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ABSTRAKT 

Tato bakalářská práce je zaměřena na analýzu layoutu vybraného pracoviště Kovárny 

VIVA a.s. Cílem práce je analýza pracoviště, identifikace časových ztrát a toku materiálu 

pracovištěm. 

Práce je rozdělena na teoretickou část a praktickou část. Teoretická část slouží jako pod-

klad pro zpracování praktické části. Praktická část se skládá z analýzy pracoviště a návrhy 

na zlepšení pracoviště a odstranění zjištěných časových ztrát. 
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ABSTRACT 

This bachelor thesis is focused on analysis of working place in Kovárna VIVA a.s. The 

aim is an analysis of workplace, identification of time losses and material flow through the 

workplace. 

Thesis is divided into a theoretical part and a practical part. The theoretical part is used as a 

basis for practical part. The practical part consists of analysis of workplace and there is 

also outlined how to improve the workplace and how to eliminate the time losses.  

 

Keywords: Lean Manufacturing, Lean Layout, Material Flow, Waste 



Rád bych tímto využil příležitosti a poděkoval, celému vedení společnosti Kovárna VIVA 

a.s., pracovníkům technické přípravy výroby a také operátorům ve výrobě, za pomoc při 

zpracování mé bakalářské práce. Poděkování patří Ing. Jakubovi Vašířovi za poskytnutí 

cenných a užitných rad. 

Dále také děkuji Ing. Dobroslavu Němci za vedení bakalářské práce. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Motto: 
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ÚVOD 

Česká ekonomika je silně ovlivněna automobilovým průmyslem. Automobilový průmysl je 

rozdělen na průmysl montážní a průmysl výrobní. Montážní průmysl, který představuje 

značkové producenty všech typů pozemní dopravy, přesouvá veškerou odpovědnost na své 

dodavatele. Tito výrobní dodavatelé jsou neustále tlačeni například automobilovými kon-

cerny, jakožto zákazníky, snižovat cenu a zvyšovat kvalitu dodávaných výrobků. Nelze 

říct, že pouze automobilový trh diktuje své podmínky, ale také samotná politická, sociální 

či ekonomická situace vznáší požadavky na výrobce v automobilovém průmyslu. Proto, 

kdo v současné rychlé a uspěchané době nezlepšuje, upadá a končí.  

Podniky jsou nuceny poskytovat vyšší kvalitu výrobků či služeb a k udržení své marže 

musí zlepšovat své procesy. Zákazník si cení přidané hodnoty, kterou mu dodavatel posky-

tuje, avšak razantně odmítá platit něco, co sám hodnotí za zbytečné. Takto jsou nastoleny 

podmínky od zákazníků.  

Pro splnění diktovaných podmínek od zákazníka a trhu, se výrobní podniky stále více za-

měřuji na moderní metody průmyslového inženýrství. Pomocí těchto metod je možné zvý-

šit efektivnost a produktivitu výroby, která je pro podnik velmi důležitá. Optimalizace 

podnikových procesů snižuje plýtvání a posouvá podnik kupředu. 

Teoretická část práce shrnuje poznatky zabývající se průmyslovým inženýrství se zaměře-

ním na požadavky společnosti. Kovárna VIVA a.s. se již delší dobu zabývá štíhlou výro-

bou a možnostmi, který tento přístup k výrobě přináší. Z tohoto důvodu teoretická část 

zahrnuje a blíže specifikuje prvky jako štíhlý layout, plýtvání, vizualizace nebo ergonomie. 

Další část představuje možnosti analýz a mapování materiálových toků, které slouží jako 

podklad pro vypracování praktické části. 

Praktická část využívá metod a nástrojů průmyslového inženýrství, pomocí kterých analy-

zuje vybrané pracoviště výstupní kontroly. Analyzované pracoviště je vybráno vedením 

společnosti Kovárna VIVA a.s. 

Cíle praktické části práce jsou zanalyzovat layout pracoviště výstupní kontroly a navrhnout 

možnosti zlepšení stávající podoby pracoviště. Dílčím krokem je zmapování materiálových 

toků pracovištěm včetně časových ztrát, které se zde vyskytují. K odstranění nalezených 

nedostatků jsou navrhnuta doporučení s ekonomickým zhodnocením jejich realizace. 
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I.  TEORETICKÁ ČÁST 
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1 PRŮMYSLOVÉ INŽENÝRSTVÍ 

Definice dle Institute of Industraial Engineers (© 2014a): „Průmyslové inženýrství se za-

bývá designem, zlepšením a integrací systémů člověka, materiálů, informací, vybavení a 

energií. Opírá se o odborné znalosti a dovednosti z mnoha oblastí věd matematických, fy-

zikálních a sociálních. Spolu s principy a metodami inženýrské analýzy a designu se snaží 

o specifikaci, předvídavost a vyhodnocování výsledků, které mají být získány propojením 

těchto systémů.“ 

 

Obrázek 1 – Prvky průmyslového inženýrství (Centrumpi.eu, © 2014) 

1.1 Průmyslový inženýr 

Osoba s poznatky z techniky, výroby a obchodu je průmyslový inženýr, který je speciálně 

vyškolen, aby nalézal způsoby zvýšení produktivity a zlepšení kvality produktů a služeb. 

Myšlení průmyslového inženýra se stále zaměřeno na prvky zlepšování procesu a samot-

ného systému, který ovlivňuje zlepšení zmíněné kvality a produktivity. Náplní jeho práce 

je odstranění plýtvání času, peněz, materiálu, energie a dalších komodit. Odstraňování plý-

vání je důvod povýšení profese průmyslového inženýra do manažerských pozic. (Institute 

of Industrial Engineers, © 2014b) 

Salvendy (2001, s. 1553) popisuje průmyslového inženýra, jako návrháře systému, který 

integruje materiál, stroje, lidi, technologie a energii k výrobě služby nebo produktu, pro-

duktivním způsobem. 
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Náplň práce průmyslového inženýra: 

- Rozvíjet porozumění výrobním metodám, přezkoumávat procesní toky, výrobní 

plány a technické specifikace. 

- Nalézat způsoby výroby výrobků nebo poskytování služeb s co nejvyšší efektivi-

tou. 

- Zavést kontrolu řízení systémů pro analýzu nákladů a optimální plánování rozpoč-

tů. 

- Efektivní řešení problémů ve výrobě se standardizovanou kontrolou procesů. 

- Práce s managementem, inženýry a zákazníky na vývoji nových standardů pro vý-

robu. 

- Komunikace s dodavateli o nákupech, s manažery o výrobních možnostech, se zá-

kazníky o specifikacích produktu a v neposlední řadě komunikace s členy projekto-

vého týmu. (Acces2knowledge.org, © 2013) 

 

Obrázek 2 – Průmyslový inženýr (Brathová, © 2012) 

Ve 21. století se průmyslové inženýrství nachází ve všech odvětvích průmyslu. Průmyslo-

vého inženýra lze nalézt v útvarech prodeje, marketingu, informačních technologií, financí 

a dalších. S širokým záběrem znalostí jsou zkušenosti a rady průmyslových inženýrů ne-

přeberné.  

http://www.access2knowledge.org/jobs-education/what-does-an-industrial-engineer-do/
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1.2 Klasické pojetí průmyslového inženýrství 

Od počátku průmyslového inženýrství až po současnou dobu jsou zahrnuty disciplíny jako 

studium práce a operační výzkum. Vývoj těchto disciplín se s průběhem změn výroby stále 

modifikuje, kombinuje a eliminuje příslušné nástroje, techniky, koncepty a teorie s danými 

disciplínami. Studie práce se skládá se studie pracovních metoda a měření práce. (Mašín, 

2000, s. 89-95) 

 

Obrázek 3 – Schéma dělení studia práce (vlastní zpracování) 

Proces studia metod: 

1. Stanovení studované práce. 

2. Záznam veškerých relevantních fakt. 

3. Kritická analýza zjištěných fakt. 

4. Standardizování metody. 

5. Udržení standardu pravidelnou kontrolou. 

Měření práce využívá aplikaci technik vytvořených pro určení času potřebného na vykoná-

ní specifikované práce kvalifikovaným operátorem. Tento účinný nástroj dokáže snížit 

náklady a zvýšit produktivitu systému, avšak na přesnost a pracnost musí být kladen vyso-

ký zřetel.  

Vybrané postupy používané v oblasti měření práce dle Tučka a Bobáka (2006, s. 111-113): 

- Hrubé odhady; 

- využití historických údajů; 

- časové studie; 

- pohybové a prostorové studie; 

Studium práce 

Studie pracovních 
metod 

Měření práce 
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- humanitní studie. 

