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ABSTRAKT 

Cílem diplomové práce bude zanalyzovat materiálový tok výroby vybraného finálního vý-

robku a navrhnout zlepšení řízení výroby. Teoretická část je zaměřena na charakteristiku 

jednotlivých pojmů. V praktické části jsou teoretické poznatky aplikovány na výsledky 

dosažené podnikem Kovop, spol. s.r.o. 

 

Klíčová slova: optimalizace, výroba, výrobní proces, výrobní operace, jakost   

 

 

 

ABSTRACT 

The aim of the diploma thesis will analyze the material flow of production of the selected 

final product design and improvement of production management. The teoretici part focu-

ses on describing the concepts. The practical part of the theoretical knowledge is applied to 

the results achieved now Kovop, spol. s.r.o. 

 

Keywords: Optimization, production, manufacturing process, manufacturing operations, 

quality 
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ÚVOD 

Každý podnik, který působí na trhu, musí neustále analyzovat svou činnost. Musí také sle-

dovat výsledky, kterých za dané období dosáhl a veškerou svou činnost kontrolovat. Roz-

hodování je potřeba přizpůsobit neustále probíhajícím změnám tak, aby podnik neztratil na 

trhu své postavení nebo aby své postavení upevnil a tím pádem se stal konkurenceschop-

ným. Znamená to adekvátně měnit a využívat stále nových a jednoduchých metod, díky 

kterým se podnik stane pružným a bude moci vyhovět přáním i těch nejnáročnějších zá-

kazníků.  

Tato diplomová práce bude zaměřena na optimalizaci výroby v daném podniku. Cílem 

diplomové práce bude zanalyzovat materiálový tok výroby vybraného finálního výrobku a 

navrhnout zlepšení řízení výroby. 

Teoretická část bude zaměřena na logistiku, výrobu a také na metody průmyslového inže-

nýrství. 

V praktické části bude nejprve popsán výrobní podnik, ve kterém se optimalizace výroby 

bude uskutečňovat. Poté bude provedena ABC analýza a P-Q diagram a následně bude 

popsán výrobní proces produktu, který přináší do podniku největší zisk. Snahou u tohoto 

produktu bude zjistit, na kterém stupni výroby resp. při které výrobní operaci vzniká nej-

větší zmetkovitost a proč a následně navrhnout nápravné opatření, aby se procento zmet-

kovitosti snížilo.  
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I.   TEORETICKÁ ČÁST 
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1  LOGISTIKA 

Logistika se zabývá pohybem zboží a materiálů z místa vzniku do místa spotřeby a s tím 

souvisejícím informačním tokem. Týká se dopravy, řízení zásob, manipulace s materiálem, 

balení distribuce a skladování. Zabývá se také informačními, komunikačními a řídicími 

systémy. Hlavním úkolem logistiky je zajistit materiály na správném místě, ve správném 

čase, v požadované kvalitě, s příslušnými informacemi a s odpovídajícím finančním dopa-

dem. Logistický přístup je spojen s tržním hospodářstvím. Hlavním posláním je posílit 

pozice výrobce určitého zboží na trhu. K tomu je třeba zabývat se koordinací, synchroniza-

cí a celkovou optimalizací všech hmotných i nehmotných procesů, které předcházejí dodá-

ní daného konečného výrobku zákazníkovi. V logistice je hlavním a rozhodujícím článkem 

řetězce zákazník, jehož potřebám se musí všechny ostatní články podřídit. Zákazník je po-

sledním článkem z hlediska pohybu materiálu a zboží, ale první z hlediska pohybu infor-

mací. Logistika vychází z metod matematického programování. Většinou jde o hledání 

maxima (zisku) nebo minima (provozních nákladů). 

1.1 Materiálový tok 

Logistika zkoumá, analyzuje a vyhodnocuje materiálové a informační toky, které se nachá-

zí v každém logistickém řetězci. Jako materiálový tok označujeme pohyb materiálu od 

objednávky až po expedici. Hlavním cílem je, aby byl materiál k dispozici v potřebném 

množství, na daném místě a také v požadovaném čase. Jestliže tomu tak není, hrozí zpoma-

lení výroby, vyčerpání hotových výrobků u producenta nebo vyčerpání zásob u zákazníka. 

Rozbor materiálového toku je důležitý především pro nalezení nejefektivnějšího sledu po-

hybu materiálu nutnými fázemi výrobního procesu. Efektivní tok vyžaduje, aby materiál 

postupoval výrobním procesem bez protisměrných pohybů. Materiálové toky se obvykle 

zakreslují do Sankeyova diagramu. Intenzita materiálového toku se zakresluje do situační-

ho plánu. 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 13 

 

2 VÝROBNÍ LOGISTIKA 

Výrobní logistika se zabývá úkoly logistiky v oblasti vnitropodnikových transformací ma-

teriálových toků. 

Předmětem výrobní logistiky je materiál v nejširším slova smyslu. To znamená veškeré 

druhy materiálu od surovin po finální produkty, a to také v podobě nehmotných služeb.  

Cílem výrobní logistiky je tedy zajišťovat v oblasti své působnosti účelnost materiálového 

toku. 

Úkoly výrobní logistiky: 

- Tvorba výrobní struktury podniku založené na účelném systému hmotných toků 

• Plánování výrobní struktury – patří sem projektování nových výrobních sys-

témů a rekonstrukce nebo rozvoj již existujících výrobních systémů 

 

- Plánování a řízení výroby  

• Plánování výroby – pokrývá plánování výrobního programu, plánování po-

třeba a plánování termínů a kapacit  

• Řízení výroby – zahrnuje dispoziční aktivity vzhledem k zakázce (uvolnění 

zakázky, prověrky pohotovosti materiálů a strojů) a dohled nad zakázkou 

(vyřizování, sledování a kontrola zakázek). 
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3 VÝROBA 

Pojem výroba se definuje jako transformace výrobních faktorů do ekonomických statků a 

služeb, které poté procházejí spotřebou. Výrobní faktory jsou zdroje, které se používají 

v procesu výroby.  

Rozlišujeme čtyři hlavní skupiny výrobních faktorů: 

- Půda 

- Práce 

- Kapitál 

- Informace 

Pojem půda přitom označuje v podstatě veškeré přírodní zdroje, ornou půdu, lesy, zdroje 

nerostných surovin, vodu, vzduch. Pojem práce zahrnuje veškeré lidské zdroje, uplatnitelné 

ve výrobním procesu, z nichž nejvýznamnější roli hraje kvalita příslušníků managementu. 

Kapitál označuje výrobní faktory, které vznikají v průběhu výroby a jsou dále jako vstupy 

uplatňovány v další výrobě. Tímto znakem se kapitál podstatně liší od půdy a práce, o 

nichž se předpokládá, že nemohou být předmětem výroby. 5 

Koloběh výrobních faktorů je zobrazen na následujícím obrázku. 

 

 

Obr. 1 Koloběh výrobních faktorů, kapitálu, zboží a služeb ve firmě [5] 

 

                                                 

 

5 KEŘKOVSKÝ, M. Moderní přístupy k řízení výroby. Praha: C.H.Beck, 2009. 137s. ISBN 7400-119-2. 
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Výrobní faktory lze také rozdělit na transformované a transformující výrobní zdroje. Toto 

rozdělení se užívá při hodnocení efektivnosti využívání výrobních zdrojů. Transformující a 

transformované výrobní zdroje znázorňuje tento obrázek. 

 

 

Obr. 2 Transformované a transformující výrobní zdroje [5]  

3.1 Výroba a efektivnost 

Hlavním cílem, kterého by ve výrobě mělo být dosaženo je stav, kdy jsou všechny výrobní 

zdroje využívány efektivně. Efektivnost ve výrobě znamená vyloučení plýtvání s omeze-

nými zdroji a jejich využití způsobem, který je nejbližší hlavnímu cíli podnikání – tvorbě 

zisku. Výrobci jsou díky konkurenci motivováni k tomu, aby se určité množství statků sna-

žili vyrobit s co nejnižší spotřebou výrobních faktorů. Účinnost tohoto jejich snažení lze 

hodnotit pomocí ukazatele výnosnosti výrobních faktorů. Tento ukazatel vyjadřuje vztah 

mezi objemem vstupů a výstupů.  

� �
�

�
  (1)   

kde: 

V…výnosnost výrobních faktorů 

O…objem výstupů 

I…objem vstupů 
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3.2 Řízení výroby a její cíle 

Řízení výroby je zaměřené na dosažení optimálního fungování výrobních systémů s ohle-

dem na vytyčené cíle. Pojem výrobní systém přitom zahrnuje všechny činitele účastnící se 

procesu výroby: provozní prostory, nezbytná technická zařízení, suroviny, polotovary, 

energie, informace, pracovníky podílející se na výrobě, rozpracované a hotové výrobky a 

odpady.6  

Jedná se zejména o věcné, prostorové a časové sladění a koordinaci činitelů účastnících se 

výrobních procesů nebo výrobní procesy ovlivňujících. 

Pod pojmem cíl rozumíme stav, kterého má být v budoucnu dosaženo. Každá firma by 

měla mít definované celkové, všeobecné a specifické cíle pro jednotlivé oblasti její činnos-

ti (vývoj výrobků, výrobu a její kvalitu, finance, marketing, využití informačních techno-

logií atd.).  

