis presents a literature review on OEE, Industry 4.0, manufacturing processes and it’s 
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sou�asné ekonomické situaci je automobilový trh, zejména evropský, konstantn� tla�en k 

udr~itelné výrob� a sni~ování emisí produkovaných vozidel. Vytrvalý automobilový 

prpmysl stále pZichází s technologickými inovacemi zajibeujícími dlouhodobou 

globální konkurenci. Inovace a neutichající vývoj umo~Hují stále 

vyvíjet nejen moderní vozidla, �i jejich komponenty, ale i konkurenceschopné výrobní 

systémy. Uspokojit poptávku a po~adavky automobilek doká~ou jen zdravé výrobní 

systémy, je~ splHují o�ekávanou produktivitu a efektivitu.

Práce bude rozd�lena na teoretickou a praktickou �ást. Autor v teoretické �ásti zpracuje 

literární reberbi. První kapitola bude v�nována celkové efektivnosti zaZízení OEE. Druhá 

kapitola bude zam�Zena na výrobní proces, jeho produktivitu a ú�innost. TZetí 

za cíl popsat Prpmysl 4.0 a automatizaci. Bude kladen dpraz na téma zlepbování výrobních 

procesp a racionalizace. Budou pZedlo~eny podklady o �eskoslovenských normách, na n�~ 

praktické �ásti. Budou také pZedlo~eny literární podk nástrojpm a 

metodám vyu~itých v praktické �ásti.

V praktické �ásti autor práce pZedstaví ppvodem n�meckou rodinnou spole�nost Brose 

CZ, spol. s r.o. Následn� je zpracována analýza sou�asného stavu, k ní~ autor vyu~ije 

analytické metody prpmyslového in~enýrství. Úvodem projektové �ásti se autor zam�Zí na 

identifikaci slabých míst výrobního procesu. Následn� budou navr~ena opatZení vedoucí 

primárn� ke zvýbení OEE a sní~ení po�tu krokp pZi dopln�ní materiálu. Autor implementací 

racionaliza�ních opatZení následn� dosáhl zvýbení OEE o 2 %. Bude dosa~eno sní~ení 

po�et krokp na dopln�ní materiálu na úzkém míst� o 51 %. Prpm�rné prostoje za 8hodinovou 

sm�nu budou sní~eny o 60,6 minut. dosa~eno finan�ní úspor 335 K� bez 

pZedlo~en doplHkov p, je~ vyústí ve zvýbení míry organizace a 

uspoZádání pracovibt�, sní~ení ergonomické zát�~e, �i zvýbení bezpe�nosti a ochrany zdraví 

pZi práci.
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je racionalizovat výrobní linku sedadlových kolejnic. Dosa~ení 

projektového cíle lze kvantifikovat zvýbením klí�ového ukazatele OEE o 10 %. Výrobní 

linka dosahuje pZed racionalizací prpm�rného OEE pZibli~n� 75 % Spole�nost má pro 

dosa~ení je tudí~ potZebné 10 % zvýbení. Dalbím 

m�Zitelným pZínosem racionalizace je sní~ení pohybu pracovníka pZi doplHování materiálu 

na úzkém míst� minimáln� o 30 %. K napln�ní vedlejbího cíle di

pZedlo~it nejmén� 3 dalbí návrhy, je~ povedou ke zvýbení míry organizace a uspoZádání 

pracovibt�, sní~ení ergonomické zát�~e, �i zvýbení bezpe�nosti a ochrany zdraví pZi práci.

Úkolem teoretické �ásti práce je pZedlo~it literární reberbi na problematiku OEE, 

výrobních procesp, Prpmyslu 4.0 a racionalizace.  Literární reberbe bude zpracována na 

základ� studia odborných zdrojp:

• literárních pramenp;

• odborných �lánkp;

• vybraných internetových zdrojp.

Prvním cílem praktické �ásti diplomové práce je specifikovat spole�nost Brose CZ, 

spol. s. r.o. Druhým úkolem je na základ� provedené analýzy pZedlo~it popis sou�asného 

stavu. Daná analýza sou�asného stavu bude provedena za pomocí následujících metod:

• interní audit pracovibt�;

•

•

• pZímá metoda m�Zení práce;

• 5x pro�;

• bpagetový diagram.
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Následující �ást diplomové práce je zam�Zena na definování aspektp projektu, pZi�em~ 

jsou vyu~ity následující metody:

• SMART stanovení cílp a projektu;

•

•

analýzy sou�asného stavu budou pZedlo~eny návrhy 

následující �ásti bude �ást návrhp autorem 

implementována. Autor bude daná opatZení monitorovat v

minimáln� 12 m�sícp. Ov�Zení dlouhodobého spln�ní hlavního cíle i pZínosu racionalizace 

bude monitorováno a dolo~eno u~itím následujících metrik:

• informa�ního systému;

• finan�ním vyhodnocením plánovaných a skute�n� realizovaných úspor.
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PZehled vyu~itých metod je uveden v

aplikovaných metod, v�etn� odkazu do textu práce.

Vyu~ité metody v diplomové práci
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CELKOVÁ EFEKTIVNOST ZAYÍZENÍ – OEE

specifikován klí�ový ukazatel OEE a jeho jednotlivé parametry 

Budou také popsány zppsoby, jak docílit zvýbení OEE.

Ukazatel OEE ve spole�nostech

Dobra (2023, s. 64) pova~uje OEE za nejb�~n�jbí zppsob sledování klí�ových ukazatelp ve 

výrobních spole�nostech. Vývoj výkonnosti výrobních zaZízení je stZedním i vybbím 

managementem kontrolována na denní, týdenní �i m�sí�ní bázi, uvádí.

Brabec (2022, s. 7) uvádí jako výhodu daného ukazatele fakt, ~e OEE sleduje i vyu~ití 

lidského kapitálu. Promítnutí skute�ných nákladp za lidský kapitál tvoZí objektivní výpo�et 

skute�ných nákladp na jeden produkt. Ukazatel pomáhá budovat konkurenceschopný

Celková efektivnost zaZízení byla prvn�, jako~to klí�ový ukazatel, pZedstavena 

totáln� produktivní údr~by za ú�elem m�Zení produktivity zaZízení výrobních linek. 

rHuje, ~e kvalitní sb�r a relevantnost dat je pro posouzení výkonnosti zaZízení st�~ejní. 

Zppsoby výpo�tu OEE se vbak mezi spole�nostmi mohou zásadn� libit, tvrdí. 

23) a odlibný 

pZístup spole�ností k OEE vysv�tluje rozmanitostí a jedine�ností patZi�ných odv�tví 

prpmyslu. Autor dále definuje výpo�et OEE jako pom�r mezi skute�n� dosa~enou 

itou a tou maximáln� mo~nou. Význam ukazatele vnímá zejména pZi implementaci 

btíhlé výroby, a to za ú�elem sledování výkonnosti zaZízení. Jednotlivé parametry ukazatele 

specifikuje následovn�:

• – Je zaZízení v

• – Jak rychle zaZízení pracuje?

• – Kolik produktp splnilo po~adavky na kvalitu?

Ukazatelé dostupnost, výkonnost i kvalita reflektují ztráty. Dostupnost je ovlivn�na zejména 

poruchami a seZizováním mezi variantami. Výkonnost naopak reflektuje ztráty 
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nevyu~itelnosti a pomalé rychlosti procesu. Kvalitu sni~uje zmetková výroba, �i nutné 

766) také uvádí tZi hlavní faktory ovlivHující efektivní vyu~ívání 

strojp. Také uvádí 85 % jako hrani�ní hodnotu, od jaké lze pova~ovat b�h zaZízení za ú�inný 

a efektivní. Apeluje vbak na správné pochopení principu výpo�tu OEE. Dle Jur

mén� pokro�ilých systémech bráno jako pouhý faktor dostupnosti. Pochopením principu 

a vztahu tZí faktorp poukazuje na objektivnost ukazatele.

základ� vlastní studie uvádí výbi 85 % jako adekvátní cíl OEE. PZi�em~ se odkazuje na 

ppvodní publikaci o totáln� produktivní údr~b� od Nakajima (1988, s. 21

766) dále specifikuje vztah pro výpo�et ukazatelp následovn�:

ýíÿÿ ăÿĂžÿāí =  ĂąĀÿ ăąžĄé/ą ĆÿąăąĀĂ ăýÿąĀĄí/ą ĀÿříĀăĄí 2 ĆÿąĀāąĀăĂąĀÿ ăąžĄé/ą ĆÿąăąĀĂ ăýÿąĀĄí/ą ĀÿříĀăĄí     (1)
ýíÿÿ ăýāąĄĄąĀāÿ =  Ćąčăā ăÿÿąĀăĄýā/ āĂĀů ∗ ÿĂăáĂĄí āÿāĂĂĀ (āÿāā)ĂąĀÿ ăąžĄé/ą ĆÿąăąĀĂ ăýÿąĀĄí/ą ĀÿříĀăĄí 2 ĆÿąĀāąĀă  (2)

ýíÿÿ āăÿĂÿāÿ =  Ćąčăā ăÿÿąĀăĄýā/ āĂĀů 2 (Āăăāāÿ + ăíāăĆÿáāă)Ćąčăā ăÿÿąĀăĄýā/ āĂĀů    (3)
Ppvodní vzorec na výpo�et OEE dle Nakajimiho (1988, s. 21ÿāā =  ĀąĀāĂĆĄąĀā ∗ �ýāąĄ ∗ �ăÿĂÿāÿ   (4)

vybování OEE

Ji~ od první prpmyslové revoluce, kdy byl technologickým prplomem parní stroj, se rapidní 

zm�ny ve výrobních systémech d�jí do dnes. Sou�ástí výrobních systému ji~ bývají digitální 

stroje a automatizované výrobní prostZedí, co~ rapidn� zvybuje produktivitu

PZí�inou neustále postupujícího vývoje výrobních systémp je tlak vyvíjený práv� na zvýbení 

produktivity, ú�innosti a také zkrácení vývojové fáze produktp. (Ustundag, 2018, s. 4) 

Implementací rpzných metod, napZíklad btíhlých technik, lze zvýbit ukazatel OEE. 

Aplikace in~enýrských metod, napZíklad FMEA, také zvýbí OEE. A pZedevbím lze OEE 

zvýbit i pouhým zvýbením po�tu sm�n. (Dobra, 2022, s. 3)
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Pracovník výkon pZedstavuje procentuální pln�ní stanovených norem. V

vyu~ívají spolehlivé výkonové normy bývá optimum stanoveno na 100 % výkonu. Jsou

pracovníci odm�Hování na základ� pobídkové mzdy, bývá standardem vybbí optimum. 

dla 115 a~ 120 %. (Jurová, 2016, s. 749)

25) vbak uvádí plánovaný 

výkon nejmén� 95 %.

Pro zvýbení výkonnosti mohou být v rámci Prpmyslu 4.0 vyu~ity vebkeré senzory, 

propojená zaZízení a celkov� vebkerá data proudící z výrobních zaZízení. Následná analýza 

pZijatých dat poskytuje vstup pro zjibt�ní potenciální optimalizace výkonnosti. (Ustund

748) uvádí prostoje jako procentuální vyjádZení z hodin �innosti 

zaZízení, je~ byly promrhány z dpvodu mechanických poruch. Zodpov�dnost za dané 

prostoje nese odd�lení údr~by. Ukazatelem dostate�ného, �i adekvátního po�tu pracovníkp 

r~by jsou tém�Z nulové prostoje. Uvádí také kZivku ukazatelp údr~by, a to jako grafickou 

metodu sledování ú�innosti údr~by.

dostupnost zaZízení alespoH 90 %.

Výrobní spole�ností �ím dál �ast�ji volí výrobní systém, v n�m~ �lov�k a robot pracují 

sou�asn�. V daných systémech jsou prostoje automaticky Zízeny a eliminovány na základ� 

inteligentních systémp Zízení Prpmyslu 4.0. (Ustundag, 2018, s. 198)

Kvalita by m�la dosahovat hodnot 99 % a výbe, tvrdí ve své publikaci autor ukazatele. 

„Pro zajibtění pZijatelné kvality s minimálními náklady je důležité eliminovat vadný 

materiálový prvek ve fázi, kdy je jeho zhodnocení co nejnižbí. Krátce Ze�eno, jde o to vyZadit 

vadné zdroje dZíve, než jim pZidáme dalbí hodnotu plynulými materiálovými toky.“
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Automatizace a btíhlá výroba se zásadním zppsobem podílí na udr~ování, �i zvybování 

Jurová (2016, s. 405) poukazuje na vliv zmetkovitosti na nadprodukci. N�které 

spole�nosti vbak nemají tendenci sní~it vysokou míru zmetkovosti a pouze navybují 

mno~ství produkce. Výrobní systémy s vysokou mírou zmetkovitosti tedy ji~ doká~ou 

pZedpov�d�t mno~ství finální nezmetkové produkce, a tím nadprodukcí ignorují pZí�inu 

zmetkovitosti. Dané systémy mají zvýbené nároky na pojistné zásoby v pZípad� objemné 

zmetkové výrob�. Jurová tak poukazuje na potenciál sní~ení pojistných zásob a drahých 

stor. Za uspoZené peníze navrhuje provést analýzu a nápravu skute�né pZí�iny 

tvrzením Chenga (2022, s. 13). Uvádí, ~e ji~ 

oblasti prpmyslu pov�domí o snaze sni~ovat zmetkovitost výroby. 

Skrz variaci metod byla zmetkovitost pouze potla�ována, a to za ú�elem zvýbení výstupu pZi 

mírném sní~ení zmetkovitosti. Skute�ná snaha o drastické sní~ení zmetkovitosti vbak stále 

není pro výrobní spole�nosti primární cíl, uvádí.

Thiede (2023, s. 439) definuje ukazatel kvality následovn�: „Ukazatel kvality 

reflektuje, jestli kvalita produktů odpovídá stanoveným specifikacím“.

Systém Zízení kvality a chybu vzdorné mechanismy (Poka Yoke) jsou dple~itými 

sou�ástmi btíhlé výroby. Pro zamezení zmetkové výroby jsou hojn� vyu~ívány soustavy 

kamer a senzorp. Kamerové kontroly umo~Hují identifikovat vadné kusy na základ� 

rchu, tvarp a vzdáleností. (Ustundag, 2018, s. 52)

Jurová (2016, s. 762) upozorHuje, ~e provizorní nápravy poruch stroje pouze zZídka 

vyZebí skute�nou pZí�inu zmetkové výroby. Takté~, ob�asné vady se pracovníkpm údr~by 

náro�n� identifikují, uvádí. V nejzazbím scénáZi jsou skute�né pZí�iny zmetkové výroby 
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VÝROBNÍ PROCESY, SYSTÉMY, PRODUKTIVITA, Ú
INNOST 
A RACIONALIZACE

Ve druhé kapitole bude specifikován výrobní proces. Následn� bude popsán ukazatel 

produktivity, jeho výpo�et i význam ve spole�nostech. Následn� bude popsán ukazatel 

ú�innosti.


len�ní výrobního procesu

li produkt ur�en samotným zákazníkem, tak se organiza�ní forma ozna�uje jako 

zakázková výroba. Pokud je výsledkem procesu produkt, je~ není ur�en pro konkrétního 

zákazníka, ozna�uje se daný systém jako výroba na sklad. (Jurová, 2016, s. 524)

Jurová (2016, s. 524) dále uvádí �len�ní výrobního procesu podle rpzných hledisek:

výroba pZerubovaná.

biologickou a biochemickou výrobu (zem�d�lství, potravináZství).
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Základní dva prvky výrobních systémp jsou dle Jurové (2016, s. 776) pracovníci a stroje. Za 

pracovníky jsou pova~ováni operátoZi, obsluha a údr~báZi. Daný systém ozna�uje jako 

„�lov�k – stroj“, a to bez ohledu na po�et pracovníkp, �i strojp v azuje vbak 

na st�~ejní vliv pracovníka na fungování systému.

systémp. Dále doplHuje, ~e v období �tvrté prpmyslové revoluce je od operátorp strojp 

vy~adována schopnost rozum�t funkcím moderních strojp. OperátoZi i obsluha se tedy 

prpb�hem �asu pZizppsobují vyvíjejícím se technologiím. Autor klade dpraz na nutné 

pZebkolení pracovníkp ke zm�nám ve výrobním systému.