Mezi nejčastěji užívané podklady pro tvorbu norem spotřeby jsou využívány časové a po-

hybové studie. (Tuček a Bobák, 2006, s. 112-113) 

Do těchto studií se řadí: 

- Snímek pracovního dne – pro jednotlivce i skupiny lidí. 

- Snímek operace – plynulá, výběrová nebo obkročná chronometráž. 

- Metody pozorování – momentové, dvoustranné a další. 

 

Obrázek 4 – Schéma metod měření (E-api.cz, © 2012) 

1.3 Moderní programy průmyslového inženýrství 

Dynamické, turbulentní, riskantní a vyzívající. Tohle jsou slova popisující moderní konku-

renční prostředí. Na tento fakt reagují moderní přístupy průmyslového inženýrství. Oproti 

klasickým metodám PI se jedná o komplexnější programy. Silným rysem těchto programů 

je zvýšená orientace na kvalifikaci pracovníků podniku, které by mělo zvýšit produktivitu 

a předejít tak zvýšení investic. (Mašín, 2000, s. 95-96) 

Obsah moderního průmyslového inženýrství vychází z japonské školy a nových výrobních 

strategií. Snižování plýtvání, využívání tahového systému kanban, snížení zásob a úzkých 

míst výroby za účelem zvýšení produktivity podniku, to a mnohem více je součástí moder-

ního PI. (Košturiak a Frolík, 2006, s. 13-14) 
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Cíl moderního průmyslového inženýrství dle Mašína a Vytlačila (2000, s. 95-96): 

- Zvýšení kvalifikace a účasti zaměstnanců na řízení. 

- Zlepšení organizačních systémů. 

- Zvýšení dynamiky zlepšování procesů. 

- Odstraňování plýtvání na všech útvarech podniku. 

- Projektování a realizace výrobkově orientovaných pracovišť. 

- Programy „nulových vad“ založené na systému „poka-yoke“. 

- Implementace TPM 

- Zavádění tahových systémů. 

- Průmyslové a ergonomické audity. 

- Simulace výrobních procesů. 

 

Obrázek 5 – Prvky moderního PI (Centrumpi.eu, © 2014) 

1.4 Neustálé zlepšování 

Zlepšování se týká všech činností podniku. Podnik se zaměřuje na zvyšování spokojenosti 

zákazníků, vlastníků a zaměstnanců. Realizace trvalého zlepšování vyžaduje neustálé sys-

tematické vzdělávání zaměstnanců. Úkolem managementu je vytvořit pracovníkům vhodné 

a pozitivní prostředí se společnými cíli. Ke zlepšování lze přistupovat postupně po malých 

krocích například Kaizen, ale také radikálními neboli skokovými inovacemi. (Vytlačil, 

1997, s. 180-183) 
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Pro zlepšování je využito mnoho metod, jako například: 

- Kaizen, 

- řízení podle cílů, 

- řízení procesů, 

- reengineering, 

- rozložení strategických cílů, 

- cyklus PDCA. (Vytlačil, 1997, s. 180-183) 

 

Obrázek 6 – Proces zlepšování (One-

worldgroup.cz, © 2011) 
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2 ŠTÍHLÁ VÝROBA 

Termín štíhlá výroba byl zaveden Krafcikem v roce 1988 a následně byl použit v publikaci 

The Machine That Changed The World v roce 1990. Tahle publikace shrnuje poznatky 

japonského automobilového průmyslu se zaměřením na štíhlou výrobu. (Salvendy, 2001, s. 

555) 

K zajištění dlouhodobému udržení podniku na top pozici ve svém oboru je nutné zajistit 

přístup řízení výrobních procesů s nízkými náklady, vysokou rychlostí a kvalitou, která je 

požadována od zákazníka. S pomocí souboru nástrojů, pravidel a principů štíhlé výroby lze 

dosáhnout vysokých úspor výroby, které je dále možno využít pro rozvoj technologií a tím 

také zvýšit konkurenceschopnost podniku. (E-api.cz, © 2014) 

 

Obrázek 7 – Pilíře štíhlé výroby (E-api.cz, © 2012) 

V současné době se vyskytuje mnoho různých přístupů implementace nástrojů a pravidel 

štíhlé výroby v různých společnostech. Štíhlá výroba už dávno není zaměřena pouze na 

automobilový průmysl, ale čím dál více se využívá v průmyslu potravinářském, chemic-

kém či strojírenském. Prvky štíhlé výroby se významně rozvíjí při malosériových a zakáz-

kových výrobách. (E-api.cz, © 2014) 
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Chromjaková (2011 s. 45) zmiňuje čtyři klíčové principy při implementaci konceptu štíhlé 

výroby tudíž i štíhlého podniku: 

1. Just-in-Time (JIT) – odstranění neproduktivních časů manipulace, procesních časů, 

dostupnosti materiálu a dílců, které neovlivní průběh tvorby přidané hodnoty a realizace 

průtoku. 

2. Total Quality Control (TQM) – každý zaměstnanec společnosti by měl být ztotožněn 

s principem zlepšování kvality výrobků i procesů. Důležitost prevence chyb, a ne řešení 

způsobu jejich odstranění. Z tohoto vyplývá, že cílem TQM není odstraňovat chyby, ale 

úplně se jim vyhnout. 

3. Totálně preventivní údržba (TPM) – účelem správné údržby strojů a zařízení je sníže-

ní neproduktivních prostojů vzniklých zanedbáním zmíněné údržby. Předpoklad zavedení 

TPM je spolehlivost a plynulost realizace výrobních operací. 

4. Počítačem podporovaná výroba – řízení činností vzniku produktu, tvorby konceptu 

organizace a výroby skrz dostupné informační technologie. 

Mezi hlavní znaky podniku, který je řízen principy štíhlé výroby, patří: 

- Spolupráce se zákazníky, 

- spolupráce s dodavateli, 

- týmový, paralelní vývoj výrobků, 

- zjednodušování výrobní struktury, 

- organizace sestávající z autonomních jednotek, 

- využívání pružných výrobních zařízení, 

- použití systému ke zlepšování, 

- úsilí o vysokou kvalitu, 

- přehledný informační systém. (Tuček a Bobák, 2006, s. 229-230) 

2.1 Prvky štíhlého pracoviště 

Štíhlé pracoviště je definováno štíhlým a přímočarým tokem materiálu, spojený s metodou 

5S a principy ergonomie, vizualizační tabulí a prvky poka yoke tak, aby pracovník 

s minimální námahou vytvářel maximální výkon. (Košturiak a Frolík, 2006, s. 64-65) 

Mezi základní pravidla štíhlého pracoviště dle Tučka a Bobáka (2006, s. 228): 

- Využití vizuálního řízení k bezprostřední detekci problému. 
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- Využití principu tahu. 

- Zajištění flexibility pro výrobu nových příbuzných výrobků. 

- Zajištění flexibility z pohledu snadného přizpůsobování se změnám taktu. 

- Snižování velikosti dávky, změnou organizace pracoviště. 

- Využití jen malých skladových ploch v nezbytném případě. 

- Opětovné využití současného vybavení pracoviště. 

 

Obrázek 8 – Prvky štíhlého pracoviště (Košturiak a Frolík, 

2006, s. 65) 

2.2 Layout 

Definice layoutu dle Stevensona (2007, s. 237): „Layout odkazuje na konfiguraci oddělení, 

pracovník středisek a zařízení, se zvláštním důrazem na pohyb práce (zákazníky nebo ma-

teriál) v rámci systému. 

Základním cílem návrhu layoutu je usnadnění plynulého toku práce, materiálu a informací 

skrz systém. Podpůrné cíle obvykle zahrnutí tyto následující body: 

- Usnadnit dosažení kvalitního produktu či služby. 

- Efektivně využít zaměstnance a prostor. 

Štíhlé 
pracoviště 

Ergonomické 
principy 

Analýza a 
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- Zabránit překážkám. 

- Minimalizovat náklady na manipulaci s materiálem. 

- Eliminovat zbytečné pohyby pracovníků a materiálů. 

- Minimalizovat výrobní čas. 

- Navrhnout bezpečný layout. (Stevenson, 2007, s. 238) 

2.3 Štíhlý layout 

Parametry štíhlého layoutu (Košturiak a Frolík, 2006, s. 135): 

- Přímý materiálový tok. 

- Minimalizace přepravních vzdáleností. 

- Minimální plochy na zásobníky a mezisklady. 

- Dodavatel co nejblíže zákazníkovi. 

- Minimální průběžné časy. 

- Sklady v místě spotřeby. 