Dle časového horizontu se cíle dělí na: 

- Dlouhodobé 

- Střednědobé 

- Krátkodobé 

Podle úrovně řízení, k níž se cíle vztahují, existují cíle: 

- Strategické 

- Taktické 

- Operativní 

Nejdůležitější jsou cíle strategické. Měly by být definovány tak, aby firmě zajistily výhod-

nější pozici na trhu ve srovnání s konkurencí. Cíle by měly být vytyčovány tak, aby byly 

reálné, ale zároveň motivující. Rovněž by měly zajišťovat stabilní vývoj, tj. aby byl systém 

schopný odolávat poruchám, které se mohou vyskytnout. Hlavním strategickým cílem kaž-

dého podniku  je dlouhodobé zvyšování bohatství vlastníků firmy.  

Cíle řízení výroby se odvozují od cílů, které lze nalézt v podnikové strategii.  

Mezi hlavní cíle pro oblast řízení výroby patří: 

                                                 

 

6 KEŘKOVSKÝ, M. Moderní přístupy k řízení výroby. Praha: C.H.Beck, 2009. 137s. ISBN 7400-119-2. 
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- Maximální uspokojení potřeb zákazníků  

- Efektivní využívání disponibilních výrobních zdrojů  

- Jakost a spolehlivost dodávek či služeb 

- Rychlá reakce na požadavky zákazníků 

- Zkracování průběžných dob výroby 

- Vysoká produktivita 

- Snižování nákladů 

- Plynulost materiálového toku 

- Fungující informační systém v podniku. 

3.3 Typy výrob 

Rozeznávají se tři typy výrob, dle množství a počtu druhů výrobků. Hlavní rozdíl mezi 

kusovou, sériovou a hromadnou výrobou spočívá ve velikosti zpracovávaných množství 

sérií výrobků.  

3.3.1 Kusová výroba 

Bývá uskutečňována ve velmi malých množstvích. Počet variet bývá velký. Výroba jednot-

livých výrobků může být opakovaná nebo neopakovaná. Pokud je kusová výroba uskuteč-

ňována na základě objednávek konkrétních zákazníků, lze hovořit o zakázkové výrobě. 

Typickým příkladem kusové výroby je například strojírenská výroba nebo zakázkové krej-

čovství. 

Rozlišují se tři typy kusové výroby, a sice projekt, jobbing a batch.  

Projekt se dá definovat jako množinu výrobních činností, která směřuje k dosažení unikát-

ního výrobního cíle. Příkladem projektu může být přestěhování složitého výrobního zaří-

zení z jedné haly do druhé, vývoj nového výrobku atd. Každý projekt musí mít stanovený 

začátek i konec prací. Společným prvkem je regulovaný časový rámec.  

Jobbing, kdy několik současně vyráběných výrobků sdílí výrobní zdroje. 

Batch, kdy se jedná o výrobu stejných v dávkách. 

3.3.2 Sériová výroba 

Sériová výroba se týká produkce buď jednoho, nebo několika podobných výrobků. Dnešní 

podoba sériové výroby je charakteristická nasazením určitého počtu specializovaného zaří-
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zení a to včetně dílčí pružné automatizace. Série jednotlivých výrobků se můžou pravidel-

ně opakovat (rytmická sériová výroba), v opačném případě se hovoří o nerytmické sériové 

výrobě.  

3.3.3 Hromadná výroba 

Hromadná výroba se využívá pro výrobu uniformních výrobků a služeb. Aplikace unifika-

ce umožňuje dosáhnout nejvyššího stupně efektivnosti. Tato výroba je charakteristická 

předmětným uspořádáním výrobního procesu (Flow shop). U hromadné výroby je jako 

typickým výrobním zařízením montážní linka s nasazením vysoce specializovaného zaří-

zení a automatizace. 

Rozdíly v jednotlivých typech výroby se odráží ve struktuře a výši nákladů. Kusová výroba 

se vyznačuje nízkými fixními náklady a s objemem výroby strmě rostoucími variabilními 

náklady. U hromadné výroby jsou charakteristické vysoké fixní náklady a s objemem vý-

roby velice mírně rostoucími variabilními náklady. Sériová výroba se nachází mezi těmito 

dvěma případy. Strukturu nákladů v závislosti na objemu kusové, sériové a hromadné vý-

roby popisuje následující obrázek. 

 

 

Obr. 3 Struktura nákladů v závislosti na objemu kusové, sériové a hromadné vý-

roby [5] 

3.4 Výrobní proces 

Výrobní proces je realizován „výrobním systémem“ – je to transformace výrobních faktorů 

na zboží/službu. Výrobní proces je determinován: 
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- Určením výrobku/služby 

- Varietou a množstvím výrobků/služeb 

- Použitými technologiemi, uspořádáním a organizací výroby 

- Stabilitou výroby a schopností reagovat na poptávku7 

Výrobní procesy existují jak ve výrobních organizacích, tak i v organizacích poskytujících 

služby. Výroba a výrobní procesy úzce souvisejí  s ostatními firemními procesy a funkce-

mi. Uspořádání a struktura konkrétních výrob závisí na charakteru výrobku, služby, obje-

mu výroby, charakteru poptávky atd.  

Podle míry plynulosti výrobního procesu se výroba dělí na plynulou a přerušovanou. Ply-

nulá výroba je výroba nepřetržitá. Probíhá 24 hodin denně, 7 dní v týdnu. K přerušení do-

chází pouze v případě nutných oprav výrobního zařízení. Organizování plynulé výroby 

bývá  nákladnější, protože je nutné zajistit potřebné podmínky a prostředí pro pracovníky 

(doprava, příplatky za práci v noci, osvětlení).  

U přerušované výroby je možno výrobu po určitých částech výrobního procesu přerušit a 

pokračovat v ní jindy. Přerušovaná výroba probíhá v předem určených časech, například 

od 8-22 hodin, pět dní v týdnu a je typická pro strojírenství. Nevýhodou je, že přerušování 

výrobního procesu prodlužuje průběžné doby výroby a zvyšuje výrobní zásoby, což vede 

ke zvyšování výrobních nákladů. Na druhé straně v tomto typu výroby existují lepší pod-

mínky pro údržbu zařízení a nápravu vzniklých poruch. 

3.5 Struktura výrobního procesu 

V konkrétních případech velmi záleží na tom, zda je předmětem zkoumání plánování či 

optimalizace. Z tohoto pohledu se pak rozlišuje věcná, časová a prostorová struktura vý-

robního procesu.  

3.5.1 Věcné hledisko 

Při zkoumání věcné struktury výrobního procesu se především jedná o výrobní profil a 

výrobní program. 

                                                 

 

7 KEŘKOVSKÝ, M. Moderní přístupy k řízení výroby. Praha: C.H.Beck, 2009. 137s. ISBN 7400-119-2. 
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Výrobní profil podniku lze definovat jako výrobní možnosti podniku a je určen souhrnem 

jeho výrobních kapacit. V podmínkách průmyslově rozvinutých zemí se výrobci snaží 

uplatňovat princip make or buy. Tento princip znamená nevyrábět to, co jiný umí lépe a co 

můžu jinde nakoupit levněji. Tímto způsobem minimalizují svoje výrobní náklady. A je-

jich výrobní systémy tak získávají potřebnou flexibilitu.  

Výrobní program se dá definovat jako souhrn výrobků, které podnik vyrábí a nabízí na 

trhu. Je naprosto nezbytné, aby byl výrobní program stanovován na podkladě výsledků 

důkladného a spolehlivého průzkumu trhu a také na podkladě požadavků zákazníků. Orgá-

ny řízení výroby nestanovují výrobní program, není to jejich záležitostí. Řízení výroby je 

však odpovědné za to, že výrobní program vytyčený v obchodní strategii podniku je napl-

ňován i v oblasti výroby. 

Výrobní procesy je možné také dělit podle způsobu, jímž vynakládaná práce přispívá k 

přetváření vstupních surovin a materiálů ve výrobě na technologické a netechnologické. 

Procesy, které jsou přímo spojené s výrobou, se nazývají technologické procesy. Může to 

být například frézování nebo tepelné zpracování. Jako netechnologické procesy se označují 

všechny procesy, které jsou pomocné či obslužné.  

Dílčí výrobní procesy jsou dále sdružovány do tzv. fází výroby před-zhotovující, zhotovu-

jící, dohotovující. Z hlediska jak plánování, tak odměňování pracovníků, kteří se podílejí 

na výrobě, je důležité členění výrobních procesů na operace. Operace mohou být dále čle-

něny na úseky, úkony, pohyby. Technologické postupy obvykle sestavují specialisté, tech-

nologové, normovači výkonu. Technologický postup je zpravidla tvořen popisem posloup-

nosti operací, které vedou ke zhotovení výrobku. Z hlediska řízení výroby je nezbytné, aby 

ke každé operaci bylo přiřazeno jak pracoviště, na kterém bude operace uskutečněna, tak i 

odhad doby trvání její realizace. Technologické postupy v systému řízení výroby slouží 

zpravidla jako základní zdroj informací pro plánování a řízení průběhu výroby.  