Luozzo (2023, s. 7) na základ� své studie uvádí, ~e ve vztahu stroj �lov�k je �lov�k 

stále zásadním �lánkem. 
lov�k, tedy zejména zkubená obsluha stroje doká~e rozeznat 

procesu dZíve, ne~ samotný stroj. V�tbina jedincp si bere ponau�ení z

chyb, �ím~ se u�í zvládat náhlé anomálie a problémy pZi obsluze stroje. Daní jedinci na 

základ� studie umo~Hují stroji dosahovat vybbí OEE.

Zajibt�ní podmínek pro optimální chod systému

Definování a zajibt�ní ideálních podmínek je pro fungování jednotlivých �ástí systému 

kritické. Jakmile jsou dané podmínky definovány, je úkolem pracovníkp dodr~ovat systém 

rostoucí technickou komplexností systému také zároveH narpstají 

po~adavky na udr~ení systému v

Dple~itou roli také plní strojové u�ení a schopnost pZedpovídání chodu systému. PZístup 

pouhé identifikace je nahrazen schopností pZedpov�d�t budoucí abnormality v

na základ� negativních trendp v klí�ových ukazatelích. (Longard, 2023, s. 94)

Výrobní systémy byly do dnební podoby transformovány pomocí inteligentních 

systémp s ú�elem zvýbit výkonnost a ekonomický pZínos. Nicmén�, n�které spole�nosti se 

t�~kostmi v rámci automatizace a robotp. Zajibt�ní podmínek pro optimální chod 

matizované výroby bývá pro menbí firmy náro�né. Avbak autor zdprazHuje význam 

�lov�ka na chod systému. Komunikace stroje (pomocí senzorp) s �lov�kem má v

zajibt�ní podmínek výrobních systémp velkou roli, tvrdí Ustundag (2018, s. 194

Tvrzení o dple~itosti vztahu stroje a �lov�ka ve své publikaci nepZímo uvádí Jurová 

„VytvoZení ideálních podmínek v provozu výrobního systému spo�ívá v 
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nalezení nejlepbí kombinace podmínek pro �lověka i stroj. Z pozice stroje je nezbytné 

metodicky zjistit a vyZebit každý problém, který se vyskytne. Sou�asně je nutné stav stroje 

vylepbovat, což vyžaduje aktivní pZístup obsluhy, údržby i průmyslových inženýrů.“

Pé�e o výrobní systém

Zanedbávání pravidelné pé�e o udr~ení kondice zaZízení je dle Jurové (2016, s. 779) b�~né 

ve velké �ásti spole�ností. Takté~ v nedodr~ování pracovních 

standardp a k celkovému pZehlí~ení varovných signálp o stavu zaZízení.

Údr~ba a pé�e o výrobní systém je ve výrobním prpmyslu zcela esenciální. Náklady na 

údr~bu vbak tvoZí zna�nou �ást nákladp na provoz výrobního systému. (ALMashaqbeh, 

Ustundag (2018, s. 197) vnímá údr~bu, zejména v období �tvrté prpmyslové revoluce, 

za zcela esenciální sou�ást výrobních systémp. ZdprazHuje nutnost disciplíny pZi plánování 

údr~by, a to za ú�elem eliminace neplánovaných prostojp v

koZenovou pZí�inu selhání pé�e o zaZízení ozna�uje lidský faktor. Dle ní se pracovníci 

(operátoZi, obsluha i údr~báZi) soustZedí �ist� na vykonání pZedepsaných �inností a nevním

nebo necht�jí vnímat abnormality procesu. V�domou, �i nev�domou ignorací abnormalit 

následn� degraduje celkový stav zaZízení. ZaZízení jsou poté náchyln�jbí k

prostojpm.

ní~ zaZízení doká~e �áste�n� 

pe�ovat o svpj stav. ZaZízení doká~ou sledovat a vyhodnocovat klí�ové údaje o svém 

technickém stavu. Zam�Zují se zejména na úroveH svého zdraví, prpm�rnou degradaci 

nnosti. ZaZízení si také sleduje, zda se o n�j odd�lení údr~by stará dle harmonogramu.

Ustundag (2018, s. 25) vnímá snahu zvýbit produktivitu jako hlavní cíl implementace 

prplomových technologií v rámci prpmyslové transformace. Produktivita i ú�innost do velké 

míry ovlivHují konkurenceschopnost výrobních i nevýrobních spole�ností.

45) uvádí, ~e v�tbina podnikp cílí na udr~ení co nejni~bích vstupp a 

zároveH na maximalizaci výstupu. Avbak za podmínky udr~ení stejné úrovn� kvality, 
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„Produktivita jakékoliv operace ve výrobním systému se rovná podílu výstupu a práce 

nutné k jeho dosažení. Z toho je zZejmé, že jednou z cest, jak zvýbit produktivitu, je dělat vbe, 

co se dělá v sou�asné době, ale dělat rychleji. Toho se může dosáhnout reo

pracovního prostoru nebo i pouhým zvýbením úsilí. Vlastní práce se tedy nezmění, ale pouze 

se zavedou způsoby, jak ji dělat rychleji.“

45) doplHuje Jurovou (2016, s. 491). Autor vnímá produktivitu jako 

základní ukazatel toho, jak spole�nost doká~e vyu~ívat své provozní náklady. PZi�em~ uvádí 

identický princip výpo�tu jako slovn� popsala Jurová (2016, s. 491):

ĀÿąĂĂāāÿăÿāÿ =  �ýĀāĂĆ Ā ĆÿąāăĀĂ�ĀāĂĆ Ăą ĆÿąāăĀĂ      (5)
Jurová (2016, s. 491) dále uvádí, ~e pro zvýbení produktivity, tedy výstupu, je nutné 

zvýbit po�et �inností za jednu hodinu a zam�stnance. Razantn�jbí zvýbení produktivity se 

vbak dá dosáhnout zm�nou podstaty vykonávané práce. Zm�ní se tedy samotná podstat

�inností, nikoliv potZebný �as na vykonání �innosti. Myblenku shrnuje do hesla „pracuj lépe, 

nikoliv více“.

kontextu zvybování produktivity údr~by byl poprvé uveden termín totáln� 

produktivní údr~by (TPM). V rámci totáln� produktivní údr~by byl specifikován i ukazatel 
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Ú�innost

Princip ú�innosti Jurová (2016, s. 492 493) popisuje jako ovlivHování výstupu procesu. PZi 

vybbí ú�innosti je získán vybbí výstup, pZi ni~bí ú�innosti je výstup ni~bí. Autorka poukazuje 

na dple~itost správného nastavení materiálových i pracovních tokp ve v

Uvádí také dple~itost automatizace pZi snaze o zvýbení ú�innosti vbech typp prací. Nejprve 

vbak navrhuje ú�innost zvybovat zjednodubením pracovních postupp, a to v

poZadí:

VytvoZení procesní mapy výrobního procesu (musí být obsa~ena ka~dá �innost).

Kalkulace sou�asného po�tu operací.

VytvoZení rámcového cíle pro sní~ení po�tu operací.

Objektivní zhodnocení a selekce zbytných a nezbytných �inností.

Eliminace zbytných �inností.
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PRoMYSL 4.0

TZetí kapitola bude v�nována prpmyslu 4.0, je~ je takté~ ozna�ován jako �tvrtá prpmyslová 

Prpmysl 4.1, jako~to filozofie nulové zmetkovitosti.

Filozofie �tvrté prpmyslové revoluce

Bartodziej (2017, s. 29) apeluje na filozofii Prpmyslu 4.0, ~e spole�nosti by m�ly produkovat 

zna�né úsilí ke zvýbení produktivity a ú�innosti vyu~itých zdrojp. Co~ by ostatn� m�lo být 

reflektováno ve strategických cílech ka~dé výrobní spole�nosti. Ka~dé plýtvání ve výrob�, 

nadvýroba, zmetkovitost, �i nevyu~itý potenciál k optimalizaci pZedstavují ekonomické 

PZedchozí prpmyslové revoluce lze ozna�it jako Prpmysl 1.0, 2.0 a 3.0. V

prpmyslové revoluci zapo�alo vyu~ívání vody a parních strojp. Druhá revoluce definovala 

základy elektricky pohán�ným výrobním linkám. TZetí revoluci lze pova~ovat za digitální 

evoluci, rozbiZující automatizaci výroby. V kontextu revolucí také uvádí Kondrat�vovy 

Prpmysl 4.0 by nem�l být pova~ován jako uzavZený systém, nýbr~ m�l být pova~ován 

za klí�ovou sou�ást systému podniku. Také jej lze pova~ovat za chytrý pZístup slou~ící k 

propojení jednotlivých �ástí chytrého výrobního systému. Sou�ástí jsou napZíklad chytr

Revolu�ní prpmysl 4.1 lze definovat jako koncept nulové zmetkovitosti. Koncept vbak 

neklade pZehnaný dpraz na eliminaci chybovosti výrobního procesu. Základním principem 

je vbak 100 % identifikace zmetkové výroby v rámci výrobního systému. Vbem zákazníkpm 

je poté ji~ doru�en produkt se 100 % kvalitou. (Cheng, 2022, s. 13)

Prpmysl 4.0 transformuje b�~né výrobní koncepty na chytré výrobní systémy. ZaZízení jsou 

ji~ schopné strojového u�ení, tak~e se doká~ou chytZe pZizppsobit výrobním systémpm. 

Um�lá inteligence získává podn�ty ze vzájemné interakce zaZízení a �lov�ka, co~ je

revolu�ní zppsob automatizace výrobních konceptp. (Niranjanamurthy, 2022, s. 5
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Automatizace se zcela zZejm� podílí na zvybování celkové produktivity, pZi�em~ 

pZekonávají výrobní výkonnost �lov�ka. Takté~ ve v�tbin� aplikací dochází ke sní~ení 

chybovosti, zvýbení kvality, a to i pZi dosa~ení vysoké rychlosti procesu. (Ustundag, 2018, 

Kanban je metoda btíhlé výroby vyu~ívaná v

produktp za�íná být vyráb�na v pZípad� potZeby, a to ve pZesn� specifikovaném mno~ství. 

Tradi�ní kanban vyu~ívá tibt�né karty s �árovými kódy, je~ je potZeba pro objednání 

materiálu na�íst na kanban �te�ce. Pokro�ilá technologie RFID tagp ji~ umo~Huje 

automatickou detekci tagp pomocí �te�ky, �ím~ je proces dopln�ní materiálu urychlen. 

pokro�ilých výrobních systémem je ji~ virtuální kanban hojn� vyu~íván. Systém funguje 

základ� �idel a senzorp, které snímají stav pozic pro materiál. Po spotZebování je daný 
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NORMY 
SN VYU}ITÉ V PRÁCI


tvrtá kapitola pZedkládá výklad �eskoslovenských norem vyu~itých v

uvedena norma o bíZce a výbce cest a uli�ek. Následn� je uvedena norma o elektrické instalaci 

nízkého nap�tí, respektive o umo~n�ní pZístupu k rozvad��i elektrického zaZí


SN 26 9010 – bíZky a výbky cest a uli�ek

„Průchodové uli�ky slouží pro ob�asný pohyb pracovníků pZenábejících bZemena nebo bez 

bZemen. Průchodová uli�ka jednosměrná, bez pZenábení bZemen: Nejmenbí bíZka musí být 

600 mm. Průchodová uli�ka obousměrná, bez pZenábení bZemen: Nejmenbí bíZka musí být 

50 mm, tj. bíZka jednosměrné průchodové uli�ky bez pZenábení bZemen 600 mm zvětbená o 

vzdálenost pro vyhýbání nejméně o 150 mm. Průchodová uli�ka jednosměrná, bZemeno 

pZenábeno v jedné ruce po boku: Nejmenbí bíZka musí být 850 mm. Průchodová uli�ka 

ěrná, bZemena pZenábena v obou rukách po boku: Nejmenbí bíZka musí být 1000 

mm. Průchodová uli�ka obousměrná, bZemeno pZenábeno v jedné ruce po boku: Nejmenbí 

bíZka musí být 1000 mm, tj. bíZka jednosměrné průchodové uli�ky, bZemeno v jedné ruce po 

mm zvětbená nejméně o 150 mm. Průchodová uli�ka obousměrná, bZemena 

pZenábena v obou rukách: Nejmenbí bíZka musí být 1150 mm, tj. bíZka průchodové uli�ky 

jednosměrné, bZemena pZenábena v obou rukách po boku 1000 mm, zvětbená nejméně o 150 

mm.“ (
SN 26 901 , 
eská agentura pro standardizaci


SN 33 2000 – elektrické instalace nízkého nap�tí

Zvlábtní po~adavky této normy doplHují po~adavky na základní ochranu a dalbí aspekty 

prostoru s omezeným pZístupem obsahujícím soubor spínacích a Zídicích pZístrojp, tedy 

uli�ky pro obsluhu nebo údr~bu. (
SN 33 2000 729, normy 
SN)

omezeným pZístupem se po~aduje dle 
SN 33 2000

• prostory s omezeným pZístupem musí být zZeteln� ozna�eny vhodným ozna�ením, 

umíst�ným na dobZe viditelných místech;

• do prostoru s omezením pohybu bude zamezen pZístup neoprávn�ným osobám;

• dveZe do uzavZeného prostoru s omezeným pZístupem musí dovolovat snadný únik 

z tohoto prostoru otevZením bez pou~ití klí�e nebo nástroje, který není sou�ástí 

otevíracího mechanismu dveZí.
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V prostoru s omezeným pZístupem, kde není v podstat� proveditelná základní ochrana 

(ochrana pZed dotykem ~ivých �ástí) v souladu s po~adavky 
SN 33 2000

nutné dodr~et alespoH minimální pZedepsané vzdálenosti. Tato norma uvádí pZedepsané 

lenosti a v podob� obrázkp i dispozi�ní Zebení. aíZka uli�ek a pZístupových prostorp 

musí vyhovovat po~adovaným podmínkám pro práci, provozní zásahy, pZístup v pZípad� 

nouze, evakuaci v nouzi a pro pohyb zaZízení. Uli�ky musí umo~nit otevZení pZístrojových

dveZí nebo panelp (poklopp) minimáln� v úhlu 90 °. UzavZený prostor s omezeným 

pZístupem o délce v�tbí ne~ 20 m musí být pZístupný dveZmi na obou koncích. Pro usnadn�ní 

úniku z prostoru s omezeným pZístupem (napZ. v pZípad� evakuace) se po~aduje, aby se 

avíraly vbechny dveZe rozvodnic a rozvád��p ve sm�ru únikové cesty. Uli�ka musí 

umo~Hovat otevZení dveZí a skláp�cích krytp �i panelp minimáln� do úhlu 90 °. (
SN 33 

, normy 
SN
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METODY VYU}ITÉ V PRAKTICKÉ 
ÁSTI

Ve �tvrté kapitole budou uvedeny metody vyu~ité v praktické �ásti. Nejprve bude uvedena 

ABC analýza týkající se doplHování materiálu. Následn� bude popsáno interní auditování, 

je~ bylo nutnou sou�ásti analýzy sou�asného stavu. Následuje grafická metoda bpagetový

metodou 5x pro�. 

metody pZedem ur�ených �asp. 

RIPRAN, je~ jsou klí�ové pro projektovou �ást diplomové práce.

Yadav (2016, s. 136) popisuje metodu jako kontrolní nástroj, ve kterém jen malá �ást 

polo~ek zaujímá v�tbinovou �ást celku. Takté~ uvádí kumulativní funkci v

Klasifikaci kategorií uvádí následovn�:

• – mén� ne~ 75 %, pZi�em~ zahrnuje 5 % a~ 10 % vbech polo~ek;

• – více n�~ 75 % a mén� ne~ 95 %, pZi�em~ zahrnuje 15 % a~ 20 % vbech 

polo~ek;

• – více ne~ 95 % a~ 100 %, pZi�em~ zahrnuje zbytek polo~ek.

Doporu�uje dodr~ení následujícího odlibného principu a zppsobu klasifikace:

• – mén� ne~ 80 %;

• – více n�~ 80 % a mén� ne~ 95 %;

• – více ne~ 95 % a~ 100 %.

Jurová (2016, s. 821) ozna�uje audit za prostZedek pro vzd�lávání, motivaci a rozvoj �lenp 

pZípad� nedostate�ných výsledkp mp~e být pZí�ina v

nedostate�ném motivování, �i absence podporování �lenp týmu ze strany vedení.
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Audity slou~í k zajibt�ní srovnatelných výsledkp po zavedení procesních zm�n. Audity 

by také m�ly být opakované, nikoliv jednorázové, pZi�em~ je nutné rozlibit tZi klí�ové 

• ov�Zit kompletní dokon�ení 

• poskytnout zp�tnou vazbu �lenpm týmu o jejich silných a slabých stránkách;

• dosa~ení daného cíle. (Jurová, 2016, s. 