- Odstranění nadměrné manipulace. 

- Principy FIFO, tahový systém, kanban a DBR. 

- Produktivní uspořádání layoutu. 

- Flexibilita s ohledem na variabilitu produktů, výrobní množství. 

- Nízké náklady na instalaci. 

2.4 Plýtvání 

Plýtvání neboli „Muda“ (japonský výraz pro plýtvání) je opakem přidané hodnoty. Jedno-

duše veškeré činnosti, operace nebo pohyb, který zákazník není ochoten zaplatit. Zákazník 

je ochoten zaplatit dělení, tváření, svařování a barvení, ale čekací časy, nadprodukci ani 

nadměrné zásoby ne. Cílem je tedy snížení či odstranění všech druhů plýtvání vyjmenova-

ných na obrázku (Obrázek 9). (Dennis, 2007, s. 20-25) 
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Obrázek 9 – Druhy plýtvání (E-api, © 2014) 

Druhy plýtvání dle E-api (© 2014): 

1. Nadprodukce – jde o způsob výroby, který tlačí zásoby hotových produktů před sebou. 

Jedná se o jedno z nejhorších druhů plýtvání a negativně ovlivňuje výkonnost podniku. 

2. Čekání – čekaní na lidi, materiál, zařízení či informace. 

3. Zásoba – shromažďování rozpracované výroby v prostoru, na pracovních stolech, ale 

také v počítačích či ve skladech. Pracovníci si obhajují zásobu jako pojistnou. Tenhle druh 

plýtvání se velmi těžce odstraňuje. 

4. Zmetky – veškeré neshodné kusy je nutné zachytit včas a to nejlépe na začátku procesu 

výroby. K zákazníkovi se musí dostat dobré kusy po výstupní kontrole. 

5. Pohyb – efektivní pracovní pohyby a úkony, které není nutno při činnosti vykonávat. 

6. Přeprava – jakýkoliv vzdálenější a komplikovanější transport, který je zbytečný je nut-

no odstranit. Transport se netýká pouze hmotných věcí, ale také informačních toků. 

7. Nadpráce – zpracování věcí, které si zákazník nepřeje nebo dokonce je rozpozná a 

označí za plýtvání a není ochoten zaplatit. Výrobní operace musí být zaměřeny na zákazní-

kův princip, tedy držet se pevně stanovených pravidel. 

8. Nevyužitý potenciál pracovníků – potřeba pracovat s lidským kapitálem tak, aby vklá-

dat do své činnosti vlastní potenciál, s ohledem na jeho schopnosti, dovednosti a zručnost. 

Je především na vedoucích pracovnících nastavit systém motivace a odměňování k využití 

potencionálu pracovníků. 
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Existence plýtvání upozorňuje na možnosti zlepšování. Seznam druhů plýtvání popisuje 

potenciální cíl, na který by mělo být zaměřeno úsilí průběžného zlepšování. (E-api, © 

2014) 

2.5 Ergonomie 

Definice Mezinárodní Ergonomické Asociace (© 2001): „Ergonomie je vědecká disciplína, 

optimalizující interakci mezi člověkem a dalšími prvky systému a využívající teorii, po-

znatky, principy, data a metody k optimalizaci pohody člověka a výkonnosti systému.“  

 

Obrázek 10 – Prvky ergonomie (Svetroduktivity.cz, © 2014) 

Úspěšná aplikace průmyslové ergonomie vyžaduje pochopení lidské kapacity, rozložení 

pracoviště, onemocnění pohybového aparátu a rizikových faktorů z povolání. Při ergono-

mické analýze, hodnocení a návrhu pracoviště je nejvíce cenným nástrojem pro inženýra 

přístup k informacím. Informace mohou poskytnout vhodné postupy pro identifikaci po-

tencionálních rizik a kvantifikovat specifické faktory rizik. Věda o ergonomii je aplikova-

ný nástroj produktivity a zlepšení kvality na pracovišti. (Maynard, 2009, s. 838-849) 

2.6 Vizualizace a metoda 5S 

Ucelená japonská metoda 5S není určená pouze pro standardizaci a optimalizaci pracoviš-

tě. Výhody fungujícího systému 5S jsou: zvyšující se kvalita, bezpečnost na pracovišti a 

také produktivita. Systém 5S eliminuje plýtvání a využívá vizuální prvků ke zvýšení pře-

hlednosti pracoviště. Jedná se o nejpoužívanější metodu PI, kterou vyžaduje management 

firmy i zákazníci. Systém 5S je výchozím bodem na veškeré úsilí zlepšovat proces popř. 

pracoviště, jehož cílem je snížení nákladů. Koncept 5S je velmi atraktivní pro výrobní pro-

vozy se staršími technologiemi. Na těchto technologiích se dá pomocí aplikace 5S zvýšit 

produktivita o nemalá procenta. (Tuček a Bobák, 2006, s. 117) 
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Obrázek 11 – Metoda 5S (vlastní zpracování) 

2.6.1 Pilíře 5S 

1. Pořádek – Z pracoviště jsou odstraněny veškeré předměty, které nejsou při operacích 

zapotřebí.  

2. Uspořádání – Uložení potřebných položek např. nářadí na definované místo 

s jednoduchou možností použití. Principem je jednoduše nalézt a uložit. 

3. Čistota – Udržovat pracoviště čisté, bez špíny a zbytků použitého materiálu. 

4. Úklid – Monitorování dodržování předchozích bodů. Eliminuje se nepřehlednost praco-

viště a operátoři na pracovišti jsou informování stavu pracoviště. 

5. Disciplína – Standardy stanovené 5S jsou postupně brány jako samozřejmost. (Tuček a 

Bobák, 2006, s. 117) 
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2.6.2 Praktické ukázky 5S 

Vizualizace výroby 

 

Obrázek 12 – Vizualizace před a po zavedení 5S (interní materiály) 

Pořádek na pracovišti 

 

Obrázek 13 – Čistota a uspořádání před a po zavedení 5S (interní materiály) 
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3 MAPOVÁNÍ TOKŮ A PROCESŮ 

3.1 Management toku 

Podstatou metody managementu toku hodnot je jasné identifikování ztrát, které snižují 

výkonnost podniku. Zjištěním ztrát identifikuje potenciály, které jsou příležitostí zeštíhlení 

výroby. Cílem řízení toku hodnot je možné sledovat tok materiálu, informací od zákazníka 

k dodavateli procesu. Dalším důležitým krokem mapování je návrh budoucího stavu, který 

reflektuje nové toky hodnot. Budoucí stav umožňuje eliminaci plýtvání zjištěného při pr-

votní analýze. (Chromjaková, 2011, s. 51) 

3.1.1 Co umožňuje management toku hodnot? 

Vizuální zobrazení současného toku hodnot pomocí mapy (diagramu). Mapa toku hodnot 

přímo zachycuje tok materiálu, tok informací, způsob řízení výroby, parametry procesů a 

časy přidané a nepřidané hodnoty. Použitím mapy toku hodnot je zjištěno celkové průběž-

né doby výroby, doby uskladnění zásob, skutečné doby výroby, důvodu uskladnění zásob, 

jejich stavu a obratu a jiných. Definování efektivního toku hodnot k zákazníkovi je prvkem 

zlepšování. Realizace kroků ze současného k novému stavu hodnot. (Košturiak a Frolík, 

2006, s. 43)  

3.1.2 Pravidla mapování toku 

Při mapování toku hodnot je nutno si uvědomit, že není v silách jedince zachytit celou řadu 

forem plýtvání. Přesto metoda mapování toku hodnot významně rozšiřuje obzory při eli-

minaci plýtvání. Důležité pravidla při mapování (Mašín, 2003, s. 48): 

- Informovat všechny zúčastněné předem, 

- neopomínat operátory na pracovišti, 

- shromažďovat data přímo v procesu, 

- mapovat od konce výroby (od výstupu k vstupům), 

- využívat časové studie a prověřovat plnění standardů, 

- mapovat pouze s malým týmem či samostatně, 

- nemapovat všechny součásti produktu (méně důležité součásti), 

- mapovat hlavní komponentu, 

- subjektivní a neformální informace nezahrnovat do mapování (zpochybňují učiněné 

závěry), 
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- vždy dokončit mapování, nekompletní mapy nemají vypovídající schopnost.  