V technologických postupech bývají uváděny ještě některé další informace 

- O speciálním nářadí, které bylo použito 

- O přípravcích 

- O spolu-vyráběných dílech. 

Na obrázku je uveden příklad technologického postupu. 
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Obr. 4 Příklad technologického postupu [5] 

3.5.1.1 Časové hledisko 

Časové hledisko výrobního procesu řeší několik aspektů řízení výroby.  

Časové uspořádání výrobního procesu většinou spočívá ve stanovení posloupnosti operací, 

které je nutno postupně zpracovat jednotlivými pracovišti. Dále potom ve stanovení před-

pokládaných termínů realizace operací na předepsaných pracovištích. 

Výrobní a dopravní dávka 

Výrobní dávka je termín, který se používá ve strojírenské výrobě. Jedná se o skupinu sou-

částí, zadávaných do výroby společně. Výrobní dávky se mohou dále dělit na dopravní 

dávky. Dopravní dávky jsou skupiny součástí, které jsou dopravované mezi operacemi 

najednou. 

Průběžná doba výroby je termín, kterým se označuje čas plánovaný na uskutečnění určité 

části výrobního procesu. 

Směnnost je ukazatel, díky kterému se dá zjistit, v kolika pracovních směnách je výroba 

uskutečňována. Cílem je, aby směnnost byla co nejvyšší. To znamená, že je dosahováno 

maximálního využití výrobních kapacit. 

Využití výrobních kapacit významným způsobem ovlivňuje ekonomiku výrobních proce-

sů. Cílem je stoprocentní využití disponibilních kapacit, což je však prakticky nemožné. 
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Prostoj pracoviště je časový interval, při němž pracoviště z nějakého důvodu nepracují. 

Nejčastější příčinou prostojů je nedostatek práce pro dané pracoviště. Prostoje můžou také 

vznikat jako důsledek nesprávného plánování a řízení výroby. Cílem je minimalizace pro-

stojů. 

Rozpracovaná výroba je v podstatě nedokončená výroba, která je měřena peněžním vyjá-

dřením hodnoty výrobních zdrojů vázaných v procesu výroby. Cílem je samozřejmě její 

minimalizace, ale při zachování rezerv, které zajišťují potřebnou stabilitu výrobního sys-

tému.  

3.5.2 Prostorové a organizační uspořádání  

Je nutno řešit materiálové toky, kde rozhodujícími kritérii je rychlost, vzdálenost a plynu-

lost přepravy a uspořádání pracovišť. 

3.6 Uspořádání výrobního procesu 

Uspořádání výrobního procesu má zásadní vliv na efektivnost chodu výrobního systému. 

Klíčem k úspěšnému uspořádání výrobního procesu je plynulost výrobního toku zakázek a 

to včetně jejich hospodárné přepravy. S hospodárným uspořádáním výrobního procesu 

úzce souvisí nápaditost mnoha lidí. Nejde pouze o výběr technologických procesů a kapa-

citní plánování. Jde o to, že při projektování výrobních procesů musíme počítat s tím, že 

rozhodnutí v jedné oblasti se rychle odrazí změnou v ostatních, které s ní souvisejí. Vý-

sledná produktivita je pak dána úzkým místem. Rozhodnutí o uspořádání výrobního proce-

su, může vyvolat podstatné investice, vyžaduje smysl pro strategii, předvídavost a podporu 

mnoha lidí. Důvodem potřeby neustálého zlepšování uspořádání výrobního procesu může 

být malá efektivita dosavadní výroby, porucha výrobního toku, změna konstrukce zastara-

lých výrobků a služeb atd. 

Mezi základní typy uspořádání výrobního procesu patří uspořádání předmětné, technolo-

gické a pevné. V praxi se vyskytují spíš různé kombinace. 

3.6.1 Předmětné uspořádání (Product layout) 

Je založeno na maximální standardizaci výrobků a pracovních operací.. Cílem je dosažení 

hladkého a rychlého toku výrobků. Tok materiálu a polotovarů bývá pevný (výrobní  lin-

ky). Ekonomickým výsledkem jsou nízké náklady a vysoká konkurenceschopnost. 
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Výhody předmětného uspořádání spočívají v tom, že umožňuje velmi efektivní výrobu, 

vede k vysoké angažovanosti lidí, podporuje automatizaci rutinních prací, přináší nízké 

materiálové náklady atd. 

Mezi nevýhody předmětného uspořádání patří zcela jistě to, že systém má tendenci se 

hroutit při poruchách či absencích materiálu i lidí, výrobní systém je nákladný na preven-

tivních opravách, systému může chybět pružnost při změnách, a také například to, že jed-

notvárnost práce může vést k otupělosti. Předmětné uspořádání je zobrazeno zde. 

 

 

Obr. 5 Předmětné uspořádání pracovišť[5] 

 

3.6.2 Technologické uspořádání (Process layout) 

Zvládá různost výrobních požadavků a umožňuje improvizace. Výrobní tok prochází oddě-

lenými specializovanými pracovišti. Cesta výrobku výrobnou vyžaduje transportní vozíky 

přepravující dávky výrobků. Množství přepravované výrobní dávky je dáno především 

seřizováním a ekonomickou funkcí. Podstatnou roli hraje frekvence zakázek a náklady 

skladování.  

Výhody technologického uspořádání: 

- Umožňuje uspokojit výrobní požadavky 

- Není tolik choulostivé na výpadky výroby 

- Zařízení je univerzálnější, flexibilnější, méně nákladné na údržbu  

- Podporuje diferenciaci mzdové stimulace 

Nevýhody technologického uspořádání: 
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- Výrobní procesy vyžadují tvořivost a racionalizaci 

- Výrobní procesy vyžadují častou tvořivost 

- Pravděpodobný růst nákladů na rozpracovanou výrobu, zásoby 

Technologické uspořádání zobrazuje následující obrázek. 

 

 

Obr. 6 Technologické uspořádání pracovišť[5] 

3.6.3 Pevné uspořádání (Fixed-position layout) 

Nejedná se o typickou výrobní situaci, ale o čím dál častější případ řízení přípravy záběhu 

inovace. Jako příklad lze uvést přípravu výroby nového letadla, kdy se letadlo montuje 

z tisíce dílů. Úspěch projektu se opírá o schválený finanční rozpočet, pevné lhůty, značnou 

míru řízení a o zdrojové rozvržení. Průběh prací je kontrolován podle harmonogramu, kte-

rý vznikne ze síťové analýzy. 

3.6.4 Kombinovaná uspořádání 

Vznikají kombinací uvedených typů uspořádání. Kombinované uspořádání vznikají na 

základě podmínek trhu a najdeme je jak v průmyslu, tak v ostatních oblastech, kterými jsou 

například nemocnice, supermarkety, dopravní podniky. 

3.6.5 Buňkové uspořádání (Cell layout) 

Jedná se o moderní uspořádání strojů do určitých skupinek, které jsou schopné produktivně 

vyrobit položky s příbuznými výrobními požadavky. Buňky jsou jakousi autonomní a fle-

xibilní obdobou předmětného uspořádání. Stroje jsou uspořádány s minimálními požadav-

ky na přepravu. Buňková výroba chce dosáhnout propojení výhod technologického i před-

mětného uspořádání. Tohoto propojení výhod lze docílit za podmínky dobře fungujícího 

informačního systému výroby.  
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3.6.6 Skupinová technologie (Group technology) 

Je to technologie výroby, která podporuje buňkové uspořádání strojů. Je založena na třídě-

ní výrobních položek podobné konstrukce. Skupiny strojů a obsluh pak vytváření oddělená 

pracoviště – výrobní buňky. Výrobky by měli mít přibližně stejnou velikost a měly by vy-

žadovat podobné typy a pořadí výrobních operací. 

3.6.7 Pružné výrobní systémy (Flexible manufacturing systems) 

Pružné výrobní systémy jsou automatizovanou verzí buňkové výroby. Počítač řídí jak za-

čátek práce každého stroje, tak i pohyb výrobku. Pořizovací náklady těchto vysoce produk-

tivních výrobních systémů jsou až neúměrně vysoké. Pokud jsou pružné výrobní systémy 

dobře řízeny, dosahují ekonomické výhody předmětného uspořádání a to hlavně v oblas-

tech často se střídajících výrobních dávek. 

Výhody a nevýhody jednotlivých způsobů uspořádání pracovišť shrnuje tato tabulka. 

 

 
Fixed 

position 
Process layout Cell layout Product layout 

Výhody 

Velmi vysoká 

výrobková fle-

xibilita 

Odpadá 

manipulace s 

výrobkem 

Vysoká 

výrobková 

flexibilita 

Snadná kont-

rola výroby 

Rychlý prů-

chod dobré 

podmínky 

pro personál 

Nízké jednotkové 

náklady 

Specializace zaří-

zení a personálu 

Vysoká produkti-

vita 

Nevýhody 

 

Vysoké jednot-

kové náklady 

Plánování ope-

rací může být 

obtížné 

Nižší využití 

výrobních 

zdrojů 

Komplikované 

toky materiálu 

Při změnách 

může být 

velmi ná-

kladné 

Potřeba pro-

storu vyšší 

Nepružnost 

Malá odolnost 

proti poruchám 

Neatraktivní cha-

rakter práce 

 

Tab. 1 Výhody a nevýhody jednotlivých způsobů uspořádání pracovišť[5] 
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Rozhodování o uspořádání výroby a pracovišť je zobrazeno na tomto obrázku. 