Slack (2016, s. 595) naopak upozorHuje na negativní stránky auditp. PZi rozsáhlejbích 

auditech bývá postup zaznamenávání zbyte�ný slo~itý, �i komplexní. Sepisování, 

vyhodnocování a následné bkolení pracovníkp v pZípad� chyb v procesu bývá �asov� 

náro�né. Pro menbí spole�nosti mohou být audity i finan�n� náro�né.

apagetový

bpagetový

pohybu objektp ve výrobním i nevýrobním systému, a to pou~itím �ar. Nástroj mp~e být 

vhodný jak pro sledování pohybu pracovníka i materiálu. Sledovaný objekt mp~e být 

trasován na konkrétním pracovibti, výrobní hale nebo prostoru areálu spole�nosti.

tvrzením Senderské et al. (2017, s. 141) o aplikaci nástroje vbak nekoreluje tvrzení 

148). AutoZi vymezují vyu~ití metody výhradn� na pohyb 

pracovníkp po pracovibti, pZípadn� na pohyb pracovníkp pZi manipulaci s

DoplHují také, ~e aplikací pojednávané metody lze odhalit neefektivní layouty pracovibe, 

tedy dlouhé vzdálenosti mezi klí�ovými výrobními procesy. 

Senderská et al. (2017, s. 141) dále doplHují, ~e po zpracování diagramu jsou 

vyhodnoceny délky tras, po�et konkrétních pohybp, vzájemné pZekrývání tras a dalbí. Ve 

výsledku jsou vyhodnoceny neefektivní pohyby, �i místa, co~ poskytuje výstup 

apagetový

154) ve své pZípadové studii testují vzrpstající trend 

„Chytrého systému bpagetového diagramu“, takté~ ozna�ovaného za „apagetový diagram 

4.0“. Technologický základ pro zmín�nou alternaci bpagetové diagramu je technologie 

„Methods and Times Measurements 4.0“, ve zkratce MTM4.0. UpZesHují, ~e se jedná o 
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systém �ipových náramkp, �te�ek �ipp umíst�ných na procesn� klí�ových umíst�ních a 

internetu v�cí.

Zubaidi (2020, s. 974) blí~e specifikují systém MTM4.0 jako kombinaci 

hardwaru, softwaru a pasivních �te�ek. Systém doká~e v reálném �ase na základ� získaných 

dat ur�it aktuální umíst�ní operátora, operátorem provád�nou operaci, �i v daném �as

dr~ený nástroj.

154) na základ� výsledkp studie ozna�ují metodu za 

relevantní a pou~itelnou v praxi, zdprazHují vbak nutnost vyvarovat se umíst�ní �te�ek na 

vodivé materiály za ú�elem zvýbení pZesnosti m�Zení. Záv�rem studie vbak upozorHují, ~e je 

zapotZebí metodu i nadále zkoumat, zejména pZed hojn�jbím vyu~íváním v prpmyslu.

5x pro�

Podle Keysera a Pooyana (2023, s. 47) je vznik metody pZipisován

Corporation Sakichimu Toyodovi, je~ techniku postupn� vyvíjel v prpb�hu evoluce 

výrobního systému spole�nosti Toyota. Vyu~ití dané metody pova~ují za tázací, v�decký 

pZístup ke zjibt�ní pZí�in a následkp souvisejících s konkrétním problémem. Ke zjibt�ní 

podstaty je p�tkrát opakováno „Pro�?“, následn� je zjibt�no adekvátní opatZení k Zebení 

146), jeden se zakladatelp Toyota Production System, 

metodu podrobn�ji specifikuje jako vyu~ití v�deckého pZístupu k navr~ení protiopatZení za 

ú�elem sní~ení, nebo úplné eliminace problému. Takté~ upozorHuje, ~e opatZení musí být 

navr~ena tak, aby bylo zamezeno opakovanému výskytu tého~ problému.

PZi nesprávném pokládání „Pro�?“ je výstupem metody spíbe symptom ne~li pZí�ina, 

pZípad� snahy o zmírn�ní pouhého symptomu zpstává 

pZí�ina problému nem�nná. Dodává, ~e pZí�inám by se m�lo pZedcházet na základ� detekce 

mptomp u vbech vzrpstajících problémp. Takté~, otázky musejí mít logický rámec i pZi 
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Dereje a Misganalamessa (2023, s. 44) ve své studii pova~ují metodu za strukturovaný 

proces vybetZování skute�né koZenové pZí�iny problému, jejím~ výstupem je návrh na 

okam~itou eliminaci problému. Vstupní data pro by m�la vycházet z 

u. Kladou také dpraz na fakt, ~e zú�astn�né osoby musí být pou�eny 

o pravidlech týmového brainstormingu. AutoZi upZesHují pZístupy k metod� následovn�:

• – jsou identifikovány koZenové pZí�iny ji~ vzniklých problémp;

• – jsou identifikovány a odvráceny pZí�iny budoucích omylp �i problémp.

Rozak et al. (2020, s. 56) ve své studii se zam�Zením na zvýbení ukazatele OEE 

prezentovali adekvátní vyu~ití Ishikawa diagramu porovnáváním s

Paretovým diagramem a metodou FMEA. U�inili tak s ú�elem prioritizace podn�tp 

týkajících se totáln� produktivní údr~by. PZi aplikaci pojednávané metody vbak pZihlí~ejí ke 

vbem mo~ným pZí�inám, na�e~ jsou pZí�iny prioritizovány dle dvou kritérií:

• dopad pZí�iny na systém �i proces;

• míra slo~itosti odstran�ní pZí�iny.

metoda aplikovatelná výhradn� pro úzce specifikovaný 

problém, pZi�em~ nejadekvátn�ji aplikace je pro analýzu výrobního procesu. Jednotlivé 

v�tve a pod v�tv� zZeteln� ilustrují jejich vzájemný vztah.

záv�ru své studie potvrzují a podrobn�ji specifikují 

60). Na základ� výsledkp studie nedoporu�ují aplikaci Ishikawova 

problematiku totáln� produktivní údr~by. Aplikací metody je získán a~ pZílib 

oblasti totáln� produktivní údr~by na vyu~ití 

metody FMEA na základ� prioritizace záva~nosti, �etnosti a pravd�podobnosti odhalení 

Metody pZedem ur�ených �asp

Fantoni (s. 9, 2021) uvádí, ~e se MTM osv�d�ilo jako univerzální a ú�inný nástroj v birokém 

spektru prpmyslových odv�tví. Výrazn� zvybuje efektivitu a produktivitu. Úkoly jsou 

rozlo~eny na jejich základní pohyby, následn� jsou pZiZazeny standardní �asy uve

pohybp. MTM zkrátka umo~Huje pZesné m�Zení a optimalizaci pracovních procesp.
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roku 1948 ozna�uje metody pZedem ur�ených 

�asp za prplom v optimalizaci pracovních �inností. Nejprve je analyzován sou�asný stav 

ur�ité �innosti. Zbyte�né �innosti jsou eliminovány a �innosti nutné jsou u�in�ny mén�

fyzicky náro�né. Výsledkem zjednodubení pohybp pZi práci je markantní zvýbení výstupu, 

napZíklad zvýbení po�tu vyrobených kusp. Co~ je velmi cht�né. Avbak, operátoZi jsou tímto 

nucení vyráb�t více kusp, ne~ tomu bylo pZed optimalizací pohybp pZi práci. Ko

je následn� sní~ení po�tu nutných pracovníkp na vykonání stejné práce. Není tedy divu, ~e 

operátoZi vnímají revoluci v aplikaci metod pZedem ur�ených �asp za hrozbu pro jejich 

Analýzou jednotlivých krokp zapojených do montá~ního procesu je mo~né 

identifikovat neefektivitu a zefektivnit operace. To vede ke zkrácení doby montá~e, zlepbení 

kvality a sní~ení výrobních nákladp. NapZíklad pZesné na�asování a posloupnost úkonp 

zajibeují, ~e ka~dá sou�ást je smontována co nejefektivn�jbím zppsobem, �ím~ se 

minimalizují zpo~d�ní a chyby. (Fantoni, s. 9, 2021)

Tvrzení Kocha (s. 235, 2022) odpovídá tvrzení Fantoniho (s. 9, 2021), pZi�em~ jej Koch 

dále doplHuje. MTM analýza je pokro�ilý nástroj u~ívaný k rozkladu prpmyslových procesp 

do jednotlivých krokp. Nástroj definuje jednotlivé pohyby pracovníka, následn� stanoví �as 

Asociací MTM byla vyvinuta metoda ProKon, je~ slou~í k minimalizaci nákladp 

prpb�hu vývojové fáze výrobku. Uvedená metoda vyhodnocuje náro�nost montá~e 

sériové výrob�. Zam�Zuje se zejména na návrh nízkonákladového Zebení, jak 

gn produktu za ú�elem zjednodubení, �i urychlení montá~e v

výrob�. Design výrobku má tedy pZímý vliv na jednotlivé pohyby v

je~ jsou potZebné k jeho montá~i, �i opracování. (Jakschik, s. 969, 2024)

Základní jednotka m�Zení a m�Zení �asu chpze

V rámci MTM je základní jednotkou m�Zení �asu TMU (Time Measurement Unit), kde jeden 

TMU pZedstavuje 0,00001 hodiny, co~ odpovídá pZibli~n� 0,036 sekund�. Tato pZesná 

jednotka umo~Huje rozlo~it pracovní �innosti na elementární pohyby, co~ je klí�ové pro 

jektivní stanovení �asových norem (Maynard, s. 3, 1948). U chpze se ka~dý krok rozkládá 

na Zadu základních elementárních pohybp (napZíklad zdvih nohy, prpchod vzduchem a 

polo~ení nohy). Sou�et t�chto pohybových segmentp typicky �iní pZibli~n� 25 a~ 30 TMU,
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co~ znamená, ~e jeden krok trvá odhadovan� mezi 0,9 a~ 1,08 sekundou. Uvedené hodnoty 

lze pova~ovat za referen�ní standard. (Maynard, s. 45, 1948)

s. 45, 1948). Základ metody a �asové zna�ení jednotlivých pohybp zpstává i po více ne~ 70 

letech tém�Z nem�nný.

Aktuálnost principu a výpo�tu na základ� TMU ve své publikaci potvrzuje i Gorobets 

(s. 2501, 2021). Autor také poukazuje, ~e k vypracování pZedem ur�ených �asp je mo~né 

vyu~ít roce 2021 vbak s vyu~itím virtuální reality 

nebylo mo~né vypracovat valnou a relevantní analýzu, uvádí (s. 2504, 2021).

Dnebek skýtá tvoZivým a odhodlaným lidem mnoho mo~ností k dosa~ení ~ivotních cílp, ne~ 

tomu bývalo dZíve. Avbak ~ít bez cíle je jako Zídit v husté mlze. Pokud si ur�íte své cíle, 

pomyslnou mlhu roze~enete a rázem mp~ete svou energii a schopnosti soustZedit

První termín zdprazHuje potZebu konkrétního cíle oproti cíli obecn�jbímu. To znamená, ~e 

cíl je jasný a jednozna�ný, bez vágností a frází. Aby byly cíle konkrétní, musí pZesn� Zíkat, 

co se od nich o�ekává, pro� je to dple~ité, koho se to týká, kde se to bu

jsou dple~ité. (Meyer, 2006, s. 2)

Dple~itým krokem je vyhodnocení výchozí bodu, avbak pZedn�jbí je ujasn�ní hodnot, 

vizí, poslání, ú�elu a cíle. Za kritické pZi vyhodnocení výchozího bodu autor pova~uje 

aplikovat princip realismu. Jedná se o schopnost dot�ených osob vypoZádat se s

akty. Takté~ poukazuje na nutnost surové upZímnosti v
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Konkrétní cíl podle Meyera (2006, s. 2) obvykle odpovídá na p�t otázek:

• Co: 
eho chci dosáhnout?

• Pro�: Konkrétní dpvody, ú�el nebo pZínosy dosa~ení cíle

•

• Kde: Ur�ení místa

• Které: Ur�ení po~adavkp a omezení

Druhý termín zdprazHuje potZebu konkrétních kritérií pro m�Zení pokroku sm�rem k 

dosa~ení cíle. Vychází se z toho, ~e pokud cíl není m�Zitelný, není mo~né zjistit, zda 

jednotlivec nebo tým d�lá pokroky sm�rem k jeho úsp�bnému dosa~ení. Ukázalo se, ~e 

m�Zení pokroku nám pomáhá udr~et se na správné cest�, dosáhnout cílových termínp a za~ít 

radost z úsp�chu, která nás povzbuzuje k dalbímu úsilí potZebnému k dosa~ení kone�ného 

M�Zitelný cíl podle Meyera (2006, s. 2) následn� doká~e odpov�d�t na následující 

• Jak poznám, ~e bylo cíle dosa~eno?

•

TZetí termín zdprazHuje význam realistických a dosa~itelných cílp. I kdy~ dosa~itelný cíl 

mp~e jednotlivce nebo tým napínat, aby ho dosáhli, není to cíl extrémní. To znamená, ~e cíle 

nejsou ani mimo dosah, ani pod úrovní standardního výkonu, proto~e ty moh

pova~ovány za nesmyslné. Kdy~ si ur�íte cíle, které jsou pro vás nejdple~it�jbí, za�nete 

vymýblet zppsoby, jak je mp~ete uskute�nit. Rozvíjíte postoje, schopnosti, dovednosti a 

finan�ní mo~nosti k jejich dosa~ení. Teorie uvádí, ~e dosa~itelný cíl mp~e zppsobit, ~e 

osoby, které si stanovují cíle, identifikují dZíve pZehlí~ené pZíle~itosti, jak se pZiblí~it k 

dosa~ení svých cílp. (Meyer, 2006, s. 3)
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Uvedený bod doká~e zodpov�d�t na otázku:

• Jak pZesn� bude cíle dosa~eno? (Meyer, 2006, s. 3)


tvrtý termín zdprazHuje dple~itost výb�ru dple~itých cílp. Cíl mana~era banky "ud�lat 50 

sendvi�p s burákovým máslem a ~elé do 14:00" mp~e být specifický, m�Zitelný, dosa~itelný, 

a dokonce �asov� omezený, ale postrádá relevanci. Mnohokrát budete k dosa~en

potZebovat podporu: zdroje, hlas bampiona, n�koho, kdo bude bourat pZeká~ky. Cíle, které 

jsou relevantní pro vabeho zam�stnavatele, vabeho poradce, váb tým, vabi organizaci 

doká~ou získat tuto potZebnou podporu. Relevantní cíle, pokud jsou spln�ny, 

jednotlivce (nebo tým, nebo odd�lení, nebo organizaci) vpZed. Za relevantní cíl se pova~uje 

Relevantní cíl podle Meyera (2006, s. 3) mp~e na tyto otázky odpov�d�t kladn�:

•

• Je na to ten správný �as?

• Odpovídá to mým/nabim dalbím snahám/potZebám?

•

Pátý termín zdprazHuje dple~itost zakotvení cílp v �asovém rámci a stanovení jejich cílového 

data. Závazné stanovení termínu vám pomp~e zam�Zit své úsilí na dokon�ení cíle v daném 

termínu nebo pZed ním. Tato �ást kritérií cílp SMART má zabránit tomu, aby c

pZekonány ka~dodenními krizemi, které se nevyhnuteln� objevují. 
asov� omezený cíl má 

vytvoZit pocit naléhavosti. (Meyer, 2006, s. 3)


asov� ohrani�ený cíl obvykle odpovídá na otázky:

•

• Co mohu ud�lat za 6 m�sícp?

• Co mohu ud�lat za 6 týdnp?

• Co mohu ud�lat dnes? (Meyer, 2006, s. 3)
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nejhojn�ji u~ívaných nástrojp na sv�t�. A to zejména na základ� 

funkce rychlého a efektivního srovnání silných stránek (S), slabých stránek (W), pZíle~itostí 

(O) a hrozeb (T). Porovnání více aspektp tak nabízí objektivní zhodnocení

velikost pojednávané spole�nosti. Analýza je vyu~ívána zejména v

metodami, které takté~ pomáhají spole�nostem formulovat a plánovat strategie. Mana~ery 

je metoda pZedevbím vyu~ívána formou brainstormingu. A sice s prioritou u�init objektivní 

tvrzením Pereiera (2021, s. 3) o vyu~ití SWOT. 