3.1.3 Materiálový tok 

Primárním cílem materiálního toku je snížení objemu materiálu, který se pohybuje 

v procesu. Dalším cílem je maximalizace toku informací, které jsou nutné k plynulému 

průběhu výroby. Informační tok je přímo závislý s materiálovým tokem, aby bylo dosaže-

no disponibilitě relevantních informací včasně na správném místě. Při zakázkové výrobě je 

velice důležité přesné plánování produkce, aby bylo umožněno splnit cíle materiálového 

toku a splnění požadavků štíhlé výroby – flexibility výroby a maximalizaci objemu pro-

duktů. (Chromjaková, 2011, s. 54) 

3.2 Mapování procesů 

Častým pochybením vedoucích pracovníků firmy je řízení útvarů či pracovních jednotek 

manažery. Tímto vzniká problém odpovědnosti za úkol tedy za proces, který odpovídá 

přirozeným podnikovým aktivitám. Pokud chce firma zlepšovat, musí začít od procesů. 

Proto, pokud nejsou popsány procesy a toky mezi nimi vystává problém, jak zlepšit orga-

nizaci či útvar. Pro zvládnutí procesu je nutné jej popsat od začátku procesu až po konec. 

Jako příklad lze použít proces servisu, kdy je nutné popsat proces od příjmu dotazu po vy-

řešení problému. Černý (2004, s. 45-47) nabízí 6 možností mapování pomocí procesních 

map. Zde budou představeny čtyři nejdůležitější z nich. 

3.2.1 Enterprise model 

Pomocí organizační struktury podniku je v návaznosti na jednotlivých výrobních procesech 

znázorněn hodnotový řetězec. Jde o identifikaci existujících podnikových procesů podílejí-

cích se na tvorbě přidané hodnoty pro zákazníka. Model vyvinut poradenskou firmou 

McKinsey and Company. (Černý, 2004, s. 46) 

3.2.2 Procesní analýza 

Na konstrukci procesních map je bezprostředně navázána procesní mapa, jejímž smyslem 

je srovnání požadavků zákazníka s konkrétním procesem. Díky zmapovaní podprocesů a 

možnosti přidat hodnotu, lže ovlivnit kvalitu, spotřebu vstupů a dalších faktorů vstupují-

cích do procesu. Hlavním úkolem procesní analýzy je napřímit procesy a odstranit ty čin-

nosti, které zákazníkovi nepřidávají hodnotu. (Černý, 2004, s. 46) 
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3.2.3 Strukturovaná procesní analýza 

Analýza vyvinuta týmem konzultantů poradenské firmy MRA International. Využitím hie-

rarchie a modelování dat spojuje prvky procesních map a procesní analýzy. Při tvorbě 

strukturované procesní analýzy je využito k popisu složitého procesu vývojových diagra-

mů. (Černý, 2004, s. 46) 

3.2.4 Vývojové diagramy 

Důležitou roli při tvorbě diagramů tvoří vizuální zobrazení kroků, tvoří popis určitého pro-

cesu. Převážně je těchto vizuálních zobrazení využíváno při konkrétních úkonech, opatře-

ních či rozhodnutí. Symboly používané ve vývojových diagramech naleznete níže na ob-

rázku (Obrázek 13). (Černý, 2004, s. 46-47) 

 

 

Obrázek 14 – Symboly vývojového diagramu (Černý, 2004, s. 47) 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 28 

II.  PRAKTICKÁ ČÁST 
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4 PŘEDSTAVENÍ SPOLEČNOSTI 

O společnosti Kovárna VIVA a.s. mluvíme od konce roku 1992. Tehdejší počet zaměst-

nanců čítal 36, kteří usilovně začali výroby s třemi kovacími linkami. V dalších letech ná-

sledoval rozvoj kovárenské výroby a společnost se v roce 2000 mohla pochlubit zahranič-

ními zákazníky. V roce 2014 Kovárna VIVA a.s. zaměstnává okolo 320 pracovníků a po-

kračuje ve svém dynamickém rozvoji. (interní materiály) 

4.1 Základní údaje 

 

Obrázek 15 – Logo (interní materiály) 

Název společnosti:  Kovárna VIVA a.s. 

Sídlo:    Vavrečkova 5333 

    760 01 Zlín 

Datum založení:  27. října 1992 

Právní forma:   akciová společnost 

IČO:    469 78 496 

Počet zaměstnanců:  320 

Základní kapitál:  50 000 000,- Kč 

Akcie:    10 ks ve jmenovité hodnotě 500 000,- Kč 

Předmět podnikání:  Kovářství, podkovářství. 

Obráběčství. 

  výroba, obchod a služby neuvedené v přílohách 1 až 3 živ-

nostenského zákona. (interní materiály) 

 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 30 

4.2 Poslání společnosti 

Poslání společnosti: „Pracovat tak, abychom si zasloužili dobrou budoucnost.“ 

Vize společnosti: „Kovárna VIVA – respektovaný partner pro výjimečná řešení.“  

 

Obrázek 16 – Hodnoty 4Z (interní materiály) 

Hodnoty 4Z: 

1. Zákazník – Hodnota, která společnosti přináší prostředky a znalosti, díky nimž se 

může firma i jednotlivci dlouhodobě rozvíjet. Zákazník je partner, se kterým je na-

vázána úzká spolupráce s cílem vysoké spokojenosti obou stran.  

2. Zaměstnanec – Společné úsilí o to, aby každý pracovní své práci rozuměl, kvalitně 

ji ovládal, chápal její význam a byl za to spravedlivě ohodnocen.  Správně motivo-

vaný, výkonný a spokojený zaměstnanec je ku prospěchu společnosti. 

3. Zodpovědnost – Princip zodpovědnosti je přijímán jako vnitřní závazek, na který se 

mohou druzí spolehnout. Zodpovědnost je přijímána každým zaměstnancem jako 

vyšší princip, není tolerováno nezodpovědné chování a rozhodování. 

4. Zlepšování – Nezbytnou součástí práce každého zaměstnance je neustále zlepšová-

ní s cílem odstranit plýtvání, zvýšit kvalitu, rychlost a snížit náklady. (interní mate-

riály) 

4.3 Historie 

Historie kovárny ve městě Zlín datujeme od roku 1932, kdy byla součástí společnosti Baťa. 

Samostatná společnost Kovárna VIVA Zlín byla založena 27. Října 1992 se 36 zaměstnan-

ci a 3 tvářeními linkami. V roce 1993 spolupráce s prvním zahraničním zákazníkem a roz-

šíření programového vybavení o software CAD a CAM Unigraphics. Od roku 2000 spo-

lečnost zaměstnává více než 100 zaměstnanců a v roce 2003 obdržela certifikáty ČSN EN 

ISO 9001 a 14001. V následujících letech dochází k rozšíření technologických zařízení o 

klikový lis 2500 t, tvářecí linky 1000 t a 1600 t, linky pro kalení a tváření výkovků. Díky 

silným zákazníkům překonává Kovárna VIVA krizi, avšak s propadem produkce o 50%. 

Investice do nové haly v roce 2010 pro TRW projekt,  pořízení tvářecí linky 2500 t a zlep-
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šení ekonomické situace na trhu, přináší růst produkce oproti předešlému roku o 50%. 

V současné době hodnota zpracované produkce přesahuje 16 000 tun oceli. Vývoj produk-

ce od roku 2002 až do roku 2013 je znázorněn sloupcovým grafem (Obrázek 17). (interní 

materiály) 

 

Obrázek 17 – Vývoj produkce v tunách v letech 2002 až 2013 (interní materiály) 

4.4 Organizační struktura 

Za společnost navenek jednají společně nejméně dva členové představenstva. Na výkon 

působnosti představenstva a na uskutečňování podnikatelské činnosti společnosti dohlíží 

dozorčí rada akciové společnosti. Zařazení průmyslového inženýra v organizační struktuře 

můžete nalézt níže (Obrázek 18). 

 

Obrázek 18 – Organizační struktura (vlastní zpracování) 
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4.5 Výrobní program 

Výroba širokého portfolia zápustkových výkovků z legovaných, mikrolegovaných, uhlíko-

vých a konstrukčních ocelí v hmotnostním rozmezí od 0,1 do 20 kg. Zákazníkům je nabíd-

nut komplexní výrobní program od jeho návrhu až po povrchové zpracování finálního vý-

kovku. Výkovky jsou vyráběny s vysokou přesností, složitou geometrií, v malých i vel-

kých sériích, ze standardních i speciálních materiálů. Celý proces výroby je důkladně kon-

trolován podle požadavků TS 16949 a ISO 14001. Výkovky jsou především využívány 

v automobilech, zemědělství a hydraulických zařízeních. Příklady vyráběných výkovků 

můžete shlédnout na obrázku (Obrázek 19). (interní materiály) 

 

Obrázek 19 – Příklady výkovků (interní materiály) 

4.6 Výrobní etapy  

Průběh výroby výkovků závisí na jejich použití, požadovaných parametrech a specifika-

cích od zákazníka. Následujících bodech budou shrnuty procesy výroby výkovků od dělení 

materiálu po koncové operace s cílem expedice finálních výrobků (výkovků) zákazníkovi. 