 

 

Obr. 7 Rozhodování o uspořádání výroby a pracovišť [5] 

3.7 Řízení výrobního procesu 

Cílem řízení výrobního procesu je regulace, koordinace a kontrola průběhu výroby. Úkoly 

řízení výrobního procesu spočívají v řízení zadávání výroby podle plánu, srovnávání reali-

zovaných výsledků celého procesu s výsledky očekávanými a hledání příčiny na všech 

místech, na kterých by se mohl uplatnit deformující vliv individuálních zájmů a potřeb jak 

účastníků kontrolovaného procesu, tak celého okolí. Dalším úkolem je také shromažďová-

ní informací o podmínkách řízení a také příprava na změnu dosavadního postupu. V řízení 

výrobního procesu se mohou vyskytovat poruchy a to jak kvalitativní tak kvantitativní. 

Proto je důležité sledovat plnění krátkodobého operativního plánu výroby. Řídící orgán 

musí také zjišťovat odchylky od plánu a řešit problémy, které mohou během výroby nastat. 

Tím zajišťuje opětovné vytváření souladu skutečnosti s plánem. 

3.7.1 Uvolnění zakázky 

Aby mohl výrobní proces začít, musí dojít k uvolnění zakázky. Zakázka může mít charak-

ter výrobní dávky, kusu, charakter zakázky odvozené od zákaznické zakázky nebo zakázky 

jako výrobního požadavku. Zakázka může být uvolněna pouze v případě, je-li k dispozici 

požadovaný materiál, výrobní prostředky, nástroje a přípravky, které jsou pro plnění za-

kázky nutné. Ke zjištění toho, že je vše potřebné k dispozici slouží data o skutečných fy-



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 27 

 

zických stavech zásob. Uvolnění zakázky může být také odmítnuto. Důvodem může být 

chybějící materiál, porucha na strojích nebo to, že nejsou k dispozici požadované prostřed-

ky a nástroje.  

3.8 Procesní analýza 

Procesní analýza je jednou ze základních metod pro mapování procesů v podniku. Zobra-

zuje souhrn všech aktivit v procesu. Vytvořením mapy toku hodnot lze získat přehled o 

stavu celého procesu. Cílem této metody je zkrácení průběžné doby procesu a eliminace 

plýtvání. Výstupem je procesní diagram, který zobrazuje sled aktivit pomocí symbolů. (viz 

obrázek 8). 

Při procesní analýze jsou používány standardizované symboly: 

- Operace 

- Čekání 

- Kontrola 

- Skladování 

- Transport. 
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Obr. 8 Procesní diagram [12] 
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4 ZÁKLADNÍ METODY DIFE

4.1 P-Q diagram 

Pro optimalizaci materiálových tok

nebo součástí ve srovnání s

P-Q diagram je metoda, která se používá 

gram ukazuje různé druhy výr

4.2 ABC analýza 

Ve většině podniků je velmi vysoký po

lizovat. Je ale neefektivní v

blému slouží ABC analýza. ABC analýza je systém diferencovaného 

žena na Paretově zákonu, který 

všech možných příčin. Tento pri

- 20 % skladových položek se podílí 80 % na celkové hodnot

- 20 %  položek ve skladu zabírá 80 % plochy skladu

- 20 % skladových položek se 80 % podílí na celkovém po

, Fakulta managementu a ekonomiky 

ZÁKLADNÍ METODY DIFE RENCOVANÉHO ŘÍZENÍ V

Pro optimalizaci materiálových toků je důležitý rozbor různých druhů

ástí ve srovnání s vyráběným množstvím každého jednotlivého druhu výrobku. 

Q diagram je metoda, která se používá při analýze objemu vyráběné produkce. 

zné druhy výrobku s velkým a s malým obratem (viz obrázek 9).

 

Obr. 9 P-Q diagram [14] 

 je velmi vysoký počet položek zásob, které je nezbytné 

lizovat. Je ale neefektivní věnovat pozornost všem druhům položek. K 

blému slouží ABC analýza. ABC analýza je systém diferencovaného ř

nu, který říká, že 80% důsledků vyplývá př

in. Tento princip se dá využít v následujících situacích:

20 % skladových položek se podílí 80 % na celkové hodnotě zásob

20 %  položek ve skladu zabírá 80 % plochy skladu 

20 % skladových položek se 80 % podílí na celkovém počtu výdej

29 

ŘÍZENÍ V ÝROBY 

zných druhů výrobků, materiálu 

ným množstvím každého jednotlivého druhu výrobku. 

i analýze objemu vyráběné produkce. P-Q dia-

malým obratem (viz obrázek 9). 

et položek zásob, které je nezbytné řídit a optima-

ek. K řešení tohoto pro-

blému slouží ABC analýza. ABC analýza je systém diferencovaného řízení zásob. Je zalo-

 vyplývá přibližně z 20 % počtu 

následujících situacích: 

20 % skladových položek se podílí 80 % na celkové hodnotě zásob 

čtu výdejů ze skladu 
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Analýzu ABC lze kromě oblasti řízení výroby použít také při řízení jakosti, pozornost se 

zde věnuje kritickým operacím nebo také při plánování výroby, kde se zaměřuje na vý-

znamné zakázky a na přetížená pracoviště. 

Podkladem pro ABC analýzu je sestava položek zásob, která je seřazená sestupně podle 

hodnoty spotřeby nebo prodeje ve sledovaném období. Období, které se analyzuje, by mělo 

být dlouhé minimálně 12 a maximálně 24 měsíců. Kratší období můžou ovlivnit sezónní 

vlivy a v příliš dlouhém období můžou být údaje zkresleny například změnou výrobního 

programu. 

4.2.1 Postup při ABC analýze 

1. Zjistí se roční spotřeba každé položky v kusech a počet kusů se poté vynásobí ce-

nou za položku (dostane se roční obrat) 

2. Roční obrat všech položek se sumarizuje, tím se získá hodnota celkové roční spo-

třeby skladu 

3. Pak se vyjádří procentní podíl každé položky na celku 

4. Položky se seřadí v sestupném pořadí 

5. Provede se kumulativní výpočet procentuálních podílů 

6. Skladové položky se následně zařadí do kategorií A, B, C. 

Kategorie A je tvořena skladovými položkami, které reprezentují 80 % hodnoty spotřeby 

nebo prodeje, tyto položky se neustále sledují. Objednací množství a výše pojistné zásoby 

se stanovují co možno nejpřesněji a individuálně. 

Do kategorie B se zahrnují položky, které mají 15 % podíl na hodnotě spotřeby nebo pro-

deje. Položky B se sledují méně často. Velikost objednacích dávek i pojistná zásoba je vyš-

ší než u předchozí kategorie.  

Kategorii C tvoří málo důležité položky s podílem 5 % na hodnotě spotřeby nebo prodeje. 

Objednací množství vychází nejčastěji z odhadu na základě průměrné spotřeby v předcho-

zích obdobích.  

Klasifikace položek A, B, C je uvedena na následujícím obrázku. 
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Obr. 10 Klasifikace položek A, B, C [5] 
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5 TQM (TOTAL QUALITY MANAGEMENT) 

TQM je nejkomplexnější a zároveň také nejúčinnější systém řízení.  

- Total – úplné zapojení všech pracovníků do procesu 

- Quality – pojetí principů kvality v celé organizaci 

- Management – principy se prolínají všemi úrovněmi řízení a všemi manažerskými 

funkcemi 

To znamená systematické provozování činnosti celých jednotek v podniku a efektivní 

řízení činností tak, aby zboží a služby dodávaly v takové kvalitě, která uspokojuje zá-

kazníka. TQM je systém, který zahrnuje všechny osoby v podniku, koncept neustálého 

zlepšování kvality, snižování nákladů, bezpečnosti provozu a zlepšování ochrany ži-

votního prostředí. Tento systém řízení říká, že dobrá kvalita je odpovědností celého 

pracovního kolektivu v řetězci kvality. Aby bylo dosaženo požadovaného cíle, je každý 

následný pracovník považován za zákazníka pracovníka předchozího.  TQM považuje 

kvalitu tak dobrou, jaká je kvalita nejslabšího článku. V tomto kontextu je důraz kladen 

na následující činnosti: 

- Splnění potřeb 

- Očekávání zákazníků 

- Zahrnutí všech složek organizace 

- Zahrnutí všech spolupracovníků v podniku 

- Zkoumání všech nákladů kvality 

- Kvalitu spíše projektovat, než kontrolovat 

- Vývoj systémů, které podporují kvalitu 

- Vývoj procesů trvalého zlepšování 

Velmi cenný přínos těchto činností je v tom, že trvalým procesem podnik dosahuje stavu 

„učící se organizace“. Tento systém je pružný a schopný rychle reagovat na potřeby orga-

nizace. Zavedení TQM je náročný proces, který vyžaduje rozvoj firemní kultury a změnu 

postojů k velké otevřenosti.  