SWOT je vyu~ita zejména pro scénáZe, kdy management spole�nosti potZebuje u�init 

rozhodnutí na základ� jasných podkladp a dat. Dple~ité pro kvalifikované rozhodnutí 

pova~ují zú�astn�ní zkubených lidí z oborp a dostatek relevantních dat z

být zajibt�no, aby osoby s rozhodovacím právem rozhodovali nestrann�, tedy na základ� 

objektivních argumentp.

Pereiera (2021, s. 4) dále tvrzení doplHuje a apeluje na skute�nost, ~e nesprávn� 

aplikovaná metoda mp~e být neobjektivní. Dle autora mp~e moderátor metody ve 

spole�ností podléhat subjektivním dojmpm, a tedy ignorovat vn�jbí vlivy.
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Na základ� vyjádZení autora metody v �lánku (Lacko, 2022, s. 23) je metoda ji~ více ne~ 

dvacet let vyu~ívána pro analýzu rizik. Tvorba metody RIPRAN byla podnícena aplikací 

systémového pZístupu v rámci systémové metodologie. PZi výzkumu uvedené metody byly

vyu~ity následující systémové metody:

•

• itera�ní metoda postupného rozbiZování pZedm�tu a rozsahu �innosti analýzy;

• metoda strukturování pZedm�tu analýzy rizik do jednotlivých fází a �inností;

• metoda systematického prpzkumu potZeb a po~adavkp analýzy;

• metoda prpb�~ného ov�Zování jednotlivých postupp metody. 

„Metoda RIPRAN™ (RIsk PRoject ANalysis) pZedstavuje empirickou metodu pro 

analýzu rizik projektů, zvlábtě je velmi vhodná pro stZední a velké projekty. Sou�asná tZetí 

verze nově pracuje s registrem rizik a sestavuje �asový průběh rizik projektu. Metoda 

i jakosti (TQM) a proto obsahuje aktivity, které zajibťují kvalitu �inností 

analýzy rizik, jak to vyžaduje norma 
SN ISO 10 006 Management jakosti“

Bo�ková (2018, s. 12) upozorHuje, ~e pouze adekvátní vypracování metody poskytne 

odpovídající kvalitou a validitou. Na základ� provedeného 

prpzkumu o neúsp�bích �eských projektp tak apeluje na Zádné vypracování metody.

Lacko (2022, s. 23) dále uvádí pZednosti metody RIPRAN:

•

• komplexnost vyu~ití;

• pZizppsobení rpzným zppsobpm;

•

•
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Matice RIPRAN uvád�jící rozd�lení pravd�podobnosti a dopadu je uvedena 
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PYEDSTAVENÍ SPOLE
NOSTI

po�átku praktické �ásti diplomové práce bude stroze pZedstavena spole�nosti Brose CZ, 

r.o. Navazující kapitoly budou v�novány historickému vývoji, 

Logo a slogan spole�nosti

Popis spole�nosti

O spole�nosti lze v roce 2025 v obchodním rejstZíku (VeZejný rejstZík a sbírka listin, 2025) 

• Název spole�nosti: Brose CZ spol. s r.o.

• Právní forma: Spole�nost s ru�ením omezeným

• I
O: 614 65

• Sídlo: KopZivnice, Prpmyslový park 302, PS
 742 21

• 000 tis. K�

• Datum zalo~ení: 25. kv�tna 1994

• Hlavní pZedm�t podnikání: Vývoj a výroba kovových dílp pro automobilový 

prpmysl

• Pobo�ky: KopZivnice, Ro~nov pod Radhobt�m, Ostrava
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Vývoj �istého obratu v letech 2016 a~ 2023

(zdroj: vlastní zpracování dle VeZejný rejstZík a sbírka listin, 2025)

Celosv�tov� je ka~dé druhé nov� vyrobené vozidlo osazeno nejmén� jedním produktem 

vyrobeným spole�ností Brose. Sdru~ení „joint venture“ spole�ností Brose a Brose Sitech 

zam�stnává k roku 2023 celkov� 32 000 zam�stnancp v

dkazuje na více ne~ sto let zkubeností s

prpmyslu. Neutichající inovativní pZístup spole�nosti ka~doro�n� pZinábí nespo�et nov� 

registrovaných patentp, co~ ji �iní jednu z nejvíce inovativních n�meckých spole�ností. 

N�mecká spole�nost Brose je �tvrtou nejv�tbí rodinnou spole�ností v

automotivu. Ji~ od prvopo�átku své dlouholeté historie se Brose prosadila svými 

inovativními výrobky a výrobními technologiemi. Inova�ní postoj spole�nosti zajibeuje 

nadprpm�rnou úroveH prpmyslového standardu. Na produkci a výsledcích mezinárodn� 

uznávané spole�nosti je závislých pZes 80 výrobcp a 40 dodavatelp. (SSI SCHAEFER, 2023)

Spole�nost Brose zahájila výrobu v 
eské republice ve m�st� Ro~nov pod Radhobt�m 

r.o. Následn� byl vybudován výrobní 

KopZivnici i back office kanceláZe ve m�st� Ostrava. KopZivnický závod zalo~ený 

n�m~ je diplomová práce zpracovávána, se po �etných investicích na rozbíZení 

areálu stal celosv�tov� nejv�tbím výrobním závodem skupiny Brose. Spole�nost
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dr~itelkou certifikací ISO/TS 16949, CCC/TÜV, ISO 14001:2011, ISO 50001. Mezi klí�ové 

zákazníky se Zadí Rolls Royce, Audi, BMW, Volvo, Jaguar Land Rover, Porsche, Lear, 

Vývoj spole�nosti

Po�átek rodinného podniku je vázán ke m�stu Berlín ke dni 4. bZezna roku 1908. Spole�nost 

je registrována do obchodního rejstZíku pod �íslem 31763 pod názvem „firma Max Brose“,

dle jména zakladatele spole�nosti. V té dob� �tyZiadvacetiletý Max Brose tímto zapo�al 

pZíb�h rodinné spole�nosti, z ni~ se b�hem jednoho století zrodí sv�tov� uznávaný dodavatel 

automobilových komponentp. (Schöllgen, 2008, s. 9)

Od 20. let jsou pod jménem Maxe Broseho vyráb�ny zapalovací sví�ky, mechanické 

zveda�e oken i hevery. Brose vbak nem�l vlastní výrobní závod, vebkeré produkty byly 

Brosemu vyráb�ny na zakázku ostatními spole�nostmi. PZelom pZichází krátce poté, kdy 

poubtí vlastní výrobní závod v N�meckém m�st� Coburg. Max Brose, jako~to 

dpstojník v záloze, je 18. �ervence 1914 povolán do první sv�tové války. (Schöllgen, 2008, 

Klí�ový obrat pZedstavuje vynález elektrických okenních zveda�p s ochranou proti 

sevZení hlavy �i ruky v roce 1963 zapo�ala jejich sériová výroba pro luxusní 

vpz BMW 3200 CS. Následn� Brose zavedl sériovou výrobu zaZízení pro manuální 

ní sedadel pro vozy BMW. Max Brose si produkcí inovativních výrobkp 

opakovan� ukotvoval dominantní postavení na trhu. (Schöllgen, 2008, s. 128

roce 1968 umírá a jeho jediný mu~ský potomek je prozatím v oboru 

nezkubený vnuk Michael Stoschek. Vedoucí funkce se na pZechodné období ujímá Gisela 

Brose, teta Michaela Stoschka. Avbak pouze do doby, dokud Michael nezíská vzd�lání 

roce 1971 je vedení spole�nosti pZedáno 23letému Michaelu 

„Yebeními specifickými pro vozidla i trh plníme požadavky nabich zákazníků. Díky 

standardizaci a modularizaci dodáváme na celém světě výrobky bpi�kové kvality. Jako 

dodavatel systémů dodáváme elektrické a manuální sedadlové struktury první, druhé i tZetí 
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Zady. Díky inovativním Zebením týkajících se kombinace materiálů a designu jsou nabe 

produkty vedoucími na trhu v oblastech lehkých struktur a hmotnosti.“

Produkce kopZivnického závodu je zam�Zena na výrobu:

• elektrických a manuálních struktur první Zady sedadel;

• elektrických a manuálních struktur druhé a tZetí Zady sedadel;

•

•

Výbe uvedené struktury sedadel jsou slo~eny z

• polohovatelná bederní op�rka s mo~ností vyhZívání �i masá~ní funkce;

• modul op�rky hlavy ru�ní �i elektrický s a~ �tyZmi polohami;

• polohování výbky sedadla ru�ní �i elektrické;

• polohování op�rky ru�ní �i elektrické;

• posuv sedadla ru�ní �i elektrický;

• Zídící jednotka sedadla. (Brose, 202

Sedadlové struktury první Zady (vlevo) a druhé Zady (vpravo)



UTB ve Zlín�, Fakulta managementu a ekonomiky

Areál spole�nosti

KopZivnický závod, v n�m~ je diplomová práce zpracovávána, je svou rozlohou 170

a více ne~ 3 000 zam�stnanci celosv�tov� nejv�tbím závodem spole�nosti Brose, a to od roku 

2014. Na finální vybudování areálu, je~ se od svého vzniku v roce 2004 opakovan� rozrpstal 

do roku 2014, bylo investováno 200 milionp eur. (LeCloarec, 2014)

Areál spole�nosti Brose CZ

Po dokon�ení finálního rozbíZení areálu se spole�nost pybní vyu~itými prplomovými 

oblasti logistiky a také pln� automatizovaným logistickým centrem 

bezmála 10 tisíci úlo~nými místy. (LeCloarec, 2014)
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KopZivnici

Vnuk zakladatele spole�nosti Michael Stoschek po rozbíZení areálu v

na pZíle~itost KopZivnického závodu k prosazení se jako vpd�í a trend ur�ující závod. 

PZedesílal, ~e KopZivnický závod bude pro své sesterské továrny zdrojem jedine�né
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ANALÝZA SOU
ASNÉHO STAVU

Objektivní analýza a posouzení sou�asného stavu výrobní linky bude popsáno v

K provedení systematizované analýzy budou pou~ity metody analýzy sou�asného stavu, a 

ú�elem kritického vyhodnocení stavu výrobní linky pZed její racionalizací.

Bude provedena analýza následujících �ástí:

• odhalení koZenové pZí�iny problému u~itím metody 5x pro�

• míst pro racionalizaci u~itím 

• ABC analýza �etnosti doplHování materiálp

• vizualizace pohybp pracovníkp u~itím bpagetových diagramp

• interní audit pracovibt�

analytické �ásti

Analýza sou�asného stavu byla uskute�n�na v období od za�átku záZí

2023. Bylo uskute�n�no více ne~ 10 analýz celých sm�n. Analýza je tedy slo~ena z

mnoha pozorování. Za klí�ové autor pova~oval sledovat více skupin pracovníkp s

na rotaci na pracovibti. Pozorováno bylo celkem 5 skupin pracovníkp se zkube

zau�ujícími se pracovníky. Autor se zam�Zil na získání podn�tp ke zlepbení a zp�tné vazby 

pZímo od pracovníkp.

Výb�r výrobní linky k

Daná výrobní linka byla ur�ena k racionalizaci za ú�elem zvýbení klí�ového ukazatele OEE. 

Výrobní linka má potí~e dlouhodob� splHovat cíl OEE 85 %. Výrobní linka dosahuje pZed 

racionalizací prpm�rného OEE pZibli~n� 75 % . Spole�nost má pro výrobní 

dosa~ení je tudí~ potZebné 10 % zvýbení.

Statistika OEE pZed racionalizací v období od ledna 2021 do záZí 2023 následuje 

. Prpm�rná dostupnost �inila 61,9 %, výkon �inil 125,6 % a kvalita �inila 97,3 %. 

Bylo dosa~eno prpm�rného OEE 75,6 %.
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Prpm�rná dostupnost, výkon, kvalita a OEE pZed racionalizací

(zdroj: vlastní zpracování dle interních zdrojů spole�nosti)

Autor na základ� vypracované literární reberbe pova~uje 

prpm�rnou dostupnost 61,9 % za nedosta�ující. Nízká dostupnost m�la zZetelný vliv na 

sní~ení výbe jsou uvedeny prpm�rné prostoje v �asových 

obdobích pZed racionalizací. Délka sm�ny �iní 480 minut, respektive 450 minut po ode�tu 

povinných pZestávek. V období od ledna 2021 do prosince 2022 �inily prpm�rné prostoje 

pZibli~n� 180 minut za sm�nu. V od ledna 2023 do záZí 2023 se vbak prpm�rné 

ostoje sní~ily na pZibli~n� 150 minut za sm�nu. Na základ� prpm�rné dostupnosti �inily

prostoje od ledna 2021 do záZí 2023 tém�Z 40 % �asu sm�ny, co~ odpovídá tém�Z 3 hodinám 

prostojp na 8hodinovou sm�nu.

Statistika dostupnosti a prostojp pZed racionalizací

(zdroj: vlastní zpracování dle interních zdrojů spole�nosti)
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obrázku 6 je vizualizována výbe m�sí�ních hodnot OEE linky 

montá~e sedadlových kolejnic pZed racionalizací. Z celkových 33 m�sícp bylo pouze v

m�sících dosa~eno cíle OEE vybbí ne~ 85 %. Cíl OEE ji~ byl dosa~en ve vbech m�sících 

únoru 2023 byl vbak cíl OEE pZesa~en o pouhé 0,5 %. Maximální m�sí�ní výbe 

OEE byla v dubnu 2023, a to 97,4 %. Nejni~bího m�sí�ního OEE pZed racionalizací bylo 

dosa~eno v kv�tnu 2021, a sice 48,8 %.

Na základ� statistických hodnot o výbi OEE se autor zam�Zil na provedení racionalizace 

výbe uvedené výrobní linky. Prpm�rné prostoje za sm�nu v délce 171,6 minut zna�í 

sní~enou konkurenceschopnost výrobní linky. 
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M�sí�ní hodnoty OEE linky pZed racionalizací

(zdroj: vlastní zpracování dle interních zdrojů spole�nosti)
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Portfolio výrobkp

Výrobní linka v dob� zpracování diplomového projektu slou~í k výrob� 7 variant kolejnic. 

Ka~dá varianta je rozd�lena na kolejnice pZilehlé buď stZedovému tunelu nebo dveZím. 

Zjednoduben�, kolejnice jsou ozna�ovány jako levé a pravé. Ozna�ení „high runner“ 

ozna�uje varianta s nejv�tbím objemem výroby. Vyráb�né varianty jsou specifikovány 

následovn�:

• 4cestné elektrické (tvoZí pZibli~n� 90 % celkové produkce, high

•

•

•

•

• pam�tí Easy

•

Re~im výroby

Linka je obsluhována jedním a~ �tyZmi pracovníky, pZi�em~ preferována je obsluha tZemi 

pracovníky. Rozlo~ení pracovníkp u strojních zaZízení je vbak variabilní na základ� aktuáln� 

vyráb�né varianty. Plánování výroby musí také zohledHovat dostupnost pracovn

ohledem na rotaci operátorp v rámci linek. Délka sm�n bývá zpravila plánována na 8 hodin, 

velmi výjime�n� na 12 hodin. Mo~né jsou následující varianty výroby: 

•

• 2 operátoZi;

• 3 operátoZi nej�etn�jbí, optimální pro high

• 4 operátoZi.

Dle nejv�tbího podílu produkce, tedy tém�Z 90 % je za unner ozna�ována 4cestná 

elektrická varianta. Autorem práce je zdprazn�no, ~e definice výrobního procesu je vzta~ena 

primárn� vyráb�né 4cestné elektrické variant�. Daná varianta je plánova�em 

výroby nej�ast�ji re~imem 3 operátorp.
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Rozlo~ení pracovníkp v�etn� jejich �inností je zjednoduben� uvedeno následovn�:

• Pracovník 1: stanice montá~e kolejnic, pln�ní bufferu po dokon�ení dávky 

pracovibt� AP1.

• Pracovník 2: AP1+AP2, vlo~ení a odebrání kolejnic z AP1, vlo~ení kolejnic do 

• Pracovník 3: AP2+AP3, vlo~ení komponent do AP2, odebrání kolejnic z AP2, 

vlo~ení kolejnic a odebrání kolejnic z AP3.