4.6.1 Dělení materiálu 

Dle Haška (1965) členíme dělení materiálu na dělení bez odpadu a dělení s odpadem. Jed-

ním z nejčastějších způsobů beztřískového dělení je stříhání, v menší míře známo také jako 

lámání. Mezi dělení s odpadem řadíme upichování, řezání rámovými a kotoučovými pila-

mi, ale také málo průmyslově využívané rozbrušování, a v neposlední řadě také řezání 
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plamenem. V Kovárně VIVA a. s. je využíváno dělení střihem, řezání pásovými a kotou-

čovými pilami. Veškeré typy dělení mají různé výhody při tvářecích operacích, avšak 

vzhledem k rychlosti dělení je nejvýhodnější dělení materiálu střihem. (Hašek, 1965, s. 62-

65) 

Stříhání  

Produktivní metoda postupného oddělování části materiálu, při které dochází 

k protilehlému působení břitů nožů. Nejdříve je narušena povrchová vlákna a následně při 

zatlačení nože do určité hloubky dochází k smykovému napětí, které začne porušovat 

soudržnost kovu. Střižený polotovar pro kování má střižnou plochu ve tvaru „S“. Tenhle 

tvar je zapříčiněn namáháním materiálu při střihu – smáčknutí materiálu způsobené tlakem 

nožů, trhání materiálu a samotné střižení.  

Řezání 

Pro materiály sloužící k pěchování je vhodnější méně produktivní metoda řezání pilou. Na 

úkor nízké produktivity, vyšší ceny a snížené trvanlivosti nástrojů i odpadu, který při řezá-

ní vzniká, řezná plocha disponuje dobrou kvalitou i přesností. 

4.6.2 Etapa kování 

Indukční ohřev 

Nadělený materiál projíždí střídavým magnetickým polem, ve kterém se indukují vířivé 

proudy, a je zahříván. Výhodou indukčního ohřevu materiálu je zkrácená doba ohřevu cel-

ku nebo jen části polotovaru a provozní spolehlivost. Teplo vzniká uvnitř polotovaru, díky 

tomuto ohřevu je nejvyšší teplota uvnitř ohřívaného materiálu přibližně 1200°C. (Hašek, 

1965, s. 114-116) 

Zápustkové kování 

Zahřátý ocelový polotovar je tvářen za pomocí bucharu, vřetenovém listu nebo svislého 

kovacího lisu. Po dvou až třech úderech v různých zápustkách (pěchovací, předkovací a 

kovací) získá polotovar téměř finální rozměry. Posledním krokem před postupným chlaze-

ním, je ostřih, odstranění přetoku, který vzniky při kování. Postup tvarování je vizualizo-

ván na obrázku (Obrázek 20). 
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Obrázek 20 – Příklad objemového tvarování oceli (Miroslav, © 2014) 

4.6.3 Tepelné zpracování 

Po objemovém tváření výkovků následuje tepelné zpracování pomocí komorových a prů-

běžných žíhacích pecí a zušlechťovacích pecí. 

4.6.4 Dokončovací operace 

Finální operace před kontrolou a balením jsou tryskání, kalibrace nebo barvení. Při tryská-

ní dochází k očištění povrchu výkovků, na které dopadá v bubnu tryskače abrazivo. Kalib-

rační lisy zajišťují kalibraci výkovků za studena. Z technologického hlediska je barvení 

zabezpečováno kooperacemi. Mezi nejčastější metody konečné povrchové úpravy patří 

zinkování, galvanizace a barvení. 

4.6.5 Výstupní kontrola a balení 

Výkovky prochází vizuální kontrolou povrchu, při které jsou vyřazovány vadné kusy, které 

se nesmí dostat k zákazníkovi.  Mezi vady výkovků patří přeložky, špatný ostřih, nedote-

čený tvar a další.  
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5 CHARAKTERISTIKA PRACOVIŠTĚ 

5.1 Popis pracoviště 

Vedením společnosti Kovárny VIVA a.s. bylo rozhodnuto analyzovat pracoviště výstupní 

kontroly. Vybrané pracoviště se nachází v 83. budově Baťova areálu ve Zlíně a slouží jako 

poslední kontrola před expedicí zákazníkovi. Schéma budovy a umístění pracoviště nalez-

nete níže (Obrázek 21).  

 

Obrázek 21 – Poloha výstupní kontroly (interní materiály) 

Na pracovišti se nachází 3 pracovníci. Operátor tryskačů, jehož úkolem je obsluha bubnů 

tryskače. Operátor při kontrole na dopravníkovém pásu s cílem vytřídit neshodné kusy a 

zajistit správné balení dle balícího předpisu. A posledním operátorem na pracovišti je řidič 

VZV, který manipuluje s prázdnými a plnými bednami. 

5.2 Analýza layoutu pracoviště 

Jak můžete vidět na obrázcích dále (Obrázek 22 a 23), pracoviště výstupní kontroly je od-

děleno od tryskačů zdí. V levých zárubních tryskač STEM B10, který po tryskání vysype 

výkovky do připravené bedny. Ta je odvezena na druhé pracoviště výstupní kontroly. 

Z pravých zárubní je veden dopravníkový pás od tryskače STEM B12, na kterém přijíždějí 

tryskané výkovky, a dochází k vizuální kontrole. Mezi zárubněmi se nachází z leva, odklá-

dací stůl, váha s ovládacím terminálem, elektrická rozvodná skříň a bedny na zmetky, 

opravitelné kusy a paletové průvodky.  

Pracoviště výstupní kontroly 
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Obrázek 22 – Model současného stavu pracoviště (interní materiály) 

 

Obrázek 23 – Současný layout výstupní kontroly (interní materiály) 

 

Pracoviště není uzpůsobeno pro vizuální kontrolu. Operátor vykonávající činnost kontroly 

je nucen docházek pro potřebné prostředky k výkonu své práce. Potřebné prostředky, pro 

danou práci s danými parametry kvality a výkonnosti, jsou rozděleny do následující kate-

gorií: balení, kontrola, odvedení práce, 5S s údržbou a bezpečnost. K detailnějšímu rozboru 

potřeb slouží tabulka s kategoriemi (Tabulka 1). 
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Tabulka 1 – Zařazení prostředků dle kategorie (vlastní zpracování) 

 

Umístění balícího materiálu, počítačů k odvádění zakázek s měřidly a jednoduchým nářa-

dím můžete vidět na následujícím obrázku (Obrázek 24). Rutinní potřeby se nacházejí 

v přibližné vzdálenosti od 10 metrů do 35 metrů. 

 

Obrázek 24 – Rozmístění prostředků po budově 83. (interní materiály) 

Kategorie Potřebné prostředky

Balení
Balící materiál (VCI papír a pytle), páska, 

nůžky; regál pro uložení zmíněných věcí.

Vizuální 

kontrola

Měřicí přístroje – digitální posuvka, vlasové 

pravítko; přístup k výkresu výkovku či 

specifickým návodkám.

Odvedení 

práce
PC – odvádění zakázek; odváděcí stůl.

5S a údržba

Vizualizace – plán čištění a údržby, nejčastější 

kovárenské vady, plán výroby; odkládací 

prostor.

Bezpečnost Zábrany, oddělený prostor VK.
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5.3 Analýza plýtvání 

Zjištěné druhy plýtvání a jejich příčiny na pracovišti výstupní kontroly seřazeny dle nut-

nosti odstranění (vlastní zpracování dle E-api.cz, © 2014): 

- Zbytečné pohyby a postupy – manipulace s bednami. 

- Nadbytečné zásoby - chybí definované místo uložení potřebných balících prostřed-

ků, vznik rozpracované výroby před výstupní kontrolou. 

- Zbytečné pohyby – chybějící standard manipulace s výkovky. 

- Chyby a opravy – chybí plán čištění a údržby, žádné prostředky pro údržbu. 

- Čekání – nevybalancování doby tryskání a kontroly, čekání na řidiče VZV při ma-

nipulaci s bednami. 

- Neergonomické způsoby práce – dlouhé vzdálenosti pro potřebné pomůcky, špatná 

ergonomie pracoviště. 

- Transport a transfer informací – duplicita údajů (papírově a elektronicky). 