Není pochyb o tom, že tento nástroj by byl žádoucí pro řadu firem. Jeho efekty jsou vysoce 

ekonomické, ale dosahuje také vysokých efektů v morální oblasti. Ekonomická efektivnost 

souvisí se způsobem jeho realizování, environmentálním uvědoměním a aktivitou zaměst-

nanců v daném podniku. Je vnitřní záležitostí podniku a podnik by se o její zvýšení měl 
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snažit ve vlastním zájmu. S fungujícím systém TQM lze poměrně snadno dosáhnout Certi-

fikace podle dalších systémů řízení (QM, EMS). Problémem tohoto systému však je, že 

účinnost zavedení silně závisí na odhodlání nejvyššího vedení a na jeho schopnostech pře-

svědčit k této změně všechny svoje spolupracovníky. Tento systém se lépe zavádí 

v závodech nadnárodních korporací, které ho mají sami zažitý a spolehlivě implementova-

ný. Typickým příkladem jsou například automobilky, ve kterých má zákaznický princip 

svou vnitřní železnou logiku a práce bez vad své výrazné ekonomické přínosy.  

5.1 SWOT analýza TQM 

V následující tabulce je uvedena SWOT analýza systému TQM. 

 

Silné stránky Hrozby 

- Umožňuje stálé zlepšování 

- Zapojení všech zaměstnanců ve firmě 

- Jednoduché pracovní postupy 

- Integrující nástroj 

- Pokles zájmů zájmových skupin 

- Nepochopení nutnosti změn 

- Vyprchání odhodlání a zájmu ze 

strany pracovníků 

Slabé stránky Příležitosti 

- Vyžaduje změnu podnikové kultury 

- Vyžaduje odpovědný přístup 

- Nutné pevné odhodlání a také 

vytrvalost 

- Nutná je také permanentní údržba a 

motivace 

- Přechod na učící se organizaci 

- Znalostní ekonomika 

- Snadnější řešení i velmi složitých 

problémů 

- Základ udržitelné výroby a 

spotřeby 

Tab. 2 SWOT analýza TQM [16] 

 

5.2 Normy ISO 

Norma ISO 9001 vydaná v České republice jako ČSN EN ISO 9001 je standard, který 

slouží jako referenční model pro nastavení základních řídicích procesů v organizaci. Po-

máhají neustále zlepšovat kvalitu poskytovaných výrobků a spokojenost zákazníka. Je to 

norma procesně orientovaná a vyžaduje následnou certifikaci vedeného systému řízení 
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v organizaci. Jejím výsledkem je certifikát, který je mezinárodně uznávaný a je předpokla-

dem zralosti a vyspělosti organizace. 

Jako společný základ pro normy, které se týkají řízení jakosti, patří osm zásad manage-

mentu jakosti: 

- Zaměření se na zákazníka 

- Vedení 

- Zapojení všech zaměstnanců 

- Procesní přístup 

- Systémový přístup k řízení 

- Neustálé zlepšování 

- Faktický přístup k rozhodování 

- Vzájemně prospěšné dodavatelské vztahy 

Standard ISO 9001 je použitelný ve všech sektorech a zasahuje do oblastí výroby, posky-

tování služeb, marketing, prodej a vztahy se zákazníky a řízení kvality. 

Přínosy zavedeného systému: 

- Celkové posílení stávajícího systému managementu v organizaci 

- Zvýšení konkurenceschopnosti 

- Plnění požadavků zákazníků 

- Snížení nákladů 

- Aplikace principu neustálého zlepšování 

- Efektivnější alokace zdrojů 

- Podstatné snížení reklamací 

- Zvýšení spokojenosti zaměstnanců. 

ISO 9001:2008 specifikuje požadavky na systém řízení kvality v organizaci. Klade si 

za cíl zvýšit spokojenost zákazníka pomocí efektivní aplikace tohoto systému, včetně 

procesů pro jeho neustálé zlepšování. Snaží se zajistit shodu mezi požadavky zákazníka 

a aplikovatelnými požadavky zákonů a předpisů. 

Všechny požadavky ISO 9001:2008 jsou generické a jsou určeny pro všechny organizace.  
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Příručka jakosti je základní dokument systému managementu kvality dle normy 9001. Po-

pisuje systém managementu kvality podle této normy v organizaci. 

Příručka jakosti obsahuje tuto základní strukturu: 

- Předmět normy, normativní odkazy 

- Termíny, definice a zkratky 

- Informace o organizaci 

- Systém managementu jakosti 

• Všeobecné požadavky 

• Požadavky na dokumentaci 

- Odpovědnost managementu 

• Osobní angažovanost a aktivita managementu 

• Zaměření na zákazníka 

• Politika jakosti 

• Plánování 

• Odpovědnost, pravomoc a komunikace 

• Přezkoumání systému managementu 

- Management zdrojů 

• Poskytování zdrojů 

• Lidské zdroje 

• Infrastruktura 

• Pracovní prostředí. 
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II.  PRAKTICKÁ ČÁST 
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6 POPIS SPOLEČ

Kovop, společnost s ručením omezeným, se sídlem v

bou. Tato společnost byla založena 

v Brně 4. 2. 1999. Logo spole

ku. 

 

Předmětem podnikání spole

- Zámečnictví 

- Kovoobrábění 

- Koupě zboží za ú

- Lakýrnictví 

- Zprostředkovatelská 

Silniční motorová doprava nákladní byla p

podnět valné hromady zrušena.

6.1 Orgány společnosti

Společnost má tyto orgány:

- Valnou hromadu

- Statutární orgán 

- Výkonného ředitele

Mezi základní dokumenty spole

řád a Příručka jakosti obsahující sm

, Fakulta managementu a ekonomiky 

POPIS SPOLEČNOSTI 

ručením omezeným, se sídlem v Kněžpoli je českou právnickou os

nost byla založena jednorázově zápisem u Krajského obchodního soudu 

Logo společnosti Kovop, spol. s.r.o. je uvedeno na následujícím obrá

Obr. 11 Logo společnosti Kovop, spol. s.r.o.

tem podnikání společnosti Kovop, spol. s.r.o. je: 

 zboží za účelem jeho dalšího prodeje a prodej 

edkovatelská činnost v oblasti obchodu a služeb 

ní motorová doprava nákladní byla předmětem činnosti do roku 2007. Poté byla na 

t valné hromady zrušena. 

Orgány společnosti 

nost má tyto orgány: 

Valnou hromadu 

Statutární orgán – jednatelé společnosti 

ředitele 

Mezi základní dokumenty společnosti Kovop, spol. s.r.o. patří Organiza

ka jakosti obsahující směrnice a předpisy dle normy EN ISO 9001:2008.
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žpoli je českou právnickou oso-

 zápisem u Krajského obchodního soudu 

Kovop, spol. s.r.o. je uvedeno na následujícím obráz-

 

nosti Kovop, spol. s.r.o.[15] 

innosti do roku 2007. Poté byla na 

í Organizační řád, Pracovní 

edpisy dle normy EN ISO 9001:2008. 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky

 

6.2 Vize 

Dlouhodobou vizí vrcholového vedení je vytvo

měnící se podmínky a požadavky trhu. To znamená vytvo

strukturou, která je schopna identifikovat a vyhodnotit, vytvo

ty projekty, které se odlišují od obvyklého rámce výrobního programu.

6.3 Dlouhodobá strategie spole

Trvalou snahou podniku je:

- zachovat, nadále zlepšovat a tím upev

gramu 

- trvale dosahovat výborných obc

zlepšení všech proces

- přesvědčit i nároč

ky, které splní jejich o

- dosáhnout standardní sv

si udržet v rámci vývoje politiky jakosti.

6.4 Organizační struktura spole

 

 

 

, Fakulta managementu a ekonomiky 

olového vedení je vytvořit organizaci schopnou rychle reagovat na 

nící se podmínky a požadavky trhu. To znamená vytvořit organizaci s

strukturou, která je schopna identifikovat a vyhodnotit, vytvořit, naplánovat a realizovat i 

, které se odlišují od obvyklého rámce výrobního programu.

Dlouhodobá strategie společnosti Kovop,  spol. s.r.o.

Trvalou snahou podniku je: 

zachovat, nadále zlepšovat a tím upevňovat své postavení v 

trvale dosahovat výborných obchodních úspěchů a starat se tak o neustálý r

zlepšení všech procesů probíhajících ve společnosti 

i náročné zákazníky o schopnosti dlouhodobě a stabiln

ky, které splní jejich očekávání 

dosáhnout standardní světové úrovně v systému managementu jakosti a tento trend 

rámci vývoje politiky jakosti. 

ní struktura společnosti 

Obr. 12 Organizační schéma společnosti [
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it organizaci schopnou rychle reagovat na 

it organizaci s takovou vnitřní 

it, naplánovat a realizovat i 

, které se odlišují od obvyklého rámce výrobního programu. 

s.r.o. 

 oblasti výrobního pro-

 a starat se tak o neustálý růst a 

ě a stabilně podávat výrob-

ému managementu jakosti a tento trend 

 

[15] 
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6.5 Odběratelé 

Podnik Kovop, spol. s.r.o. m

- Algeco Staré Mě

- KONE Industrial

- NEDCON Bohemia 

- Altech Uherské Hradišt

- Topagra Topolná

- Paveko Uherské Hradišt

 

 

 

 

 

 

 

KONE Industrial-
koncern Ústí 
nad Labem

23%

, Fakulta managementu a ekonomiky 

Podnik Kovop, spol. s.r.o. má tyto odběratele: 

é Město 

KONE Industrial-koncern Ústí nad Labem 

Bohemia Pardubice 

Altech Uherské Hradiště 

Topagra Topolná 

Paveko Uherské Hradiště 

 

 

graf 1 Seznam odběratelů [zdroj vlastní]

NEDCON 
Bohemia 

Pardubice
9%

Altech Uherské 
Hradiště

1%

Topagra 
Topolná

1%

Paveko Uherské 
Hradiště

39 

 

[zdroj vlastní] 

Algeco Staré 
Město
65%

Paveko Uherské 
Hradiště

1%
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6.6 Základní produktové řady 

V podniku Kovop, spol. s.r.o. se vyrábí tyto výrobkové řady. 