Stanice vyu~ité pZi výrob� high

• stroj montá~e kolejnic (dávka);

•

•

•

nachází stroj montá~e kolejnic, zcela vlevo se nachází stanice AP3 (úzké místo). Lze si 

vbimnout stojanu, respektive buffer od stanice montá~e kolejnic pro stanici AP1 (uprostZed 

AP3 (na obrázku vlevo) si lze vbimnout stojanu s dokon�enou výrobou.

Výrobní linka montá~e sedadlových kolejnic

Nyní bude aplikována metoda p�tkrát pro�. Bude tak u�in�no za ú�elem zjibt�ní pZí�iny, 

pro� se výrobní lince dlouhodob� nedaZí udr~ovat ukazatel OEE nad 85 %. 

Prvním pro� je ur�eno, ~e dostupnost linky není dostate�n� vysoká. Druhým 
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pro� jsou zjibt�ny prostoje lidského faktoru. TZetím pro� je odhaleno, ~e operátoZi 

nevyu~ívají plnou dostupnost zaZízení. 
tvrté pro� uvádí, ~e se operátoZi nadm�rn� v�nují 

procespm nepZidávajících hodnotu. Pátým pro� je zjibt�na nadm�rná spotZeba �asu operátorp 

doplHování materiálp. Jako východisko je uvedeno zam�Zení se na sní~ení �asu potZebného 

dopln�ní materiálp.

pro� 

Za ú�elem identifikace míst pro racionalizaci bude následn� vyu~it 

Sepsání a prioritizace jednotlivých oblastí pouká~e na místa, je~ by m�la být pro 

optimalizaci, respektive racionalizaci, nejvhodn�jbí.

Zapojení jednotlivých strojp do výrobního procesu se vá~e k aktuáln� vyráb�né 

variant� kolejnic. PZi analýze sou�asného stavu autor zastával postoj „ trategy“. 

Autor pova~oval za klí�ové racionalizovat pZedevbím variantu kolejnic, která se na výstupu 

nejvybbí míZe. Daný pZístup reflektuje Paretpv princip. 

ní~e. Z diagramu je zZejmé, ~e v rámci uvedených oblastí je zapotZebí 

se zam�Zit na prioritní pZí�iny. Za prioritní pZí�iny jsou ozna�eny n

• kvalifikace a zabkolení pracovníkp;

• doplHování materiálu;

•

• rozlo~ení pracovibt�;

•

•
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ABC analýza doplňování materiálu

Aktuální podkapitola bude v�nována ABC analýze doplHování materiálp. Následuje 

. Zam�Zením na úzký okruh materiálp s velkou �etností doplHování umo~Huje 

realizovat rozsáhlejbí úsporu. A to, bye i pZi malé �asové úspoZe. Prioritizace vycházející 

ABC analýzy ustanoví, kterých materiálp by se m�la analýza plýtvání primárn� týkat. 

Zppsob výpo�tu je vázán na spotZebu celých nosi�p materiálp. Jedná se buď o KLT nebo o 

na základ� zásad literární reberbi (kapitola 5.1) následovn�:

•

•

•
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ABC analýza spotZeby nosi�p materiálp
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Vý�et materiálp z kategorie A i jejich rozmíst�ní po jednotlivých stanicích jsou uvedeny 

následovn� (sestupn� od nej�etn�jbí spotZeby celých nosi�p):

• – stroj montá~e kolejnic;

• alu spacery (hliníkové podlo~ky) –

• bpindly (závitové ty�e) –

• –

• dr~ák pZevodovky –

• dr~ák spindlu LV – –

• –

• – stroj montá~e kolejnic.

ABC analýzy vyplývá, ~e nej�ast�ji doplHovaný materiál „kolejnice“ je montován na 

stanici montá~e kolejnic. Dalbí materiály s �astým doplHováním KLT jsou Alu Spacer pZední 

a bpindly.

byla provedena analýza spotZeby a doplHování. 

Nejvybbí spotZeba KLT s materiálem za sm�nu se týká kolejnic se spotZebou 40 stojanp za 

sm�nu. PZibli~n� ka~dých 11 minut je spotZebován jeden stojan se 34 kolejnicemi, jak uvádí 

. Následuje materiál Alu spacer pZední, s po�tem 27 KLT za sm�nu. Následuje 

materiál bpindl EE se spotZebou 20 KLT za sm�nu. Dále bpindl standard se spotZebou 15 

KLT za sm�nu. Materiály bpindl i spacer jsou na stanici AP2 a AP3 doplHovány
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Analýza �etnosti doplHování a spotZeby nosi�p

Zppsoby doplňování materiálu

následujících kapitolách budou znázorn�ny pohyby pracovníkp pZi doplHování materiálu. 

Základem ka~dého dopln�ní je na�tení Kanban karty a odnos prázdné KLT, pov�tbinou 

pZímo na dané ní~ materiál pochází. Nosi�e materiálp jsou tém�Z výhradn� KLT. 

Pouze kolejnice mají za nosi� stojan. Kapacita skluzu na linkách �iní 1 a~ 5 KLT. Budou 

sledovány dva odlibné zppsoby doplHování materiálu, a sice:

• 
áste�ný cyklus dopln�ní pZi zásob� KLT ve skluzech: Na�tení Kanban karty, 

odnos prázdné KLT a následn� návrat na pracovibt�. Týká se pouze stanic AP1 a~ 



UTB ve Zlín�, 

• Kompletní cyklus dopln�ní po vy�erpání zásoby KLT ve skluzech: Na�tení Kanban 

karty, odnos prázdného nosi�e, chpze k materiálem za linkami, dopln�ní 

jednoho �i více KLT do skluzp linky a následn� návrat na pracovibt�.

Doplňování materiálp stroje montá~e kolejnic

Jak ji~ bylo v práci uvedeno, na po�átku výrobní linky vstupují spodní a horní sedadlové 

celkovém po�tu 34 kusp. Ze 34 

kusp jsou výrobním procesem smontovány spodní a horní �ásti kolejnic, pZi�em~ montá~í 

vznikne finální kolejnice pro sedadlo. Výstupem linky z jednoho stojanu je tedy 17 párp 

kolejnic. Operátor stroje montá~e kolejnic z parkovibt� odebírá jeden stojan v intervalu 

pZibli~n� 11 minut, jak je uvedeno v pZedchozí podkapitole v Na parkovibti jsou 

ulo~eny stojany celkem 14 vyráb�ných variant. Kapacita parkovibt� �iní 17 stojanp. Z �eho~ 

jsou 4 místa vyhrazena primárn� pro stojany prázdné. Parkovibt� na odvrácené stran� linky 

pojme pZesn� 10 stojanp. Dané parkovibt� je ur�eno k kládání stojanp s

výrobou. S ohledem na vzdálenost od jádra linky tudí~ nejsou dané pozice vyu~ívány pro 

parkování stojanp se vstupním materiálem.

Pracovnice stroje montá~e kolejnic na výstupu po dokon�ení dávky odebírá 

kolejnice a skládá je na stojan, respektive buffer. Daný stojan následn� umístí v závislosti 

na vyráb�né variant� ke stroji AP1 nebo AP2. V pZípad� high runner je buffer umíst�n k 
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bpagetového diagramu znázorn�n pohyb operátora stanice 

montá~e kolejnic. Operátor nejprve odvá~í prázdný stojan na parkovibt�, následn� hledá 

stojan se správným materiálem. Po správné identifikaci je stojan pZivezen k pracovibti. Autor 

práce pova~uje za dple~ité upozornit na fakt, ~e parkovibt� stojanp není takZka nikterak 

daný okam~ik 

apagetový diagram doplHování kolejnic u stroje montá~e kolejnic
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DoplHování materiálu „roletka“ na stanici montá~e kolejnic je znázorn�no v

. Roletky jsou doplHovány z vn�jbí strany pracovibt�. 

roletkami se nacházejí pZímo u místa dopln�ní roletek na 

pracovibti. Pracovník vezme prázdnou KLT a odchází objednat materiál ke Kanban �te�ce. 

Následn� pZichází k regálu �. 2, odebírá z n�j materiál a následn� jej vkládá na pracovibt�. 

Poté se vrací na pracovibt�.

apagetový diagram doplHování materiálu „roletka“ u stroje montá~e kolejnic
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Doplňování materiálu stanice Round Table

bpagetového diagramu znázorn�ny pohyby pracovníkp 

pZi doplHování materiálu „entriegler UDA“. V je znázorn�n pohyb 

pracovníka pZi dopln�ní uvedeného materiálu. Pro materiál Entriegler UDA je vyu~íván 

kapacitou 4 KLT. Daný regál zároveH slou~í jako doru�ovací regál 

pro Kanban zásobování. Pracovník pZímo na stanici objednává materiál na�tením Kanban 

karty, následn� odnábí prázdnou KLT k regálu �. 2. Poté se vrací ke stanici.

apagetový diagram doplHování materiálu „entriegler UDA“ u stroje 
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Doplňování materiálp stanic AP1, AP2 a AP3

Nyní bude graficky vyobrazeno doplHování materiálp na stanicích AP1, AP2 a AP3 (úzké 

místo). Znázorn�ní pohybu pracovníka je pro uvedené stanice obdobné. Vyprázdn�ná KLT 

jsou na daných stanicích odkládány do zp�tných skluzp pZímo ve stanicích. PZi �áste�né

cyklu nejprve pracovník odchází na�íst kanban kartu, následn� se vrací ke stanici a odkládá 

prázdnou KLT do skluzu pro prázdná KLT. PZi kompletním cyklu odchází pracovník na�íst 

kanban kartu, odkládá prázdné KLT do regálu �. 7 a odebírá plná KLT s

Následn� KLT vkládá ze zadní strany stanice a vrací se zp�t k �elní stran� stanice. Zppsob 

�áste�ného i kompletního dopln�ní je shodný i u stanic AP2, AP3 i AP4. apagetový

apagetový diagram doplHování materiálu stanice AP1
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Platí stejné zásady, jako pro stanici AP1. PZi kompletním cyklu 

pracovník odchází od pracovibt�, objednává materiál u kanban �te�ky a jde k regálu �. 7. 

materiálem, doplní jej do skluzp ze zadní strany stanice. Následn� se vrací na 

PZi �áste�ném dopln�ní pouze odchází na�íst kanban kartu, vrací se na stanici a 

apagetový diagram doplHování materiálu stanice AP2
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ilustruje doplHování materiálu na stanici AP3. PZi kompletním cyklu 

objednat materiál ke kanban �te�ce, následn� odchází k regálu �. 7. Odebírá plné 

PZi �áste�ném cyklu 

op�t odchází na�íst kanban kartu, pak se vrací na stanici, kde odkládá prázdné KLT. 

Obdobný zppsob dopln�ní materiálu se týká také stanice AP4, nebude vbak ji~ graficky 

znázorn�n cyklus dopln�ní.

apagetový diagram doplHování materiálu stanice AP3

rámci doplHování materiálu na stanicích AP1, AP2 i AP3 je vbak zZejmé neadekvátní 

umíst�ní Kanban �te�ky. Vzdálenost, v ní~ se �te�ka nachází od úzkého místa AP3, n�kterou 

obsluhu pZim�je odnábet prázdná KLT do jebt� vzdálen�jbího regálu �. 2.
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sou�asné kapitole budou pomocí interního auditu odhaleny nedostatky v

linky.  Audit bude zam�Zen na odhalení neshod, je~ by v dpsledku mohly sní~it organizaci 

pracovibt�, zvýbit prostoje, nadbyte�n� zvýbit zát�~, narubit bezpe�nost osob, 

�i zppsobit finan�ní bkodu. Bude také cíleno na dodr~ení platných �eskoslovenských norem 

pro pracovníky a pracovibt�.

ZnepZístupn�ní chodníku pro p�bí zaparkovanými stojany

Runu umíseují stojany s materiálem opakovan� do prostoru p�bí stezky. 

prpmyslové techniky. Jeliko~ se jedná o frekventovanou ulici vedoucí tém�Z pZes celou

haly, hrozí riziko stZetu chodcp s logistickými vlá�ky, vysokozdvi~nými vozíky a ostatní 

servisní technikou. Dané umiseování ohro~uje, a� neúmysln�, bezpe�nost kolemjdoucích. 

Aktuální stav neodpovídá norm� 
SN 26 9010 o bíZkách a výbkách cest. V kont

bezpe�nosti a ochrany zdraví pZi práci dochází takté~ k pZímému porubení interních norem.

je zachycena situace, kdy jsou lakovací stojany ulo~eny v

p�bí. Je nutno poukázat, ~e pracovníci pojednávané linky a také chodci nejsou vázáni 

vbak také zachycuje situaci se zablokovaným 

pZístupem k rozvad��i strojního zaZízení Round Table.
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ZnepZístupn�ní p�bího prostoru stojany s

Primární pZí�ina velkého po�tu stojanp na vstupu linky byla odhalena na základ� rozhovoru 

prpmyslovým in~enýrem, jen~ se na vývoji linky podílel. Daný prpmyslový in~enýr uvedl, 

~e výrobní linka byla uzppsobena na mnohem mén� výrobních variant. PZi vývoji

nebyl razantní nárust vyráb�ných variant v konceptu uva~ován. Nyn�jbí nedostate�nou 

kapacitu parkovibt� tedy ozna�uje za dpsledek nárpst po�tu vyráb�ných variant v prpb�hu 

sériové výroby daného projektu. Ppvodn� bylo parkovibt� koncipováno na 5

tedy celkem 10 variant v�etn� levé i pravé varianty. Nyní linka zpracovává 7 variant, celkem 

tedy 14 variant v�etn� stranového rozlibení. Nutno uvést, v prpb�hu sériové výroby ji~ byla 

plocha parkovibt� stojanp drobn� upravena a rozbíZen
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Mo~nost vzniku zmetkovitého vstupního materiálu z pZedchozího procesu 

V rámci výrobního procesu jsou sedadlové kolejnice spole�n� se stojany vnoZovány do 

lakové lázn�. Daný typ lakovací technologie se nazývá kataforézní lakování. Ka~dý stojan 

je ozna�en zkratkou projektu a sériovým �íslem. Po ur�itém po�tu lakovacích lázní je vbak 

potZeba stojan zbavit nanesených vrstev barvy, co~ je provedeno odlakováním. Za ú�elem 

snadné identifikace se stojany ur�ené k odlakování ozna�ují �erveným NOK btítkem. NOK 

btítek na stojanech zpstává do doby, ne~ jsou po vyjmutí vbeho materiálu odvezeny práv� na 

pracovibt� odlakování. Umíst�ný stojan k prostoru parkovibt� stojanp 

Stojan s �erveným btítkem s upozorn�ním na nutnost odlakování
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je patrný zvrásn�ný povrch lakovacího stojanu. Daný stojan je 

po vyprázdn�ní nutné odvést na odlakovací stanovibt�

lze s pZibývajícími vrstvami sledovat vrásn�ní povrchu stojanp. 

mohly zppsobit znehodnocení lakovací lázn�.

Zvrásn�ný povrch lakovacího stojanu po opakovaném procesu lakování

poukazuje na nedostate�né uchycení �erveného btítku 

zastaveného stojanu. 
ervený btítek je ke stojanu pZichycen pouze centimetr birokým 

pZípad� manipulace, zejména pZi jízd� milk run vlá�ku, se mp~e 

tím btítek upadnout. Vzniklá situace by m�la za následek 

pZimíchání NOK stojanu mezi OK stojany. Op�tovný proces má�ení stojanp v

by zapZí�inil nadbyte�nou kontaminaci lakovací lázn� odlupujícím se navrstveným la
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NOK btítek stojanu k

Dpsledkem pZimíchání vadn� nalakovaného vstupního materiálu na vstupu linky má za 

následek buď zvýbení prostojp (separování, ozna�ování a odkládání NOK 

zmetkové výroby nebo i finan�ní bkoda na lakovn�. Autor také apeluje na fakt, ~e v dané 

situaci dochází k výrob� falebných OK kusp. Statisticky jsou uvedeny jako OK, za NOK 

vbak mp~ou být ozna�eny a~ zp�tn� pZi reklamaci, tedy externí rek

Autor pova~uje za kritické uvést, ~e lidským zrakem vizuáln� 

pZed zalo~ením do první stanice linky. bkolena v oblasti rozeznání 

. Nicmén�, lze s ohledem na kvalitu výroby pova~ovat 

. }ádná stanice linky toti~ 

neumo~Huje kamerovou kontrolu povrchové úpravy.