 

 

Obrázek 25 – Příklad plýtvání při převážení beden ke zvážení 

(vlastní zpracování) 
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5.4 Analýza materiálového toku 

Na pracovišti se střetávají tři různé toky materiálu. Pro jednodušší orientaci je označíme 

velkými písmeny A, B a C. Materiálový tok je znázorněn na obrázku (Obrázek 26). 

Primárním tokem (A) jsou výkovky jdoucí z tryskačů na dopravníkový pás a jsou podro-

beny výstupní kontrole a zabaleny.  

Druhým tok materiálu (B) procházející pracoviště jsou výkovky, které se po procesu 

tryskání sypou do bedny a převážení na vzdálené pracoviště výstupní kontroly.  

Tok technologických kooperací (C) je charakterizován převážením beden, které přišly 

zpět z kooperací.  

 

 

Obrázek 26 – Toky materiálu pracovištěm výstupní kontroly (interní materiály) 

 

Tryskané 

výkovky před 

kontrolou 

Uložení 

kooperací 

Předávací místo 

hotových výrobků 

Rozpracovaná 

výroba 

Tok materiálu A Tok materiálu B Tok materiálu C 

A B 

C 
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5.4.1 Materiálový tok A 

Materiálový tok A popisuje finální operaci při zpracování výkovků. Výkovky po předešlé 

operaci (tepelné zpracování) jsou tryskány, následně vizuálně kontrolovány na dopravní-

kovém pásu a baleny dle balícího předpisu zákazníka. Plán procesu výstupní kontroly od 

zvážení prázdné bedny po odvoz plné zkontrolované bedny do expedičního skladu je zná-

zorněn flow diagramem (Obrázek 27). 

 

 

Ano 

Ano 

Ano 

Ne 

Ne 

Ne 

Vizuální 

kontrola 

v pořádku?

? 

Zvážení prázdné 

bedny 

Příprava bedny 

Zvážení bedny 

Správný 

počet   

výkovků? 

Úprava počtu 

výkovků v 

bedně 

Zabalení bedny 

Expedice bedny 

Výkovky 

opravitelné? 

Tryskané 

výkovky 

Začátek 

Šrot 

Opravitelné 

výkovky 

Konec 

Obrázek 27 – Flow diagram procesu výstupní kontroly (vlastní zpracování) 
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K detailnějšímu popisu materiálového toku byla vypracována procesní analýza, která od-

krývá v tabulce (Tabulka 2) četnosti, doby operací a přepravní vzdálenosti.  

Tabulka 2 – Analýza procesu pro materiálový tok A (vlastní zpracování) 

 

 Vysvětlivka: T – operátor tryskače, O – operátor výstupní kontroly, Ř – řidič VZV 

Z analýzy vyplývá vysoká četnost krátkých přeprav beden, které zastává řidič VZV. Pře-

pravy vznikají vážením beden na váze, která se nachází uprostřed pracoviště. Krátké pře-

jezdy vyžadují čekání řidiče VZV, během kterého dochází ke zvážení bedny operátorem a 

k dalším dílčím činnostem. Analýzou bylo potvrzeno krytí práce operátora a řidiče. 

Číslo 

činnosti
Činnost
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]

 P
ra
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i

Možnost 

zlepšení

1 Skladování

2
Převoz k tryskači 

B12
15 T

3 Tryskání 900

4 Příprava zakázky 420 T

5
Přivezení prázdné 

bedny
10 Ř

6 Vážení 45 O

7 Čekání 45 Ř přemístění váhy

8
Přesun bedny před 

pás
4 Ř využítí NZV

9 Příprava bedny 120 O

10
Vizuální kontrola a 

skládání
900 O

11
Převezení plné 

bedny
4 Ř využití NZV

12 Vážení 45 O

13 Čekání 45 Ř přemístění váhy

14
Balení a 

identifikace bedny
90 O

15 Čekání 90 Ř využití NZV

16
Přesun bedny na 

předávací místo
4 Ř

Četnost 6 5 1 3 1

Spolu 37 2700 3
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5.4.2 Materiálový tok B 

Průběh materiálového toku B je podobný jako materiálový tok A, avšak tryskané výkovky 

se na tomto pracovišti vizuálně nekontrolují a odvážení se na vzdálené pracoviště výstupní 

kontroly. Pracoviště je vzdáleno 35 metrů a kontrola probíhá tzv. z bedny do bedny nebo 

za pomocí násypek na vyvýšený stůl. Následující tabulka (Tabulka 3) zjednodušeně popi-

suje materiálový tok B. 

Tabulka 3 – Analýza procesu pro materiálový tok B (vlastní zpracování) 

 

Vysvětlivka: T – operátor tryskače 

Materiálový tok B je z procesního hlediska kratší, avšak tento vjem je zapříčiněn analýzou 

výstupní kontrolu u tryskačů. Z tohoto důvodu je zmíněný materiálový tok poměrně krát-

ký, avšak lze si povšimnout dlouhého přejezdu na vzdálené pracoviště, na kterém probíhá 

kontrola a balení z bedny do bedny. Tento přejezd a další manipulaci, která vzniká na 

vzdáleném pracovišti výstupní kontroly, lze eliminovat. Doporučení na úpravu materiálo-

vého toku B na současném pracovišti výstupní kontroly naleznete v kapitole 6. Mezi nevý-

hody tohoto toku je zmíněná četnější manipulace, vázání obalových prostředků (palety, 

bedny, boxy) a delší doba rozpracovanosti zakázek. 
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Možnost 

zlepšení

1 Skladování

2
Převoz k 

tryskači B10
5 T

3 Tryskání 900

4
Příprava 

prázdné bedny
10 180 T

5
Sypání výkovků 

do bedny
60 T

6

Převoz bedny 

ke vzdálenému 

pracovišti

35 T

úprava 

pracoviště dle 

B12

Četnost 3 2 0 0 1

Spolu 50 1140 1
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5.4.3 Materiálový tok C 

Materiálový tok C mapuje tok příchozích kooperací. Kovárna VIVA a.s. nevlastní techno-

logické prostředky pro povrchové úpravy výkovků, z toho důvodu se výkovky odesílají do 

kooperací. Příchozí bedny z kooperací jsou převáženy a označeny pro zákazníka. Manipu-

lace a převážení jedné bedny trvá 3,5 minuty se vzdáleností převozu 20 metrů. Průměrný 

denní příjem kooperací je 12, tedy celková denní manipulace zabírá řidiči VZV 42 minut. 

Nevýhodou vážení kooperací na pracovišti je společná váha, která slouží také pro vážení 

beden výstupní kontroly. Současně nelze vážit kooperace a bedny z výstupní kontroly.  

Materiálový tok C je znázorněn v tabulce níže (Tabulka 4). 

Tabulka 4 – Analýza procesu materiálového toku B (vlastní zpracování) 

 

Vysvětlivka: Ř – řidič 

5.5 Analýza časových ztrát 

V téhle kapitole budou časové ztráty analyzovány z pohledu činností operátora výstupní 

kontroly. K této analýze byl využit interní snímek výběrové chronometráži. Procentuální 

podíl činností operátora při zpracování jedné zakázky je znázorněn výsečovým grafem 

(Obrázek 28). Z výsečového grafu můžeme vidět, že necelých 57% činností tvoří kontrola. 

Tohle nízké procento je zapříčiněno právě vážením a manipulací, která s balením tvoří 

23%. Zbylých 20% přípravných činností, které jsou spjaty s rozjezdem zakázky, identifi-

kací a specifikací výrobku. 
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Možnost 
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1 Skladování

2 Převoz na váhu 10 Ř přemístění váhy

3 Vážení 90 Ř

4 Převoz zpět 10 Ř přemístění váhy

5 Skladování

Četnost 1 2 0 0 2

Spolu 20 90 1
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Obrázek 28 – Procentuální podíl činností operátora při 1 zakázce (vlastní zpracování) 

5.5.1 Rozdělení přípravných operací 

Následující výsečový graf na obrázku 25 znázorňuje rozdělení přípravných operací, které 

jsou nezbytné pro započetí kontroly. Činnosti, které patří do tří stanovených skupin, nalez-

nete rozepsány níže (Obrázek 29). Mezi parametr, který je nutno odstranit s 29% patří 

chůze a hledání. Práce s počítačem zabírá operátora během přípravy 48% a ostatní činnost 

23%. 

 

Obrázek 29 – Skladba přípravných prací (vlastní zpracování) 
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Práce s počítačem (dle pracovního postupu): 

- Seznámení se se zadáním: 

o výrobní příkaz, 

o balící předpis dle IS ABAS, 

o výkres výkovku, 

o pracovní návodka pro specifickou kontrolu, 

o kontrolní záznam. 

- Seznámení se s historií díla: 

o v rodném listě. 