Řada výrobků Název 

1100 Přímý materiál 

1110 Drobný materiál MCD 

1300 Režijní materiál 

1700 Obaly 

5000 Polotovary 

5020 Polotovary-mezistěny 

6000 Hotové výrobky 

6001  Výrobky Nedcon 

6010 Rám kontejneru IN26 

6011 Rám kontejneru IN36 

6012 Rám typ. kont. IN 

6013 Rám kontejneru AX26 

6014 Rám kontejneru AX36 

6015 Rám atyp. kont. AX 

6016 Rám kontejneru BX26 

6017 Rám kontejneru BX36 

6018 Rám atyp. kont. BX 

6019 Výrobky Algeco mimo kont 

6020 Stěnové panely 

6030 Platformy 

6031 Rámcová řada Kone 

6032 Kusová řada Kone 
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6033 Produkty Kone s var. „G“ 

6034 Kabinky MDF 

6035 Fic-zakázky 

7000 Zboží 

9000 Artikly zákazníka 

 

Tab. 3 Produktové řady[zdroj vlastní] 
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7 ANALÝZA SOU ČASNÉHO STAVU SYSTÉMU VÝROBY 

7.1 Popis výrobního programu 

Hlavním výrobním programem společnosti Kovop, spol. s.r.o. Kněžpole je výroba svařo-

vaných ocelových konstrukcí rámů kontejnerů pro všeobecné použití dle normy EN ISO 

3834-2 a požadavků na svařování dle normy DIN 18800-7. Dále to jsou dílce pro výtahy a 

eskalátory a dílce do regálových systémů. V menším rozsahu to jsou ještě výpalky z 

plazmového stroje dle požadavků zákazníků. 

7.2 Tok materiálu v podniku 

Před přijetím materiálu do hutního skladu se provádí jeho vstupní kontrola.  

Poté se materiál vyloží a uskladní. 

Výroba na zakázku  

Podle objednávky technický pracovník nejprve zhotoví kusovník, tzn., kolik dílů bude po-

třeba na zhotovení jednoho kusu určitého výrobku. Poté vystaví pracovní postup pro kon-

krétní výrobek a systém vytiskne vyskladňovací seznam. Skladník dle tohoto seznamu vy-

dá příslušný materiál (materiál se přijímá a odepisuje v kg).  Ze skladu hutního materiálu 

jde materiál přímo do výrobní dílny a prochází různými operacemi dle charakteru výrobku.  

Z výrobní dílny jde materiál do skladu polotovarů a odsud zpět do výrobní dílny, kde se 

pomocí operace „montáž“ mění v hotový výrobek. Následuje kontrola jakosti, balení hoto-

vých výrobků a uskladnění v expedičním skladu.  
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8 ANALÝZA VYRÁB

Společnost Kovop, spol. s.r.o. vyrábí 

zjistit, kolika procenty se jednotlivé produkty podílí na

ty, které patří do skupiny

vat neustálá pozornost. Jednotlivé procesy, které v

by měly být optimalizovány a tok výroby by m

8.1  Analýza ABC 

Kategorie

A

B

C

celkem

 

Rozdělení produktů do jednotlivých skupin je zobrazeno na následujícím grafu

graf 2 Rozd

100

200

300

400

500počet (ks)

Rozdělení produktů do skupin A, B, C

, Fakulta managementu a ekonomiky 

VYRÁBĚNÉHO SORTIMENTU 

nost Kovop, spol. s.r.o. vyrábí 500 různých produktů. Aplikací analýzy ABC 

zjistit, kolika procenty se jednotlivé produkty podílí na celkovém roč

ny A se podílí největší mírou na tvorbě zisku a m

Jednotlivé procesy, které vedou k výrobě těchto finálních produkt

t optimalizovány a tok výroby by měl být plynulý.  

  

Kategorie 
Roční spotřeba z celku 

(%) 

Počet položek 

ve skupin

A 80 10 

B 15 400 

C 5 90 

celkem 100 500 

 Tab. 4 Analýza ABC[zdroj vlastní] 

 do jednotlivých skupin je zobrazeno na následujícím grafu

ozdělení produktů do kategorií A, B, C[zdroj vlastní]

0

100

200

300

400

500

1 2 3

10

400

90

skupina

Rozdělení produktů do skupin A, B, C

43 

Aplikací analýzy ABC lze 

celkovém ročním prodeji. Produk-

 zisku a měla by se jim věno-

ěchto finálních produktů, 

et položek 

ve skupině 

 

 

 

 

 

 do jednotlivých skupin je zobrazeno na následujícím grafu. 

 

[zdroj vlastní] 

Rozdělení produktů do skupin A, B, C
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Vyplývá z něj, že do skupiny A patří 10 produktů, které tvoří 80% spotřeby prodeje 

v podniku, skupina B zahrnuje 400 produktů, tvořících 15% spotřeby prodeje a skupinu C 

tvoří 90 produktů s 5% spotřeby prodeje. 

Nyní je třeba soustředit se na produkty, které patří do skupiny A.  

Za pomoci P-Q diagramu nalézt výrobek, který se podílí největší mírou na celkové poptáv-

ce. 

8.2 Analýza objemu vyráběné produkce – P-Q diagram 

 

Číslo 

položky 

Produkt Celková poptáv-

ka za rok 2010 

(ks) 

Cena za 1 ks (Kč) 

1. 17145 3 662 2 209 

2. 17150 1 273 12 942 

3. 17149 1 251 13 720 

4. 17154 268 14 060 

5. 17156 259 15 858 

6. 17149-FT 213 11 619 

7. 17150-FT 211 11 474 

8. 64792-CS 200 35 498 

9. 17150-INS 110 12 942 

10. 17146 100 2 209 

 

Tab. 5 Tabulka k P-Q diagramu[zdroj vlastní] 
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Na základě provedení P

produkt 17145 (viz graf 2).

 

 

 

 

0

500

1 000

1 500

2 000

2 500

3 000

3 500

4 000Poptávka 
(ks)
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 provedení P-Q diagramu lze zjistit, že největší poptávané množství vykazuje 

produkt 17145 (viz graf 2). 

graf 3 P-Q diagram[zdroj vlastní] 

3 662

1 273 1 251

268 259 213 211 200

P-Q diagram

45 

tší poptávané množství vykazuje 

 

110 100

Produkt
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9 POPIS VÝROBNÍHO 

Produkt 17145 se skládá ze t

výrobní proces každého polotovaru, poté se u t

a na jejich základě se zhotoví layouty výrobních dílen pro výrobu t

základě těchto skutečností lze zjistit, na kterém výrobním stupni vzniká 

tost a proč. Na tomto výrobním stupni lze poté navrhnout nápravné opat

procento vyrobených zmetk

Produkt 17145 (viz obrázek 12) 

- Výztuha sloupu 

- Plášť sloupu (polotovar 13156)

- Jekl s maticemi 

- Montáž výrobku

Kromě těchto tří polotovar

v podobě sv. drátu a plynu Ferr

výrobního procesu při operaci „montáž“.

Všechny polotovary si podnik Kovop, spol. s.r.o. vyrábí sám. 

, Fakulta managementu a ekonomiky 

POPIS VÝROBNÍHO PROCESU PRODUKTU 17145

se skládá ze tří polotovarů, které se vyrábí samostatně

výrobní proces každého polotovaru, poté se u těchto polotovarů zpracují procesní diagramy 

 se zhotoví layouty výrobních dílen pro výrobu tě

čností lze zjistit, na kterém výrobním stupni vzniká 

. Na tomto výrobním stupni lze poté navrhnout nápravné opat

procento vyrobených zmetků snížit. 

(viz obrázek 12) prochází čtyřmi výrobními stupni: 

 (polotovar 13000-6) 

(polotovar 13156) 

 (polotovar 17290) 

Montáž výrobku 

í polotovarů je k výrobě tohoto produktu potřeba také p

a plynu Ferromaxx 15. Přídavný materiál je potřeba až na konci celého 

ři operaci „montáž“. 

si podnik Kovop, spol. s.r.o. vyrábí sám.  