Samotný btítek ozna�ují stojany k odlakování neobsahuje podstatné údaje. Dple~itým 

jednozna�ná identifikace stojanu. Odpov�dná osoba vbak nevyplnila 

vebkerá povinná pole.
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Zamezení pZístupu k elektrickému rozvad��i zaparkovanými stojany

Nedostatek organizace a prostoru má za dpsledek opakované umíseování stojanp do pZímé 

blízkosti elektrického rozvad��e strojního zaZízení Round Table. V pZípad� krizové situace 

umíst�né stojany znemo~Hují pZístup k hlavnímu vypína�i. Stojany by bylo nutné pZípad� 

nouze nejprve odsunout, rozvad�� je vbak skrze stojany bpatn� viditelný. V

by mohlo nastat, ~e obsluha nenalezne hlavní vypína� stroje, kvpli blokovanému pZístupu 

rozvad��i. ZnepZístupn�ní elektrického rozvad��e nevhodným umíst�

stojanp neodpovídá norm� o umo~n�ní otevZení dveZí elektrického rozvad��e v

minimáln� 90 stupHp. NaZízení vlády ve form� státní technické norm� 
SN 33 2000

je blí~e specifikováno v Odhalené blokování rozvad��e následuje 

ZnepZístupn�ní rozvad��e stroje Round Table

je zobrazen hlavní vypína� stroje. Je nezbytné, aby byl 

vypína�i volný pZístup. V pZípad� nouze, poruchy, po~áru �i zasa~ení obsluhy elektrickým 

proudem mp~e kvpli znepZístupn�ní rozvad��e dojít k ohro~ení zdraví osob i pobkození 

výrobních zaZízení.
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Blokovaný rozvad�� stroje RoundTable

Interní audit zna�ení a umíst�ní materiálp

Za ú�elem odhalení nesprávného, �i chyb�jícího zna�ení byl autorem v

sou�asného stavu proveden interní audit. Pro upZesn�ní, na pracovibti se nachází celkem 45 

materiálp. Velká �ást materiálp rozlibena na levé a pravé, co~ nebylo zaznamenáno v

Dpv�rná data, zejména dodavatele a �ísla materiálp, bylo 

Souhrn zjibt�ných nedostatkp následuje v tabulce 8 na stran� 77. B

zjibt�ny neshody zna�ení a umíst�ní materiálp

• btítkp ozna�ením materiálu na stanicích;

• btítkp logistických regálp;

•
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atítky na stanicích

O btítcích umíst�ných na stanici lze tvrdit, ~e jejich nesprávnost mp~e ovlivnit výrobní 

pZípad� nesprávného ozna�ení materiálu by obsluha mohla do pZípravku zalo~it 

napZíklad shodn� vypadající materiál. Zalo~ení nesprávného dílu do pZípravku by vbak bylo 

zaznamenáno soustavou �idel a senzorp, spubt�ní chodu stroje v

umo~n�no. Operátor je o nesprávném zalo~ení informován hlábkou na programovatelném 

logickém automatu PLC. Nicmén�, uvedené pochybení by zppsobilo nárust �asu 

nepZidávajícího hodnotu, tedy sní~ení ukazatele OEE. V

pZedlo~ena ukázka nevhodného zna�ení pozice

Nevhodné zna�ení pozice materiálu na stanici AP1
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jsou zazna�eny odhalené neshody na stanici AP3. Bylo odhaleno 

chyb�jící zna�ení ne�itelné zna�ení pZihrádky. Za diskutabilní lze pova~ovat 

ozna�ení pZihrádky s prázdnou pozicí. Dle obrázku je patrné, ~e operátoZi danou pZihrádku 

vyu~ívají pro ukládání stejného materiálu, který se nachází ve vedlejbí pZihrádce. Bylo by 

pozici ozna�it btítkem daným �íslem materiálu. V takovém pZípad� by bylo nutné 

zm�nit nastavení rozsv�cení indikátoru. Kulatý indikátor pod btítkem se rozsv�cí zelen� u 

materiálu, je~ má být operátorem zalo~en. Vhodn�jbí by bylo dv� pZihrádky sjednotit a pou~ít 

zalo~ení dvou kusp namísto jednoho.

Nevhodné zna�ení pozic materiálp na stanici AP3
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atítky logistických regálp

Validita údajp na logistických regálech je dple~itá jak pro správné ulo~ení, tak i pro správné 

materiálem. Do regálp jsou materiály vkládány manipulanty milk

vlá�kp, odebírány jsou obsluhou výrobní linky. V pZípad� chybného, �i chyb�jícího ozna�ení 

dezorganizaci. Nesprávn� ulo~ené KLT v

scénáZi k pouhému zmatení obsluhy. V pesimistickém scénáZi by obsluha do stroje zalo~ila 

nesprávný díl, �ím~ dochází k

Kanban karty pZepravek

Kanban karty jsou na pZepravky s pln� automatizovaném 

skladu. PatZi�né údaje, jako napZíklad datum a �as, jsou do daných karet vtibt�ny 

automatizovan�. Údaje o �ísle materiálu, souZadnicích, �i ozna�ení regálu vbak 

zovaný sklad tiskne na základ� pZedem zadaných dat. V pZípad� chybných údajp 

karty mp~e dojít ke zmatení obsluhy milk ulo~ení pZepravky s

nesprávného regálu. Nesprávn� umíst�ná pZepravka s materiálem obsluze linky zppsobí 

oje kvpli hledání materiálp, co~ bude reflektováno v

Vyhodnocení interního auditu zna�ení a umíst�ní materiálu

uvedené kapitole budou shrnuty odhalené neshody ve zna�ení a umíst�ní materiálp. 

Konkrétn� byly kontrolovány btítky na stanicích a na regálech. Takté~ byly kontrolovány 

údaje kanban karet. Uvedené vyhodnocení slou~í jako návrh na nápravu neshod.
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jsou uvedeny zjibt�né nedostatky. PZesný popis nedostatkp také 

pZedstavuje návrh na nápravu uvedených neshod.

Návrh na nápravu nedostatkp ve zna�ení a míst�ní materiálp
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SHRNUTÍ VÝSLEDKo ANALÝZY

na stran� 50 dpvod pro� byla

racionalizaci ur�ena. Linka byla ur�ena na základ� dlouhodobého nedodr~ení cíle 

OEE 85 %. Prpm�rné prostoje na 8hodinovou sm�nu �inily pZed racionalizací 

tém�Z 38 % sm�ny ( V úvodní �ásti analýzy sou�asného 

byly pZedstaveny úvodní informace k pojednávané výrobní lince. 

Následn� byla v 7.2 na stran� 55 a 56

pro� identifikována místa pro racionalizaci. Respektive byla nalezena pZí�ina ovlivHující 

klí�ový ukazatel OEE. KoZenová pZí�ina byla stanovena na plýtvání v oblasti doplHování 

materiálu. Následuje vypracování ABC analýzy spotZeby nosi�p materi

na stran� 57. �etnosti doplHování materiálu, je~ odhalila 

nej�ast�ji doplHované materiály dle jednotlivých stanic (

pohybp pracovníka byly následn� pou~ity bpagetové diagramy 61 a~ 66

Byly sledovány dva odlibné zppsoby doplHování materiálu, a sice:

• 
áste�ný cyklus dopln�ní pZi zásob� KLT ve skluzech: Na�tení Kanban karty, 

odnos prázdné KLT a následn� návrat na pracovibt�.

• Kompletní cyklus dopln�ní po vy�erpání zásoby KLT ve skluzech: Na�tení Kanban 

karty, odnos prázdného nosi�e, chpze k materiálem za linkami, dopln�ní 

jednoho �i více KLT do skluzp linky a následn� návrat na pracovibt�.

apagetové diagramy (s. 61 a~ 66) znázorHují plýtvání v podob� nadbyte�ných krokp 

sm�rem ke kanban �te�ce na stanici Round Table. Se �te�kou musí být po ka~dém 

spotZebovaném nosi�i objednán materiál. Nevýrazn�jbí

� AP3

Shrnutí nutného po�tu krokp �áste�ného zppsobu dopln�ní je shrnuto 

. Po�et nám�rp poskytnul relevantní soubor dat pro uvedení 

prpm�rného po�tu krokp pro dopln�ní. Stanice, je~ jsou vyu~ity pZi výrob� high

ozna�eny „H R“. Nejv�tbí po�et nám�rp byl realizován u úzkého místa AP3, a také u AP2.

Operátor musí pro pouhé na�tení kanban karty pZejít celou délku jádra linky.
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Shrnutí analýzy �áste�ného cyklu dopln�ní materiálu pZed racionlizací

Shrnutí nutného po�tu krokp pro kompletní cyklus dopln�ní materiálu následuje v

. U dané tabulky platí stejné zásady, jako bylo uvedeno k pZedchozí . Nadm�rný 

po�et krokp od stanic AP2 i AP3 pZi na�ítání 

bpagetových na stran�

Shrnutí analýzy kompletního cyklu dopln�ní materiálu pZed racionlizací

Následuje zjibt�ní, které souvisí s doplHováním materiálu kolejnice. Kolejnice jsou na 

základ� ABC analýzy nejvybbím po�tem doplHování, 
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respektive s nejvybbí spotZebou nosi�p ohyb pZi doplHování je znázorn�n 

bpagetovém diagramu na stran� Uvedené parkovibt� lakovacích stojanp 

respektive náhodn� umíseovány. Pracovníci první stanice jsou proto nuceni na parkovibti 

jnic. Identifikace správného materiálu je mo~ná pouze 

pZe�tením papírového btítku na �elní stran� stojanu. Primární pZí�ina nemo~nosti parkovibt� 

organizovat byla ur�ena na nárust vyráb�ných variant. Parkovibt� bylo v dob� vývoje 

konceptu linky uzppsobeno na razantn� mén� variant. Parkovibt� bylo koncipováno na 5 

variant, tedy na 10 variant pZi levé i pravé stran�. Nyní je na lince vyráb�no 7 variant, celkem 

tedy 14 variant v�etn� levých a pravých stran. Neorganizace parkovibt� mp~e ovlivnit 

ukazatel OEE, jeliko~ vzniklé prostoje potenciáln� omezují mno~ství výstupu linky.

Následují zjibt�ní odhalená v rámci interního auditu výrobní linky. Nedostate�ná 

kapacita parkovibt� je pZí�inou dalbích dvou odhalených neshod. PZesn�ji dochází k 

umíseování stojanp do p�bích prostor za stanicí Round Table ( ), a �ím~ je 

také blokován elektrický rozvad�� uvedené stanice (s

stojany obcházet po dopravní uli�ce, �ím~ vzniká nebezpe�í pro 

p�bího prostoru neodpovídá norm� 
SN 26 9010 o bíZi uli�ek a p�bích prostor. Nevhodné 

parkování stojanp zppsobuje zablokování pZístupu k elektrickému rozvad��i stroje Round 

Table. ZnepZístupn�ní elektrického rozvad��e neodpovídá norm� 
SN 33 2000

Následujícím zjibt�ním je nevhodným zppsobem ozna�ený stojan ur�ený na odlakování 

). Identifika�ní btítek neobsahuje klí�ové údaje o stojanu, proto stojan nelze 

po upadnutí btítku identifikovat PZi upadnutí nevhodn� uchyceného 

btítku by stojan mohl být omylem vrácen zp�t do lakovacího cyklu. Daný scénáZ mp~e mít 

za dpsledek kontaminaci lakovací lázn�, pZi�em~ bkody mohou dosahovat vybbích stovek 

tisíc K� bez DPH. 

Interní audit následn� odhalil neshody v ulo~ení, �i ve zna�ení materiálp. Byly zjibt�ny 

bpatn� vypln�né, neúplné, �i chyb�jící ozna�ení interních �i logistických regálp. 

ve zna�ení a umíst�ní materiálp na stran� 77 v Neshody sni~ují míru 

organizace pracovibt�. Dané neshody neodpovídají standardu 5S, �ím~ se sni~uje hodnocení 

pZi pravidelných interních i externích auditech.
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Odhalené nedostatky provedenou analýzou sou�asného stavu jsou shrnuty v

Shrnutí identifikovaných nedostatkp z analýzy sou�asného stavu
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PROJEKTOVÉ YEaENÍ

V úvodní podkapitole je vypracován cíl projektu prostZednictvím metody SMART, pomocí 

ní~ jsou stanovena jednotlivá specifika projektu. V druhé podkapitole je pozornost v�nována 

, a to za ú�elem finan�ního vyhodnocení dopadu rizik na projekt. 

TZetí podkapitola je v�nována SWOT analýze kladných a negativní aspektp. 
tvrtá kapitola 

je zam�Zena na �asový harmonogram. Záv�rem projektové �ásti jsou klí�ové aspekty 

do logického rámce. PZi zpracování je �erpáno z reberbe 

Autorem je nyní aplikována metoda SMART pro projekt racionalizace. Za ú�elem 

správného prpb�hu projektu je esenciální vhodn� definovat zásady projektu. 

sedadla první, druhé a tZetí Zady, a to za ú�elem zvýbení OEE. Sekundárním cílem je sní~it 

po�et krokp pZi doplHování materiálu na úzkém míst�. Dalbím cílem je pZedlo~it doplHkové 

Za klí�ové ukazatele je primárn� pova~ováno zvýbení celkové efektivnosti zaZízení o 10 %. 

Sekundárním ukazatelem je sní~ení krokp pracovníka pZi manipulaci s

míst� o 30 %. Dalbím ukazatelem je pZedlo~ení 4 doplHkových návrhp.

Identifikace a následná eliminace plýtvání, �i nevyhovujícího stavu linky mp~e být zajibt�na 

úpravou layoutu výrobní linky, úpravou nástrojp btíhlé výroby, �i pZebkolením pracovníkp. 

Racionaliza�ní opatZení povedou ke sní~ení prostojp na úzkém míst�. Ukaza

kladn� ovlivn�n zvýbením výkonnosti a dostupnosti linky. Zvýbením uvedených ukazatelp 

je následn� dosa~eno zvýbení klí�ového ukazatele OEE.



UTB ve Zlín�, Fakulta managementu a ekonomiky

Racionalizace výrobní linky výroby sedadlových kolejnic s sebou vá~e nutnou znalost 

vyu~ití nástrojp prpmyslového in~enýrství a btíhlé výroby. Optimalizace výrobních procesp, 

eliminace plýtvání a zvýbení klí�ových ukazatelp jsou ve spole�nosti o~ehavými 

Spole�nost cílí na úroveH OEE 85 % na vbech výrobních linkách. Na pojednávané 

lince je tedy nutné OEE zvýbit o 10 %. Úrovn� OEE 85 % b�~n� dosahují ostatní výrobní 

systémy ve spole�nosti.

Harmonogram projektu vymezuje po�átek k 1. �ervenci roku 2023. Implementace návrhp je 

stanovena na m�síc Zíjen roku 2023. Následuje období sledování realizovaných opatZení, 

jen~ bude trvat od implementace v Zíjnu . Projekt bude dokon�en v 

analýze rizik ovlivHující racionaliza�ní projekt byla vyu~ita metoda RIPRAN. Hlavním 

cílem aplikace metody bylo objektivn� porovnat jednotlivé hrozby a zároveH vyhodnotit 

celková rizika. Ke stanovení míry rizik byla vyu~ita matice v je~ porovnává 

celkové dopady a míry pravd�podobnosti rizika.
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Výskyt rizika lze kategorizovat následovn�:

• malá pravd�podobnost odpovídá 0 a~ 25 %;

• stZední pravd�podobnost odpovídá 25 a~ 50 %;

• velká pravd�podobnost odpovídá 25 a~ 100 %.

PZi�em~ dopad na prpb�h projektu autor uvádí následovn�:

• malý dopad mp~e negativn� ovlivnit harmonogram, nemá vbak vliv na finan�ní 

aspekt racionaliza�ního projektu;

• stZední dopad mp~e negativn� ovlivnit harmonogram, a také mp~e negativn� 

ovlivnit finan�ní aspekt racionaliza�ního projektu;

• velký dopad mp~e ohrozit existenci projektu i narubit správné fungování výrobní 

Výsledkem provedené analýzy bylo porovnání, jaká hrozba pZedstavuje riziko pro 

správný prpb�h a dokon�ení projektu. Za nejv�tbí hrozbu byl v ur�en scénáZ, kdy 

by zam�stnanci nebyli ochotní akceptovat zm�ny v Jednotlivá rizika a scénáZe 

následujících podkapitolách. Autorem budou uvedeny i návrhy na opatZení 

ke sní~ení rizika.
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Za velké riziko je vyhodnocena pZípadná neochota zam�stnancp akceptovat procesní zm�ny. 