- Identifikační kontrola: 

o Kontrola paletové průvodky a číslo výrobního příkazu. 

o Kontrola, zda proběhly u výrobku všechny dosavadní operace a jsou náleži-

tě provedeny. 

o Odpovídá číslo zakázky na výrobním příkaze číslu zakázky na paletové 

průvodce. 

o Kontrola shody s výkresem (vyloučení záměny dílu za jiný). 

Chůze a hledání: 

- Přechody operátora k počítači. 

- Hledání pomůcek nebo nářadí. 

Ostatní: 

- Příprava měřidel a balících prostředků. 

5.5.2 Časové ztráty 

Analýzou pracoviště byly vypozorovány časové ztráty, které snižují výkonnost pracoviště. 

Mezi nejčastější časové ztráty se řadí tyhle: 

1. Manipulace s bednami – Manipulace při zpracování jediné bedny pro výstupní 

kontrolu trvá 6 minut. Do této doby je započítána manipulace bednou za pomocí 

VZV. Při průběžné denní manipulaci s 11 bednami zabírá operátoru i řidiči VZV 

práce 66 minut. Operátoru trvá přibližně 2 minuty příprava bedny a balení. Celkem 

operátor stráví 88 minut manipulací a přípravou bedny, řidič VZV 66 minut. Při 

téhle činnosti je zapojen jak operátor na kontrole, tak i řidič VZV. 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 46 

2. Nesamostatné pracoviště – na pracovišti se nenachází potřebné vybavení, pro vše, 

co operátor potřebuje, si musí v průběhu směny postupně dojít nebo vytvářet záso-

by, aby snížil počet odchodů z pracoviště. 

3. Odvádění práce – pro odvádění práce musí pracovník navštívit PC o 20 metrů dál, 

pokud je ale pracoviště obsazeno či potřebuje specifickou dokumentaci, jde na pra-

coviště vzdálené 35 metrů. 

4. Vizualizace 5S – na pracovišti nejsou zavedeny standardy 5S, pracovník nemá po-

třebné zpětnou vazbu v podobě vizualizace vad, údržby či pracovních návodek. 

Vzniká prostor pro chyby.  

5. Ergonomie a vizuální kontrola – pracoviště není ergonomicky uzpůsobeno pro 

kontrolní činnost, chybějící standard postupu manipulace s výkovkem a docílení 

snížení zátěže operátora.  

5.6 Shrnutí 

Pracoviště výstupní kontroly nenabízí operátorům na pracovišti veškeré prostředky, aby 

byli schopni zvyšovat svou produktivitu. Pracoviště není vybaveno veškerými prostředky a 

operátoři si je musí sami denně přinášet a odnášet z pracoviště na pracoviště. Čas pochůzek 

spojený s obstaráváním a odváděním výroby není zanedbatelný. Průměrně 10 % z pracovní 

doby tvoří uvedené pochůzky. Veškeré tyto činnosti jsou brány za plýtvání, které je lze 

odstranit. 

Tok A a tok B jsou charakteristické krátkými přejezdy a manipulacemi s bednami. Na-

vzdory krátkým přejezdům je doba manipulace delší z důvodu přesného najíždění lyžích 

VZV. Materiálový tok C upozorňuje na delší vzdálenost skladování rozpracované výroby. 

Z pohledu materiálového toku byl na pracovišti objeven vysoký potencionál zlepšení, který 

je dále naznačeno v kapitole 6. 

S objevenými ztrátovými časy bude dále pracováno v kapile 6, kde budou nastíněny 

možnosti snížení či úplné eliminace těchto časů.  
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6 DOPORUČENÍ 

Tato kapitola obsahuje opatření k odstranění zjištěných nedostatků. Návrhy na opatření se 

budou týkat úprav layoutu, vybavení pracoviště a toku materiálu, s cílem vytvořit štíhlé, 

přehledné a bezpečné pracoviště vhodné pro zvýšení produktivity. Návrhy budou rozděle-

ny do tematických celků. 

6.1 Komplexní úprava layoutu pracoviště 

Pro zvýšení produktivity pracoviště je nutné odstranit či minimalizovat činnosti, které ne-

přidávají hodnou. Tudíž je nutností vytvořit na pracovišti místo na potřebné prostředky pro 

práci, které byly zjištěny v kapitole 5.2 v tabulce (Tabulka 1). S pomocí operátorů na pra-

covišti byly stanoveny nejdůležitější úpravy. 

Návrhy na úpravu pracoviště: 

1. Vybavit pracoviště stolem s počítačem, měřidly, základními nástroji a kancelář-

skými prostředky. Vyčlenit prostor pro balící prostředky. 

2. Vybavit pracoviště vizualizační tabulí. 

3. Vypracovat dokumentaci k udržení čistoty a přehlednosti pracoviště s pracovními 

požadavky a návody. 

4. Vyrobit dopravníkový pás pro tryskač B10 (výstupní kontrola stejná jako u doprav-

níkového pásu z tryskače B12). 

5. Instalovat zabudované váhy před oba dva dopravníkové pásy k odstranění převozů 

k vážení. 

6. Přemístění současné váhy do místa skladování kooperací. Snížení provozu v blíz-

kosti výstupní kontroly. 

7. Postavení bariér proti možnému zborcení stohovaných beden. Zvýší se tak bezpeč-

nost na pracovišti. 

8. Úpravy dopravníkového pásu z tryskače B12 s ohledem na ergonomii. Instalovat 

magnetický balancér pro těžší výkovky. 

9. Namísto použití VZV využívat NZV. 
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Současnou podobu pracoviště můžete vidět na obrázku (Obrázek 30) a návrh s doporučo-

vanými úpravami na obrázku (Obrázek 31). Tento návrh, implementuje veškeré potřeby 

operátorů, a požadavky pracovníků technologické přípravy výroby. 

 

Obrázek 30 – Současná podoba pracoviště (vlastní zpracování) 

 

Obrázek 31 – První návrh pracoviště výstupní kontroly (vlastní zpracování) 

Výhody bodů 1., 2. a 3. jsou následující: 

- Odstranění pochůzek pro balící prostředky. 

- Hledání volného počítače k odvádění práce. 

- Měřidla a nutné nářadí na přehledném místě přímo na pracovišti. 

- Vizualizací bude odstraněn prostor pro chybovost. 

- Vznik štíhlého pracoviště. 
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Hlavní výhodou bodu 4. je zkrácení materiálového toku B, při kterém byly tryskané vý-

kovky převáženy na vzdálené pracoviště výstupní kontroly. Tok materiálu bude stejný jako 

u materiálového toku A. Tento upravený materiálový tok naleznete v příloze (Příloha I). 

Odstraněním převážení se sníží počet manipulací s bednami. 

Bod 5. snižuje počet manipulací a krátkých převozů s bednou. Díky instalaci zabudova-

ných vah před konce dopravníkový pásů bude možné ihned kontrolovat přesné počty kusů 

v bedně, odstraní se tak přenášení kusů z pásu do bedny a naopak. (Obrázek 30) 

 

 

Obrázek 32 – Umístění zabudované váhy před dopravníkový pás (vlastní zpracování) 

 

Instalací dvou nových zabudovaných vah před dopravníkové pásy zůstane váha uprostřed 

pracoviště nevyužitá. V bodu 6. bylo navrhnuto přesunout váhu k blízkosti uložení koope-

rací. Přesunem váhy se sníží provoz na pracovišti výstupní kontroly a zkrátí se přejezdy 

z 20 metrů na 6, které vznikaly vážením kooperací na pracovišti výstupní kontroly. Příno-

sem přemístění váhy bude snížení rizika vzniku úrazů operátorů na pracovišti výstupní 

kontroly (například zapříčiněných nepozorností řidiče VZV). Váha bude lépe dostupná pro 

možnou potřebu expediční kontroly. Úpravený materiálový tok C naleznete v příloze 

(Příloha II). 

Úpravou pracoviště popsané v bodě 7. bude zvýšena bezpečnost na pracovišti. Pracoviště 

bude odděleno bariérou od stohovaných beden. Znázorněno na obrázku dále (Obrázek 33). 

Zabudovaná váha 
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Obrázek 33 – Bezpečnostní zábrany (vlastní zpracování) 

Bod 8. nastiňující úpravy dopravníkového pásu z tryskače B12 sníží fyzické zatížení ope-

rátorů a pozitivně tak ovlivní jejich produktivitu. Doplnění dopravníku o magnetický ba-

lancér rozšíří množství typů výkovků, které budou moci procházet tímto pracovištěm. Při 

úpravách dopravníků je zohledněna průměrná tělesná výška operátorů výstupní kontroly. 