Obr. 13 Produkt 17145[interní zdroj podniku

46 

17145 

, které se vyrábí samostatně. Nejdříve se popíše 

 zpracují procesní diagramy 

 se zhotoví layouty výrobních dílen pro výrobu těchto polotovarů. Na 

ností lze zjistit, na kterém výrobním stupni vzniká největší zmetkovi-

. Na tomto výrobním stupni lze poté navrhnout nápravné opatření, které by mělo 

také přídavný materiál 

ídavný materiál je potřeba až na konci celého 

 

interní zdroj podniku] 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 47 

 

9.1 Výrobní proces a layout výrobní dílny pro výrobu výztuhy sloupu 

Výroba jednoho kusu výztuhy sloupu zahrnuje jednu výrobní operaci řezání na pásové 

pile. 

Postup při výrobní operaci „řezání na pásové pile:“ 

Pracovník si na pásové pile nastaví doraz ve vzdálenosti 2479 od řezné části pily. Poté ulo-

ží tyč na pásovou pilu. Tyč se dorazí tak, aby nevznikla žádná vůle, a zabezpečí se proti 

pohybu. Následuje zapnutí pásové pily. Celý výrobní proces trvá jednu minutu. Stroj ob-

sluhuje jeden pracovník.  

Nyní lze sestavit procesní diagram výrobního procesu pro výrobu polotovaru výztuha slou-

pu. 

 

č. činnost 
opera-

ce 
trans-
port 

sklado-
vání 

vzdále-
nost 

(M) 

doba 

trvání 
(min) 

Počet 

pracov-
níků 

1. 
Příjem 

zboží 
    30 1 

2. Transport    50   

3. 
Skladová-

ní 
    7200  

4. Transport    40   

5. 

Řezání na 

pásové 

pile 

    1 1 

6. Transport    30   

7. 
Skladová-

ní 
    2880  

Četnost      2 

Součet časů 

(min) 
    10 111  
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Vzdálenost 

(M) 
   120   

 

Tab. 6 Procesní diagram[zdroj vlastní] 

 

Poté lze sestavit layout výrobní dílny pro výrobu polotovaru výztuha sloupu. 

 

Obr. 14 Layout výrobní dílny pro výrobu výztuhy sloupu [zdroj vlastní] 

 

9.2 Výrobní proces a layout výrobní dílny pro výrobu pláště sloupu 

Plášť sloupu se vyrábí z pozinkovaného plechu. Tento plech prochází ve výrobní dílně 

třemi různými operacemi: 

- Vysekávání 

- Ohýbání 

- Vrtání ruční vrtačkou. 

 

Postup při výrobní operaci „vysekávání“ 

Vysekávání probíhá na CNC stroji TRAUMATIC TC 5000 R, který je zobrazen na násle-

dujících obrázcích. 
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Technické parametry pracovišt

- Pracovní rozsah 

- Maximální tloušť

- Přesnost (polohová odchylka) 

, Fakulta managementu a ekonomiky 

Obr. 15 CNC stroj TRAUMATIC TC 5000 R

Obr. 16 CNC stroj TRAUMATIC TC 5000 R

Technické parametry pracoviště: 

Pracovní rozsah – 1650 x 3000 mm 

Maximální tloušťka plechu – 8 mm 

esnost (polohová odchylka) – 0,1 mm/m 

49 

CNC stroj TRAUMATIC TC 5000 R [15] 

CNC stroj TRAUMATIC TC 5000 R [15]  
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Pracovník si nahraje příslušný program do stroje. Nejprve si nastaví pracovní nástroje. Poté 

uchopí plech a umístí jej na stroj. Plech se dorazí do chapadel, tím se zabezpe

hybu. Zapne se stroj. Celá operac

Postup při operaci „Ohýbání

Operace ohýbání se uskute

18). 

 

 

, Fakulta managementu a ekonomiky 

říslušný program do stroje. Nejprve si nastaví pracovní nástroje. Poté 

jej na stroj. Plech se dorazí do chapadel, tím se zabezpe

. Celá operace trvá dvě minuty a stroj obsluhují dva pracovníci.

Ohýbání“ 

Operace ohýbání se uskutečňuje na CNC ohraňovacím lisu AMADA (viz obrázky 17

Obr. 17 CNC ohraňovací lis AMADA [15

Obr. 18 CNC Ohraňovací lis AMADA [15

50 

íslušný program do stroje. Nejprve si nastaví pracovní nástroje. Poté 

jej na stroj. Plech se dorazí do chapadel, tím se zabezpečí proti po-

 minuty a stroj obsluhují dva pracovníci. 

vacím lisu AMADA (viz obrázky 17 a 

15] 

15] 
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Technické parametry pracoviště 

- Lisovací síla – 2200 KN 

- Pracovní délka – 3300 mm 

- Průchod mezi stojany – 2700 mm 

- Materiál – všechny druhy plechů od síly 1,5 – 10 mm 

- Přesnost ohýbání – dle kvality materiálu, přesnost polohování je 0,1 mm 

 

Nejprve si pracovník nastaví stroj, tzn., že si nahraje potřebný program do stroje. Uchopí 

plech, nastaví jej do dorazu a zapne stroj. Tato výrobní operace trvá jednu minutu a stroj 

obsluhují dva pracovníci. 

Postup při operaci „vrtání ruční vrtačkou“ 

Pracovník uchopí vrtací přípravek a nasadí jej na plech. Poté probíhá samotné vrtání. Tento 

proces trvá jednu minutu. Nyní lze sestavit procesní diagram pro výrobní proces výroby 

polotovaru pláště sloupu. 

 

č. činnost 
opera-

ce 
trans-
port 

sklado-
vání 

vzdá-
lenost 

(M) 

doba 

trvání 
(min) 

Počet 

pracovní-
ků 

1. 
Příjem 

zboží 
    20 1 

2. Transport    50   

3. 
Skladová-

ní 
    14 400  

4. Transport    40   

5. 
Vyseká-

vání 
    2 2 

6. Transport    1   

6. Ohýbání     1 2 

8. Transport    1   
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7. 

Vrtání 

ruční vr-

tačkou 

    1 1 

8. Transport    30   

9. 
Skladová-

ní 
    2880  

Četnost      6 

Součet časů 

(min) 
    17 304  

Vzdálenost 

(M) 
   122   

 

Tab. 7 Procesní diagram [zdroj vlastní] 

Na základě procesního diagramu se sestaví layout výrobní dílny pro výrobu polotovaru 

pláště sloupu. 

 

Obr. 19 Layout výrobní dílny pro výrobu pláště sloupu [zdroj vlastní] 
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9.3 Výrobní proces a layout polotovaru jeklu s maticemi 

Na výrobu polotovaru jeklu s maticemi je třeba, aby vstupní materiál prošel následujícími 

operacemi: 

- Řezání na pásové pile 

- Vrtání na sloupové vrtačce 

- Nýtování nýtovacích matic 

 

Výrobní operace „Řezání na pásové pile“ 

Pracovník si na pásové pile nastaví doraz ve vzdálenosti 2479 od řezné části pily. Uloží 

jekl na pásovou pilu. Poté dorazí jekl tak, aby nevznikla žádná vůle a zabezpečí jej proti 

pohybu. Následuje zapnutí pásové pily a řezání, které trvá jednu minutu. Stroj obsluhuje 

jeden pracovník. 

Postup při operaci „vrtání na sloupové vrtačce“ 

Pracovník nasadí vrtací přípravek na profil a probíhá vrtání, které trvá jednu minutu. 

Operace „nýtování nýtovacích matic“ 

Pracovník přinýtuje nýtovací matice do vyvrtaných děr v profilu. Celá operace trvá jednu 

minutu.  

Na základě zmapování výrobního procesu výroby polotovaru jeklu s maticemi se zhotoví 

procesní diagram. 

 

č. činnost 
opera-

ce 
trans-
port 

sklado-
vání 

vzdále-
nost 

(M) 

doba 

trvání 
(min) 

Počet 

pracov-
níků 

1. 
Příjem 

zboží 
    20 1 

2. Transport    50   

3. 
Skladová-

ní 
    14 400  

4. Transport    40   
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5. 
Vyseká-

vání 
    1 1 

6. Transport    1   

6. 

Vrtání na 

sloupové 

vrtačce 

    1 1 

8. Transport    1   

7. 

Nýtování 

nýtovacích 

matic 

    1 1 

8. Transport    30   

9. 
Skladová-

ní 
    2880  

Četnost      4 

Součet časů 

(min) 
    17 303  

Vzdálenost 

(M) 
   122   

 

Tab. 8 Procesní diagram [zdroj vlastní] 
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Poté lze sestavit layout výrobní dílny pro výrobu polotovaru jekl s maticemi. 

 

Obr. 20 Layout výrobní dílny pro výrobu  jeklu s maticemi [zdroj vlastní] 

 

9.4 Výrobní proces – montáž výrobku 17145 

Ze skladu polotovarů se navezou potřebné díly do výrobní dílny a probíhá následná mon-

táž. Všechny tři polotovary se usadí do přípravků. Pracovník je svaří za pomoci přídavných 

materiálů (svařovací drát, plyn Ferromaxx 15) dohromady. Poté probíhá kontrola jakosti a 

následný odvoz do expedičního skladu (po případě do skladu reklamovaného zboží).  

Procesní diagram výrobního procesu montáž je zobrazen v následující tabulce. 

č. činnost 
opera-

ce 
trans-
port 

sklado-
vání 

vzdále-
nost 

(M) 

doba 

trvání 
(min) 

Počet 

pracovní-
ků 

1. 