Zam�stnanci, v daném kontextu operátoZi výroby, tráví v prostZedí výrobních procesp celou 

8hodinovou sm�nu. Zejména v prostZedí výrobní linky, pracovních stanic i pZile

materiálových regálp. OperátoZi také mohou mít své za~ité postupy, které se od 

pZedepsaných postupp mohou libit. PZirozená tendence n�kterých osobností „d�lat v�ci po 

svém“ mp~e v komplexn�jbích výrobních linkách zppsobit nesoulad. Zejména v

MTM analýzy (dle ní~ je stanovena norma) a skute�n� potZebného �asu k výrob� jednoho 

kusu. Dpsledkem bývá zpravidla nízká míra OEE. V horbím pZípad� by OEE klesalo pod cíl 

�emu~ ostatn� dochází na pojednávané výrobní lince. PZizppsobování si vedlejbích 

procesp, zejména doplHování materiálu, se dle zkubeností autora týká nejen operátorp 

nová�kp. Týká se také i zkubených operátorp s

OpatZením pro sní~ení rizika bude prpb�~ná konzultace s operátory, jeliko~ jsou dple~itou 
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sou�ástí výrobního procesu. Ostatn�, samotní operátoZi mohou sd�lovat své návrhy, podn�ty 

i zp�tnou vazbu. Práv� zp�tná vazba od samotných operátorp bude klí�ová pro sní~ení 

pojednávaného rizika. Po implementaci racionaliza�ních opatZení budou probkolení s

i nov� pZíchozí operátoZi.

StZední rizika

Za stZední riziko je ur�eno zamítnutí implementace racionaliza�ních návrhp ze strany 

vedoucích zam�stnancp. A�koliv je riziko ozna�eno za málo pravd�podobné, dopad na 

projekt je velký. Pokud by musel být projekt ukon�en, problém s výbí OEE pod cílovou 

icí 85 % by nebyl vyZeben. Sní~ená výkonnost linky by v pZípad� vysoké poptávky 

zákazníka musela být kompenzována zavedením dodate�ných 3 sm�n v sobotu, �i dalbích 3 

sm�n v ned�li. Klí�ové bude vedení odprezentovat náklady a pZínosy projektu i prognózu 

bení OEE. Ostatn�, optimaliza�ní návrhy s ~ádnými, nebo nízkými investicemi mají 

vybbí pravd�podobnost ke schválení vedoucími pracovníky. Autor poznamenává, ~e 

optimaliza�ní návrhy s dobou návratností investice pZes 2 roky jsou vedoucími pracovníky 

Implementace nefunk�ních racionaliza�ních opatZení je vyhodnocena se stZedním 

rizikem. Jestli~e by autor práce aplikoval nesprávn� fungující zlepbení, m�lo by to za 

dpsledek sní~ení míry organizace a efektivity linky. StZední pravd�podobnost i dopad 

Hují na mo~nost narubení výsledku projektu. Bude proto esenciální provést objektivní 

analýzu, pZi�em~ jednotlivé racionaliza�ní návrhy lze konzultovat primárn� s

zam�stnanci, ovbem také s

Ignorace bkolení ze strany zam�stnancp má stZední pravd�podobnost, avbak pouze malý 

dopad. Bude vbak nutné definovat správné oblasti pro pZebkolení. Autor v daném bod� vnímá 

ji~ uvedeným scénáZem, kdy operátoZi odmítají pZistoupit k novým zm�nám. 

Dple~itým pZístupem budou �asté konzultace a naslouchání ke zp�tné vazb� a podn�tpm od 

operátorp.

dalbím bod� se jedná buď o zm�nu layoutu, o pouhé pZemíst�ní linky v

dpvodu vn�jbích vlivp.

Dokon�ení implementace racionaliza�ních opatZení je stanoveno na Zíjen

implementaci opatZení ji~ mp~e být linka relokována, jeliko~ jsou implementované opatZení 
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ukotvené ve výrobním procesu. Sou�ástí pZedání jinému závodu budou i záznamy o 

zm�nách, v�etn� patZi�ných bkolení.

dob� zpracování projektu byla pravd�podobnost vzniku krize v automotive odv�tví 

malá, pZi�em~ dopad na projekt je stZední. Mohou také nastat dva scénáZe. Zákazník mp~e 

na krizi reagovat buď sní~ením poptávky po sedadlech, v horbím pZípad� mp~e vyvolat 

pZed�asné ukon�ení projektu výroby sedadel. Jedná o scénáZe, které autor práce mp~e 

rámci projektu ovlivnit pouze na základ� výbe investice racionalizace. Respektive, 

racionaliza�ní opatZení s nízkými investicemi mohou zmírnit pZípadnou finan�ní ztrátu.

Za ú�elem odhalení silných a slabých stránek, pZíle~itostí a hrozeb je provedena SWOT 

Zkubení �lenové jsou klí�ovým jádrem výrobního týmu, jeliko~ hrají dple~itou roli pZi 

podpoZe sériové výroby i náb�hu nových výrobních linek. Spole�nost Brose vyvíjí snahu o 

získání interních zam�stnancp, jeliko~ znalost konkrétního výrobního procesu umo~H

�lenpm pru~n�ji a pZesn�ji reagovat na vzniklé problémy. Vedoucí výrobního týmu aktivn� 

vyhledává mo~nosti ke zlepbení stávajících procesp. Následuje vbak slabá stránka, která 

hnutí ke zlepbování velmi omezuje.
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Nedostate�né mno~ství volného �asového prostoru �lenp týmu a pZísné finan�ní metriky 

zavedení zlepbení mohou pZedstavovat ztrátu potenciálu k úsporám. 
lenové týmu, je~ 

jsou praktickou sou�ástí tém�Z nem�nných výrobních procesp, �ast�ji podléhají provozn

slepot� pZi hledání potenciálních optimalizací. Slabou stránkou výrobních týmp bývá 

neefektivní pZedávání lessons

PZíle~itosti

Mezi pZíle~itosti je zaZazen potenciál k získání nových projektp. Výrobní tým má zásadní 

podíl v udr~ování nejen principp btíhlé výroby, ale i celkového stavu linek. Kladný výsledek 

zákaznického, �i IATF 16949 auditu je potvrzením udr~ovaných a správn� nas

procesp. umo~Huje zvýbit míru automatizace. V ur�itých 

konceptech vbak pln� automatizovaná stanice mp~e ve srovnání s

Správnou funkci výrobního týmu by mohl ohrozit pZípadný nárust konkurence. Krize 

automotive prpmyslu by m�la dlouhodobý vliv na �innost celé skupiny Brose, i výrobního 

týmu. Nedostatek kvalifikovaných pracovníkp by mohl narubit �innost výrobního oddílu. 

Nicmén�, dále by krize na trhu práce prohlubovala nedostatek kapacity ke hledání 
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Racionaliza�ní projekt byl zahájen v srpnu roku 2023. V tém~e m�síci byly také definovány 

cíle dle aktuálních potZeb výrobního týmu, pZi�em~ byl projekt konzultován s vedoucím 

výrobního týmu i prpmyslovým in~enýrem. V daném m�síci také zapo�alo analyzování

sou�asného stavu, je~ trvalo do záZí 2023. V m�síci záZí roku 2023 byla vyhodnocena 

sesbíraná data, byly vypracovány a prezentovány racionaliza�ní návrhy vedoucímu 

výrobního týmu. Po schválení vedoucím týmu byly v Zíjnu roku 2023 implementovány 

a�ní opatZení.

Od Zíjna 2023 do prosince 2024 probíhalo sledovací období v délce 15 m�sícp za 

ú�elem prokazatelného ov�Zení pozitivního vlivu racionalizace na ukazatel OEE. V Zíjnu 

2023, dále v bZeznu, srpnu a prosinci 2024 byly provedeny audity implementovaných 

opatZení. Audity byly pZedevbím zam�Zeny na diskusi, workshop a získávání zp�tné vazby 

od zú�astn�ných pracovníkp. Vyhodnocením dat od prosince 2024 do ledna 2025 byla 

statisticky potvrzena úsp�bná, dlouhodobá implementace zlepbení. Ukon�ení projektu 

o prezentaci výsledkp vedoucímu týmu i vedoucímu diplomové práce v lednu 
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specifikován hlavní cíl, ukazatele, výstupy a klí�ové �innosti projektu. Pro dané parametry 

jsou také autorem uvedeny pZedpoklady i ov�Zovací zásady. Úvodním pZedpokladem pro 

po�átek projektu je jeho schválení vedoucím výrobn

cílem zvýbit OEE o 10 %. Vedlejbím cílem je sní~ení krokp 

dopln�ní materiálu na úzkém míst� o 30 %. Cílem výstupu projektu jsou dalbí 3 náv

vytvoZení znalostní báze je dalbí výstup stanoven na vytvoZení literárního podkladu o délce 

alespoH 20 stran.



UTB ve Zlín�, Fakulta managementu a ekonomiky



UTB ve Zlín�, 

RACIONALIZA
NÍ OPATYENÍ

Kapitola má za cíl provést racionalizaci výrobní linky, a to na základ� zjibt�ných záv�rp 

analýzy sou�asného stavu. V

racionaliza�ní opatZení vedoucí buď ke zvýbení klí�ového ukazatele OEE, ke zvýbení 

organizace pracovibt� a bezpe�nosti práce, �i zlepbení pracovibt�

kapitoly budou pZedlo~eny statistické záznamy o celkovém zvýbení klí�ového ukazatele 

Optimalizace doplňování materiálu AP1, AP2, AP3 a AP4

Jak ji~ bylo autorem v analytické �ásti práce avizováno, docházelo k nadbyte�nému pohybu 

obsluhy pZi doplHování materiálu. Nedostatek byl definován na základ� výstupu z

bpagetovému diagramu, 5x pro� a Ishikawa diagramu. Na základ� bpagetového

diagramp na stran� 66 v o odhaleno plýtvání zejména na úzkém míst�. 

na sní~ení krokp a �asu nutného k doplHování 

materiálp daných stanic.

PZidání Kanban �te�ky na úzké místo AP3

�te�ka, s ní~ je nutné pZi ka~dém dopln�ní materiálu interagovat, je umíst�na 

na odvrácené stran� pracovibt� u stroje Round Table Na základ� 

bpagetových diagramp nová �te�ka umíst�na na pravou stranu stanice AP3. 

PZímo na pravé stran� stanice AP3 se také nachází v�tbina materiálp pro stanice AP2 i AP3. 

Vebkerý doplHovaný materiál ji~ bude pomocí �te�ky objednáván pZímo u úzkého 

místa. Bylo tak u�in�no skrz princip eliminace úzkého místa. Operátor �. 2 stanic AP2 a AP3 

dopln�ní materiálu ujde výrazn� mén� krokp. PZidání �te�ky bude mít vliv 

na sní~ení prostojp, tedy na zvýbení by m�la být ovlivn�na jen mírn�.

PoZizovací cena �te�ky v dob� implementace �inila 13 500, K� bez DPH. 

Soub�~n� s umíst�ním �te�ky je nutné probkolit obsluhu linky, sou�asné i budoucí 

, co~ bude specifikováno na dalbích stranách. obrázku 24 je zachycena nov� 

nainstalovaná �te�ka. 
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v� implementovaná kanban �te�ka na stroji AP3

Zp�tná vazba od operátorp v dob� implementace �te�ky byla velmi kladná. OperátoZi si, dle 

jejich slov, na zm�nu rychle navykli. OperátoZi takté~ uvedli, ~e úbytek krokp pZi 8hodinové 

sm�n� vnímají znateln�. Kladnou zm�nu potvrdili také seZizova�i linky, kteZí se v

linky pohybují v�tbinu sm�ny Grafické znázorn�ní pohybu pracovníka 
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apagetový diagram cyklu doplHování stanice AP3 po pZidání Kanban �te�ky

Návrh na nápravu neshod ve zna�ení a umíst�ní materiálp

Na základ� analýzy sou�asného stavu byly odhaleny neshody ve zna�ení a umíst�ní 

materiálp. Zjibt�né neshody lze napravit na základ� vyhodnocení interního auditu v

. Návrh na nápravu odhalených neshod ji~ byl uveden v analýze sou�asného 

stavu, a nebude proto duplicitn� uveden v sou�asné kapitole. Náprava neshod by m�la vliv 

na zvýbení organizace a uspoZádání pracovibt�.
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Návrh optimalizace layoutu parkovibt� stojanp s kolejnicemi

Jak bylo pZedstaveno v analytické �ásti, výrobní linka se potýkala s nedostatkem prostoru 

pro stojany s kolejnicemi. Návrh na optimalizaci pZedstavuje Zebení pro dva identifikované 

nedostatky. Návrhem bude eliminováno obsazování p�bích prostor stojany, a t

eliminováno blokování rozvad��e stanice Round Table. Nesystemati�nost ve spojení se 

zbyte�nými kroky pZi repetitivním doplHování materiálu pZedstavovalo potenciál pro 

racionalizaci. Frekvence doplHování minut na základ� svého �astého opakování 

prostor i pro drobné optimalizace. Daná úprava layoutu má za cíl zvýbit kapacitu parkovibt� 

stojanp, tedy zvýbit po�et stojanp v bezprostZední blízkosti vstupu linky. Optimalizace 

nezvýbí výstup na konci linky, jeliko~ je stroj montá~e kolejnic limi

místa. Návrh vbak zmírní ergonomickou zát�~, a také eliminuje ji~ uvedené nedostatky 

analýze sou�asného stavu. 

Sou�ástí plánu je i úprava pZilehlých regálp. Hlavní pZínosy návrhu lze uvést 

následovn�:

• sní~ení ergonomické zát�~e pZi odebírání stojanp s

• zvýbením kapacity parkovibt� stojanp bude eliminováno obsazování p�bího 

• zvýbením kapacity parkovibt� stojanp bude eliminováno blokování rozvad��e 

Optimalizace odebírání stojanp pro stanici montá~e kolejnic

Na stran� 61 v bpagetového diagramu vyobrazen sou�asný stav

Hlavní zm�nou je zm�na vyhrazených pozic pro parkování prázdných stojanp. V sou�asném 

stavu jsou umíseovány na pravé nejvzdálen�jbí pozice. Pro optimalizaci je navr~eno 

umíseovaní na levých, nejbli~bích pozicích. Návrh by, a�koliv jen mírn�, sní~il po�et krokp 

odebírání a odkládání stojanp.

ohledem na mno~ství variant kolejnic není mo~né rozlo~ení jednotlivých variant na 

parkovibti v reálném �ase pZizppsobovat a organizovat. PZínosem vbak bude zvýbení 

kapacity parkovibt� o 4 pozice. PZesn�ji, 2 pozice budou uspoZeny optimalizací regálu �. 2

Dalbí 2 pozice budou získány posunutím regálu �. 2 o 1 metr, a sice dále od parkovibt�.

Posunutím regálu bude negativn� ovlivn�n nutný po�et krokp pro dopln�ní ostatních 
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materiálp stanice montá~e kolejnic i Round Table. Na základ� analýzy �etnosti doplHování 

na stran� 59 v bylo zjibt�no, ~e kolejnice jsou nejvíce spotZebovávaný materiál na 

celé lince. PZínos posunutí regálu �. 2 dále od jádra linky tedy pZevybuje zvýbení po�tu

krokp na dopln�ní materiálu stanice montá~e kolejnic.

zm�nu layoutu parkovibt� stojanp v

Návrh na zm�nu layoutu parkovibt� stojanp

Reorganizace logistických regálp

Reorganizace logistických regálp má za cíl vytvoZit více prostoru pro pozice lakovacích 

stojanp. Návrh má tedy nepZímý vliv na ergonomické zatí~ení pracovníkp. Ve spodní �ásti 

regálu se toti~ nachází paleta s mazivy, je~ nesouvisí s

rozm�ry 120 x 80 cm. Lze je tudí~ pZesunout na odlehlejbí místo od vstupu linky. Paletu s 

mazivy lze pZesunout do regálu �. 7, bude vbak nutné zm�nit rozlo~ení daného regálu. 
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Regál �. 2 u stroje montá~e kolejnic bude na základ� návrhu zmenben tak, aby byl 

uspoZen prostor o délce 1 metru. UspoZená délka regálu uvolní prostor pro dva lakovací 

stojany. Sou�asný stav regálu �. 2 následuje v

Regál �. 2 s paletou s – sou�asný stav

následujícím obrázku 28 je zachycen sou�asný stav regálu �. 7. Spodní �ást regálu, tedy 

skluzy pro prázdná KLT, je zna�n� naddimenzovaná. Úprava regálu �. 7 umo~ní umístit 

mazivy na spodní �ást regálu. Daný regál má oproti regálu �. 2 delbí sklu

hlubbí. Palety pod n�j lze umístit tak, ~e delbí strany palety budou rovnob�~né se skluzy. 