Příklad možnosti úpravy na obrázku dále (Obrázek 32). 

 

Obrázek 34 – Přizpůsobení pracoviště operátoru (vlastní zpracování) 

Změna v bodu 9. vybízí k možnosti výměny VZV za NZV, který by byl obsluhován operá-

torem výstupní kontroly. Tudíž by se ušetřila manipulace řidiči VZV, který by mohl obsta-

rávat jinou činnost, dle rozhodnutí vedení společnosti. 
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6.2 Ekonomické zhodnocení návrhů 

Pro vyčíslení přínosů a nákladů byly použity interní materiály společnosti. Pro realizaci 

samostatného pracoviště by vznikly nejvyšší náklady na pořízení nového dopravníkového 

pásu pro kontrolu výkovků z tryskače B10 ve výši cca 150 000 Kč. Vybavení pracoviště 

regálem na balící prostředky a pracovním stolem s počítačem, který je možno přesunout 

z nevyužívaného pracoviště se náklady pohybují ve výši 40 000 Kč. Úpravou a doplněním 

dopravníkového pásu k tryskači B12 o balancér s náklady v hodnotě 65 000 Kč. Nákup a 

zabudování vah před dopravníkové pásy 130 000 Kč (včetně přesunutí stávající váhy do 

místa uložení beden z kooperací). Předpokládané náklady na projektový tým 105 000 Kč. 

Částka 40 000 Kč bude použita na nákup nových měřidel, vybavení pracoviště potřebným 

nářadím a menším stavebním úpravám. Celková investice do úpravy pracoviště výstupní 

kontroly se pohybuje ve výši 530 000 Kč více tabulka níže (Tabulka 5). 

Tabulka 5 – Náklady na úpravu praco-

viště (vlastní zpracování) 

 

Předpokládané finanční úspory, které lze očekávat při realizace návrhů, jsou popsány 

v následující tabulce (Tabulka 6). Nejvyšší finanční úsporu ve výši 113 000 Kč lze očeká-

vat díky pořízení nového dopravníkového pásu k tryskači B10. Na pracovišti se počítá 

s přeřazením nového operátora výstupní kontroly, který pracoval na vzdáleném pracovišti. 

Úsporu ve výši 57 000 Kč vznikne vybavení pracoviště všemi nutnými prostředky, které 

jsou denně využívány a budou v dosahu. V této sumě je také započtena úspora vzniklá in-

stalací váhy před dopravníkový pás tryskače B12. Využíváním NZV již nebude potřeba 

Položka
Náklady 

(Kč)

Nový dopravníkový pás 150 000

Stůl s regálem 40 000

Úpravy dopravníku B12 65 000

Nákup vah 130 000

Mzdové náklady 105 000

Ostatní 40 000

Celkem 530 000
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řidiče VZV při manipulaci s bednami. Řidič VZV může být využit na jiném pracovišti či 

při jiné činnosti. Celková úspora řidiče VZV a nákladů na provoz VZV 141 000 Kč. 

Tabulka 6 – Předpokládané roční úspory při reali-

zaci návrhů (vlastní zpracování) 

 

Při zohlednění předpokládaných nákladů na úpravu pracoviště a předpokládaných ročních 

úspor, které plynou ze změn lze očekávat splacení veškerých nákladů do 2 let. 

V předpokládaných úsporách nebyly vyčísleny přínosy, které jsou těžce vyčíslitelné. Mezi 

tyto přínosy patří zvýšení bezpečnosti na pracovišti, zlepšení ergonomie pracoviště, snížení 

fyzické zátěže a rizika nemocí z povolání (nemoc karpálních tunelů). Na pracovišti budou 

zlepšeny pracovní podmínky. 

Položka
Úspora 

(Kč)

Úspora činností operátora výstupní kontroly 57 000

Úspora řidiče VZV při kooperacích 62 000

Úspora řidiče a pohonu VZV při manipulaci 79 000

Úspora přeřazeného operátora kontroly 113 000

Celkem 311 000
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ZÁVĚR 

Cílem této bakalářské práce bylo analyzovat layout vybraného pracoviště výstupní kontro-

ly a časové ztráty včetně materiálového toku. Při zjištění nedostatků navrhnout opatření 

k jejich odstranění a ekonomicky zhodnotit přinos úprav. 

V rámci bakalářské práce byly provedeny analýzy layoutu pracoviště se zaměřením na 

samostatnost, plýtvání a materiálový tok. 

Jelikož pracoviště výstupní kontroly není plně vybaveno potřebnými nástroji a pomůcka-

mi, je operátor kontroly nucen docházet na vzdálené pracoviště. Kvůli těmto pochůzkám 

vznikají časté a nezanedbatelné časové ztráty. Pracoviště není přehledné a samostatné, ale 

je zde prostor pro zlepšení. 

Proto jsem k vytvoření štíhlého layoutu navrhl vybavit pracoviště stolem s počítačem, 

úložným systémem a regálem pro balící prostředky.  Veškerá potřebná měřidla, nářadí a 

obalový materiál tak bude umístěn v blízkosti. Tímto odstraníme zbytečnou chůzi a hledá-

ní, které tvořily téměř 25% doby z přípravných činností při jedné zakázce. Velkým příno-

sem by také bylo vybavit výstupní kontrolu vizualizační nástěnkou a zavést metodu 5S, 

která již na zbylých pracovištích funguje. 

Zmapováním materiálových toků., byly zjištěny proveditelné úspory četností a délek ma-

nipulací, pokud by došlo k úpravě pracoviště. Na základě zjištění nedostatků, bylo navrh-

nuto několik doporučení, které by je odstranilo. 

Výstupní kontrola z dopravníkového pásu od tryskače B12 je více produktivní, než jakéko-

liv převážení na vzdálené pracoviště. Proto jsem navrhnul pořízení dopravníkového pásu 

k tryskači B10, který přispěje ke zkrácení materiálového toku, zvýšení produktivity a od-

stranil by nadbytečné převážení a manipulaci. 

Součástí praktické části práce jsou také další návrhy k odstranění nadměrného plýtvání ve 

výrobě, které přispívají k vytvoření štíhlého pracoviště a rozšiřují použití prvků štíhlé vý-

roby v Kovárně VIVA a.s. 

Veškerá doporučení byly společností Kovárna VIVA a.s. přijatá jako velmi přínosná a již 

v této době dochází k jejich postupné realizaci. 

V neposlední řadě je nutné zmínit, že návrhy na zlepšení pracoviště nepřináší pouze přínos 

finanční, ale také nefinanční s ohledem na bezpečnost a ochranu při práci. Snižuje se fy-

zická zátěž operátorů, zlepšují se pracovní podmínky a ergonomie na pracovišti. 
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5S  Metodika pro udržení čistého a přehledného pracoviště 

ABAS 

CAD 

CAM 

FIFO 

JIT 

 Informační systém 

Computer-aided Design 

Computer-aided Manufacturing 

Metoda příjmu a vyskladnění materiálu 

Just-in-Time 

NZV 

PDCA 

PI 

TOC 

TPM 

TQM 

VCI 

VZV 

 Nízko zdvižný vozík 

Plan, Do, Check, Act 

Průmyslové inženýrství 

Theory of Constrains 

Total Productive Maintenance 

Total Quality Management 

Antikorozní povlak 

Vysoko zdvižný vozík 
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PŘÍLOHA P I: TOK MATERIÁLU (A) I (B) PO REALIZACI ÚPRAV 

 

Tabulka 7 - Analýza procesu pro materiálové toky A i B po úpravě (vlastní 

zpracování) 
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Činnost
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1 Skladování

2
Převoz k tryskači 

B12
15 T

3 Tryskání 900

4 Příprava zakázky 420 T

5
Přivezení prázdné 

bedny před pás
10 O

6 Vážení 25 O

7 Příprava bedny 120 O

8
Vizuální kontrola a 

skládání
900 O

9 Vážení 25 O

10
Balení a 

identifikace bedny
90 O

11
Přesun bedny na 

předávací místo
4 O

Četnost 6 3 1 0 1

Spolu 29 2480 2



PŘÍLOHA II: TOK MATERIÁLU (C) PO REALIZACI ÚPRAV 

 

Tabulka 8 - Analýza procesu pro materiálový tok C po úpravě (vlastní 

zpracování) 
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5 Skladování

Četnost 1 2 0 0 2
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PŘÍLOHA III: TOK A, B A C PO REALIZACI ÚPRAV 

 

 

 

Obrázek 35 – Toky materiálu pracovištěm výstupní kontroly po úpravě (vlastní 

zpracování) 
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