Skladová-

ní  návoz 

materiálu 

    10 1 

2. Transport    30   

3. Montáž     20 1 

4. Transport    100   

5. 
Kontrola 

jakosti 
    10 1 
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6. 
Skladová-

ní 
   720  1 

7. Balení     5 1 

Četnost      5 

Součet časů 

(min) 
    45  

Vzdálenost 

(M) 
   850   

 

Tab. 9 Procesní diagram [zdroj vlastní] 

 

Layout výrobního procesu montáž produktu 17145 je zobrazen na následujícím obrázku. 

 

 

Obr. 21 Výrobní proces a layout výrobní dílny pro výrobu finálního produktu 

17145[zdroj vlastní] 
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10 ANALÝZA NESHOD 

V podniku Kovop, spol. s.r.o. se rozlišují dva druhy neshod: 

- Neshody vnější (reklamace) 

- Neshody vnitřní, které vznikají ve výrobě 

Každá neshoda se zapisuje do stanoveného formuláře.  

Uvádí se do něj: 

-  místo vzniku 

- viník 

- příčina neshody 

- návrh na opatření 

- náklady na případnou opravu 

- způsob řešení 

Pro bližší určení příčiny neshody je zpracován třídník vad. Tyto údaje slouží pro analýzu 

neshod, ale jsou také podkladem pro návrh opatření, zabránění jejich dalšímu výskytu, 

posouzení závažnosti neshod. 

Ve firmě Kovop, spol. s.r.o. se na základě provedených analýz a opakujícího pozorování 

došlo k těmto výsledkům: 

Nejčastějšími příčinami vzniku neshod byla: 

- nepozornost svářečů 

- obsluhy CNC strojů 

- chyba programátora 

- závada stroje 

- nejasnost výkresu u dílů pro zákazníky KONE Industrial-koncern a NEDCON 

Pardubice 

10.1 Výsledky analýzy materiálového toku výroby produktu 17145 

Na základě analýzy materiálového toku výroby produktu 17145 bylo zjištěno, že největší 

zmetkovitost vzniká při výrobním procesu výroby polotovaru pláště sloupu a to při výrobní 

operaci ohýbání na ohraňovacím stroji, viz obrázek 19, oranžová značka v layoutu výrobní 

dílny pro výrobu pláště sloupu. 
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Příčiny vzniku neshod jsou následující: 

1. Pracovník špatně nastaví program a tlaky na stroji. To že jej špatně nastaví má spo-

jitost s odlišnými charakteristikami materiálu, jako je například chemické složení a 

mechanické vlastnosti. Vlivem špatně nastavených tlaků dochází k nadměrnému 

ohnutí plechu.  

Řešením je samokontrola pomocí úhloměru a následné ubrání tlaků. 

2. Pracovník nedá plech na doraz. 

Řešením je častější školení, podílet se finančně na škodě. 

3. Pracovník špatně přečte výkresovou dokumentaci. Při operaci ohýbání existuje je-

den výkres pro pravou stranu a jeden výkres pro levou stranu. Někdy se stane, že 

pracovník ohne levou stranu plechu dle výkresu pro pravou stranu a naopak. 

Řešením by bylo častější školení. 

10.2 Návrh na zlepšení  

Na základě provedených analýz, popisu výrobních procesů výroby polotovarů produktu 

17145 a následné výrobní operace montáž, která je potřebná pro zhotovení finálního pro-

duktu 17145, bylo zjištěno, že největší zmetkovitost vzniká při výrobní operaci ohýbání na 

ohraňovacím stroji AMADA, viz obrázek 19, bod číslo 6. Zavedením regulační karty lze 

dosáhnout nižšího procenta vyrobených zmetků a lze ji tedy považovat jako nápravné zaří-

zení. 
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10.3 Regulační karta 

Navrženou regulační kartu znázorňuje následující obrázek 22. 

 

 

Obr. 22 Regulační karta[zdroj vlastní] 
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Na základě třiceti pozorování resp. třiceti vzorků lze následně vypočítat průměrnou hodno-

tu analyzovaného parametru, směrodatnou odchylku analyzovaného parametru a zjistit 

způsobilost procesu a využití způsobilosti procesu.  

Čas kontro-
ly 

1. měře-
ní 

2. měře-
ní 

3. měře-
ní 

4. měře-
ní 

5. měře-
ní 

6. měře-
ní 

7. měře-
ní 

8. měře-
ní 

Výrobek 1 179,680 179,683 179,690 179,800 179,820 179,682 179,800 179,800 

Výrobek 2 179,701 179,704 179,701 179,801 179,810 179,682 179,801 179,794 

Výrobek 3 179,710 179,714 179,710 179,820 179,812 179,706 179,820 179,798 

Výrobek 4 179,750 179,745 179,760 179,815 179,805 179,708 179,815 179,802 

Výrobek 5 179,741 179,760 179,745 179,710 179,800 179,712 179,820 179,741 

Výrobek 6 179,738 179,762 179,723 179,760 179,801 179,715 179,810 179,812 

Výrobek 7 179,800 179,756 179,783 179,745 179,820 179,712 179,812 179,801 

Výrobek 8 179,801 179,745 179,750 179,723 179,815 179,708 179,805 179,798 

Výrobek 9 179,820 179,745 179,760 179,682 179,801 179,700 179,800 179,712 

Výrobek 10 179,815 179,682 179,777 179,682 179,798 179,706 179,794 179,708 

Výrobek 11 179,820 179,682 179,723 179,706 179,802 179,708 179,798 179,700 

Výrobek 12 179,810 179,706 179,762 179,741 179,812 179,710 179,800 179,706 

Výrobek 13 179,812 179,708 179,784 179,738 179,812 179,710 179,801 179,708 

Výrobek 14 179,805 179,712 179,746 179,794 179,805 179,760 179,820 179,710 

Výrobek 15 179,800 179,715 179,750 179,760 179,800 179,745 179,815 179,710 

Výrobek 16 179,794 179,731 179,710 179,777 179,794 179,723 179,798 179,794 

Výrobek 17 179,798 179,741 179,750 179,723 179,798 179,682 179,800 179,798 

Výrobek 18 179,802 179,752 179,741 179,762 179,800 179,682 179,801 179,800 

Výrobek 19 179,741 179,743 179,738 179,805 179,801 179,706 179,820 179,801 

Výrobek 20 179,812 179,723 179,794 179,800 179,820 179,682 179,815 179,820 

Výrobek 21 179,801 179,712 179,798 179,794 179,815 179,682 179,798 179,815 

Výrobek 22 179,798 179,708 179,802 179,798 179,798 179,706 179,802 179,798 

Výrobek 23 179,802 179,700 179,741 179,802 179,802 179,708 179,812 179,712 

Výrobek 24 179,812 179,706 179,812 179,741 179,812 179,712 179,812 179,715 

Výrobek 25 179,812 179,708 179,802 179,723 179,812 179,715 179,815 179,731 

Výrobek 26 179,739 179,710 179,812 179,712 179,739 179,731 179,820 179,700 

Výrobek 27 179,756 179,726 179,812 179,708 179,815 179,700 179,810 179,706 

Výrobek 28 179,766 179,735 179,739 179,700 179,820 179,706 179,812 179,738 

Výrobek 29 179,783 179,743 179,712 179,784 179,810 179,708 179,812 179,794 

Výrobek 30 179,803 179,732 179,708 179,746 179,812 179,710 179,801 179,798 

 Průměr  179,781 179,723 178,755 179,755 179,805 179,707 179,808 179,761 

Směrodat-
ná  
odchylka 0, 039 0,023 0,036 0,042 0,015 0,018 0,008 0,046 

 

Tab. 10 Tabulka měření 30 pozorování resp. 30 vzorků [zdroj vlastní] 
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Dolní tolerance je 179,600 mm. 

Horní tolerance je 179,900 mm. 

Vypočítané hodnoty znázorňuje tato tabulka.  

 

 [mm] 

�� 179,762 

�� 0,0313 

Cp 1,597 

Cpk 1,47 

Tab. 11 Výsledné hodnoty [zdroj vlastní] 

 

Na základě vypočítaných hodnot lze způsobilost dospět k závěru, že (Cp) výrobní proces je 

způsobilý, stejně tak (Cpk) způsobilost výrobního procesu je využívána. 
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ZÁVĚR 

Cílem této diplomové práce bylo zanalyzovat materiálový tok výroby vybraného finálního 

produktu a navrhnout zlepšení řízení výroby. Úvodní teoretická část je zaměřena na se-

známení se s pojmy, které souvisí s logistikou, výrobou a metodami průmyslového inže-

nýrství.  

V praktické části je analyzován výrobní proces a layout výrobní dílny pro výrobu produktu 

17145. Tento produkt byl vybrán proto, že přináší do podniku největší zisk. U tohoto pro-

duktu bylo zjištěno, na kterém stupni výroby dochází k největší zmetkovitosti (ohraňovací 

stroj AMADA) a proč. Pro účely zvýšení výrobní efektivnosti je vhodné aplikovat filozofii 

Kaizen postupného zlepšování, s využitím regulační karty a dosáhnout tak vyšších hodnot 

ukazatelů Cp a Cpk, 1,67 a vyšší. 
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