Paleta aktuáln� zabírá bíZku 120 cm v regálu �. 2, po umíst�ní v regálu �. 7 bude vyu~itá 

bíZka pouze 80 cm.
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Regál �. 7 – sou�asný stav

Návrh na prevenci vzniku zmetkové výroby v pZedchozím 

Následuje upravení btítku, jím~ jsou stojany ur�ené k odlakování ozna�eny. Úpravou btítku 

bude eliminována situace, kdy btítek ze stojanu spadne. Robustn�jbí uchycení zna�ení pZímo 

za „packu“ na btítky se eliminuje mo~nost upadnutí btítku a zamíchání 

potenciální úspoZe na základ� zamezení vstupu nesprávného 

stojanu do lakovacího cyklu. PZípadná bkoda za znehodnocení lakovací lázn� byla na základ� 

odpov�dnými pracovníky finan�n� vy�íslena na vybbí stovky tisíc K� bez
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Za klí�ová pole v navrhovaném dvoujazy�ném btítku v patZí zejména:

•

• �íslo stojanu;

•

• odpov�dná osoba;

• odpvodn�ní a dalbí postup.

Návrh btítku pro stojany k odlakování
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VYHODNOCENÍ VÝSLEDKo RACIONALIZACE VÝROBNÍ 
LINKY

následující kapitole budou popsány a zhodnoceny výsledky racionaliza�ního projektu. 

Bude shrnuto sní~ení krokp nutných k dopln�ní materiálp. Následn� bude vyhodnocena 

dlouhodobá funk�nost racionaliza�ních opatZení, vyhodnocení zvýbení ukazatele OEE, 

izovaná finan�ní úspora a návratnost investice.

Vyhodnocení úspory krokp pZi dopln�ní materiálu

Instalace nové KanBan �te�ky umo~nila realizovat úsporu krokp. PZesn�ji pZi doplHování 

vebkerého materiálu stanic AP1, AP2, AP3 i AP4. Operátor úzkého místa AP3 obsluhuje 

také stanici AP2. Úspory krokp jsou shrnuty v

uvedené úspory jsou vzta~eny k doplHování vebkerého materiálu uvedených stanic. 

Úspora krokp pZi kompletním cyklu dopln�ní

pro souhrn úspory krokp pro kompletní cyklus dopln�ní. Na stanici 

na úzkém míst� linky, bylo pZi kompletním cyklu eliminováno 23 % krokp. 

Na stanici AP2 sní~en po�et krokp o 20 %. Celkové dosa~ené sní~ení krokp pZi kompletním 

doplHování materiálu �iní 13 %.

Úspora krokp pZi kompletním cyklu dopln�ní materiálu pZed a po racionalizaci
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Úspora krokp pZi �áste�ném cyklu dopln�ní

rámci �áste�ného cyklu dopln�ní materiálu v bylo na úzkém míst� 

AP3 uspoZeno 79 % krokp a na pZidru~ené stanici AP2 uspoZeno 75 % krokp. Celkové 

dosa~ené sní~ení krokp pZi �áste�ném doplHování materiálu �iní 49 %.

Úspora krokp pZi �áste�ném cyklu dopln�ní materiálu pZed a po racionalizaci

Vyhodnocení celkové úspory krokp

udává úsporu krokp �áste�ného i kompletního cyklu dopln�ní. 

prpm�ru byl po�et krokp na dopln�ní vbech stanic sní~en o 31 %. Po�et krokp pZi 

dopln�ní materiálu na úzkém míst� AP3 byl autorem sní~en o 51 %.

Celková úspora krokp dle jednotlivých stanic
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asové vyjádZení úspory krokp

Na základ� metod pZedem ur�ených �asp, tedy MTM nebo MOST, lze vyjádZit pZibli~nou 

dosa~enou �asovou úsporu. Kompletní i �áste�ný cyklus dopln�ní vbak nelze �asov� vyjádZit 

pouze na základ� krokp. DoplHovací cykly obsahují �innosti s vy~adující pohyb

(na�ítání karty), pohyb trupu (odkládání prázdného nosi�e), �i dZep. Na základ� po�tu TMU 

jednotek pro ur�itý po�et krokp je mo~né zjednoduben� interpretovat úsporu �asu. Autor 

nepova~uje za nutné vypracovat MTM/MOST analýzu výpo� pZesné výbe uspoZeného 

�asu. Úspora krokp, úspora �asu operátorp edn� reflektována ve sní~ení 

prostojp. Princip pZepo�tu je také vysv�tlen v 5.6.1 na stran� 35 a 36

Ukázka pZepo�tu krokp na sekundy dle MTM/MOST

Pro stanici AP3 lze pZi 1 vteZin� na 1 krok vypo�ítat pZibli~nou �asovou úsporu na �áste�ný 

cyklus na 19 vteZin. Pro kompletní cyklus �iní úspora pZibli~n� 12 vteZin.
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Zvýbení klí�ových ukazatelp

obrázku 29. Data byla pZevzata 

informa�ního systému. Prpm�rná výbe OEE pZed racionalizací �inila pZibli~n� 75 % (s. 

), proto byl cíl práce autorem stanoven na zvýbení o 10 %. Prpm�rná m�sí�ní výbe 

roce 2021 i 2022 byla krom� jednoho m�síce pod hranicí cíle 85 %. V

ji~ hodnoty OEE pohybovaly nad cílem, a�koliv byl cíl pZesa~en zpravidla jen mírn� o 

notky procent. Maximální m�sí�ní výbe OEE pZed racionalizací byla v

97,4 %. PZed racionalizací bylo nejni~bího OEE 48,8 % dosa~eno v kv�tnu 2021.

na za�átku Zíjna 2023 ji~ lze v Zíjnu sledovat rostoucí trend. 

období po racionalizaci spln�n v ka~dém m�síci. V prvních dvou m�sících po realizaci 

ji~ bylo dosa~eno maximálních hodnot OEE. Nejvybbí OEE po racionalizaci �inilo 109,3 % 

ejni~bí OEE po racionalizaci splnilo cíl 85 %, jeliko~ nejni~bí OEE 

�inilo 90,0 % v
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M�sí�ní hodnoty OEE pZed a po racionalizaci

(zdroj: vlastní zpracování dle interních zdrojů spole�nosti)
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Racionalizací linky bylo v období od Zíjna 2023 do prosince roku 2024 docíleno prpm�rného 

zvýbení OEE o 22,3 %. Dostupnost byla zvýbena o 13,4 %. Výkon linky zvýben o 8,1 %. 

Výbe kvality zpstala beze zm�ny, racionaliza�ní opatZení nem�ly na ukazatele kvali

informa�ního systému zZeteln� poukazují na pozitivní vliv racionalizace na 

zvýbení dostupnosti i výkonu výrobní linky. Spln�ní hlavního cíle na zvýbení OEE o alespoH 

10 % je dolo~eno v následující tabulce parametry OEE pZed a 

Porovnání parametrp ukazatele OEE pZed a po racionalizaci

(zdroj: vlastní zpracování dle interních zdrojů spole�nosti)

kontextu ukazatele dostupnosti pZed a po racionalizaci je na základ� tabulky 2 dosa~eno 

výrazného poklesu prostojp. Autor racionalizací doplHování materiálu dosáhl sní~ení 

prpm�rných prostojp za sm�nu o 60,6 minut, tedy o 13,4 %. Prpm�rné prostoje za sm�nu 

pZed racionalizací �inily 171,6 minut. Po racionalizaci byly prostoje sní~eny

Porovnání dostupnosti a prostojp za sm�nu pZed a po racionalizaci

(zdroj: vlastní zpracování dle interních zdrojů spole�nosti)
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Vyhodnocení finan�ní úspory a návratnosti investice

Finan�ní vyhodnocení výsledkp racionaliza�ního projektu je demonstrováno v

tabulkách. Platí princip, ~e dostupnost je reflektována sazbou linky. Výkonnost je naopak 

reflektována sazbou pracovníkp. Náklady na 

pojednávané spole�nosti, a to s ohledem na dpv�rnost uvád�ných dat.

je pZedchozí tabulka 

vyjádZením zvýbení OEE po provedené racionalizaci. Hodinová sazba linky je pova~ována 

za velmi dpv�rnou informaci. Sazba linky byla autorem stanovena zjednodubeným, 

nekonkretizovaným výpo�tem. Bude uva~ován náklad na vývoj a implementaci linky ve výbi 

000 K� bez DPH pZi délce vyu~ití linky 5 let. Výpo�tem je následn� stanovena sazba 

333 K� bez DPH za 8hodinovou sm�nu. Zvýbením dostupnosti o 13,4 % byla dosa~ena 

ro�ní úspora 557 440 K� bez DPH.

Výpo�et úspory – zvýbení dostupnosti

(zdroj: vlastní, interní zdroje spole�nosti)
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Výpo�et úspory za výkonnost bude zalo~en na variant� se 3 operátory na sm�nu pZi 15 

sm�nách za týden. Sazba na pracovníka na jednu sm�nu je pZibli~n� 416 000 K� za rok na 

základ� prpm�rné mzdy d�lnických pozic v 
eské republice (Platy, 2025). Jedná se o �á

v�etn� odvodp hrazen zam�stnavatelem. Sazba 3 pracovníkp na sm�nu �iní 4 992 K�. 

uvádí pZi zvýbení výkonnosti o 8,1 % ro�ní úsporu 315 395 K� bez 

Výpo�et úspory – zvýbení výkonnosti

(zdroj: interní zdroje spole�nosti
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Následuje vyhodnocení realizovaných úspor a celkových nákladp na základ� výstupu 

. Ode�tení celkových nákladp od dosa~ených úspor udává celkovou ro�ní 

úsporu racionalizace. Realizovanými opatZeními bylo dosa~eno úspory � 

za rok. Celkové náklady �inily 13 500 K� bez DPH za nákup Kanban �te�ky. Úspora 

následujícím roce ji~ anban �te�ku.

Vyhodnocení celkových úspor a nákladp

(zdroj: vlastní, interní zdroje spole�nosti)

rovnici 6 je za �itatele stanovena celková výbe investice za racionalizaci linky.                

Ve jmenovateli jsou ob� hodnoty úspor za sm�nu, tedy úspora za zvýbenou dostupnost a 

výkonnost. Návratnost investice za nákup nové kanban �te�ky materiálu byla na základ� 

následující rovnice 7 vypo�ítána na 12 sm�n. PZi 3 sm�nách denn� �iní v

pZibli~n� 4 pracovní dny.

þáăÿÿāĄąĀā ÿĄăăĀāÿāă = ÿăĂāąăá ÿĄăăĀāÿāă ÿÿāÿąĄÿĂÿĀÿāăÚĀĆąÿÿ Ā ĂąĀāĂĆĄąĀāÿ + ăýāąĄĄąĀāÿ (Āÿ ĀăěĄĂ)   (6)
þáăÿÿāĄąĀā ÿĄăăĀāÿāă = 13 500 �č ĀăĀ ĀĀ�715 �č ĀăĀ ĀĀ� + 404 �č ĀăĀ ĀĀ�                        (7)þáăÿÿāĄąĀā ÿĄăăĀāÿāă = 12,1 ĀăěĄ ≐ 4 ĆÿÿāąăĄí ĂĄÿ                                    (8)
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ZÁV�R

�ást práce byla autorem zam�Zena na pZedlo~ení literární reberbe pokrývající 

problematiku OEE, Prpmyslu 4.0, výrobních procesp a jejich racionalizací. Také byla 

pZedlo~ena reberbe pro metody vyu~ité v praktické �ásti. V úvodu praktické �ásti byla 

pZedstavena rodinná spole�nost Brose CZ, spol. s r. o. i její historický vývoj se zam�Zením 

na KopZivnický závod, v n�m~ autor práci zpracovával. Analýza sou�asného stavu byla 

zpracována za ú�elem identifikace procesp vhodných pro racionalizaci, �ím~ doblo k 

. V projektové �ásti byly pZedlo~eny 

racionaliza�ní návrhy, pZi�em~ byla specifikována realizovaná zlepbení v�etn� celkových 

nákladp a návratnosti investic . Autor také dolo~il statistická data k potvrzení 

skute�ného spln�ní hlavního cíle diplomové práce

projektu bylo provést racionalizaci linky, která vyústí ve zvýbení celkové 

efektivnosti zaZízení o alespoH 10 %. Sekundární ukazatel uvád�l cíl sní~it po�et krokp na 

dopln�ní materiálu na úzkém míst� o 30 %. Vyu~itím metody 5x pro� a Ishikawa diagram

byly stanoveny klí�ové oblasti, na n�~ byla následn� racionalizace zam�Zena

ABC analýzou byly stanoveny nej�ast�ji doplHované materiály

následn� dosa~eno optimalizací doplHování materiálp na stanicích AP1, AP2,

Plýtvání pZi doplHování bylo odhaleno bpagetovými diagramy (kapitola 

K dané stanici AP3 byla na základ� analýzy implementována kanban �te�ka

kanban �te�ka se toti~ nachází na opa�né stran� jádra linky u stanice 

, a proto byla pZidána �te�ka druhá. Sní~ení po�tu krokp m�lo za následek 

zvýbení dostupnosti a výkonnosti linky, co~ m�lo 

sní~ením krokp byla takté~ sní~ena ergonomická zát�~ pracovibt� na dot�ené pracovníky.

Autor práce se zam�Zoval na správné probkolení obsluhy v pZípad� zm�n ve výrobním 

procesu, co~ m�lo za dpsledek dlouhodobé zvýbení OEE výrobní linky. Naslouchání ke 

zp�tné vazb� od obsluhy poskytlo autorovi cenné rady a nám�ty k zam�Zení se na kritická 

rámci dlouhodobého udr~ení ú�innosti opatZení bude potZeba dohlí~et na 

dodr~ování a funk�nost opatZení pZíbtích m�sících.
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Hlavní cíl práce byl autorem spln�n. Ukazatel OEE byl zvýben o 22,3 %, ov�Zení se 

na stran� . Autor dosáhl zvýbení dostupnosti o 13,4 

% a zvýbení výkonu o 8,1 %. Prpm�rné prostoje za sm�nu �inily pZed racionalizací 171,6 

minut a po racionalizaci �iní 111,0 minut za sm�nu. Autor dosáhl sní~ení prpm�rných 

prostojp za sm�nu o 60,6 minut ). Sekundární ukazatel projektu byl spln�n, 

po�et krokp pro dopln�ní materiálu na úzkém míst� byl úsp�bn� sní~en o 51 %. PZesn�ji, 

po�et krokp pro �áste�ný cyklus dopln�ní stanice AP3 sní~en o 79 % a pro kompletní cyklus 

sní~en o 23 % . Celková investice racionalizace �inila 13 500 K� bez DPH za 

nákup kanban �te�ky. Finan�ní úspora realizovaných opatZení �iní 859 335 K� za rok

Návratnost investice �inila 1 sm�n

rovnice 6 a~ 8). Spln�n byl i vedlejbí cíl práce, a to pZedlo~ení 3 doplHkových návrhp, co~ 

lze ov�Zit v . DoplHkové návrhy byly zam�Zené na zvýbení míry 

organizace a uspoZádání pracovibt�, sní~ení ergonomické zát�~e, �i zvýbení bezpe�nosti a 

ochrany zdraví pZi práci.

Následuje záv�re�né doporu�ení autora na základ� úsp�bného

výrobní spole�nosti vyu~ít jako návod 

sní~ení prostojp a procesu dopln�ní materiálu. PZi 

snaze o zvýbení OEE autor doporu�uje zam�Zit na doplHování materiálp na úzkém míst�, 

kontextu umíst�ní kanban �te�ky. Uvedenou publikací byl prokázan pZínos v 

umíst�ní kanban �te�ky na úzké � pZedesílá doporu�ení k umíst�ní

�te� na úzké místo ji~ pZi návrhu pracovibt�
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