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Abstrakt 

BakaláĜská práce je zamČĜena na realizaci zakázky ve vybraném strojírenském podniku. 

Jsou sledovány procesy, kterými zakázka prochází od samotného pĜijetí až po expedici a 

vyhledáváme slabá místa celého procesu. Na základČ analýzy tČchto procesĤ, jsou 

odhalena slabá místa podniku. Výstupem této práce je návrh na minimalizaci či úplné 

odstranČní tČchto slabých míst a ekonomické zhodnocení navrhovaných úprav. 

Abstract 

The bachelors thesis is focused on the realization of the order in a selected engineering 

company. Processes, that the order goes through since the actual acceptance until 

expedition are tracked and we are looking for weak areas of the whole process. Based 

on the analysis of these processes, the weak areas of the company are revealed. The 

output of this work is the minimization or a complete elimination of these weak points 

and economic evaluation of the proposed modifications. 
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ÚVOD 

PrĤbČh zakázky podnikem propojuje všechna oddČlení podniku a je nedílnou součástí 

každodenní činnosti každé společnosti. Je to proces procházející celou společností, 

proto je kladen velký dĤraz na komunikaci mezi jednotlivými oddČleními. A pĜesto, že 

je na komunikaci daný nejvČtší dĤraz, je často právČ komunikace kamenem úrazu velké 

části společností.  

AĢ už se jedná o výrobní podnik či o podniky poskytující služby, vždy se snaží najít 

zdokonalení procesu prĤbČhu zakázky. Nejde jen o úsporu a snížení nákladĤ, ale jde 

pĜedevším o nepsané pravidlo, že kdo neroste, nestagnuje, ale klesá. A v dnešní 

„uspČchané“ dobČ tlačící na výkon, to platí dvojnásobnČ. Z hlediska 

konkurenceschopnosti musí každá firma nabízet výrobky či služby v daný čas, ve 

správném množství, v požadované kvalitČ a na tom správném místČ. Na chyby tu 

jednoduše není čas. A to platí dvojnásob v oblasti inovace, výzkumu a vývoje. 

Proto jsem se rozhodla zamČĜit svou pozornost právČ na prĤbČh zakázky a implementaci 

nových typĤ výrobkĤ do standardní výroby na základČ poptávky zákazníkĤ. A to 

konkrétnČ ve výrobním podniku Narex Ždánice, spol.s r.o. vyrábČjící strojní závitníky 

z rychloĜezné oceli. Jedná se o vysoce specializovanou a pĜesnou výrobu, kde skutečnČ 

není prostor na chyby. Preciznost výroby dokazuje i skutečnost, že tato společnost patĜí 

mezi nejlepší ve svém oboru spolu s výrobci z NČmecka a Japonska. Proto mým cílem 

nebude hledat chyby, nýbrž se zamČĜit na slabé stránky celého procesu, které mĤže 

vedení podniku pod tíhou každodenního vypČtí pĜehlížet. StručnČ Ĝečeno podívat se na 

celý proces s odstupem a nadhledem nezaujaté osoby. 
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HLůVNÍ CÍL PRÁCE 

Hlavním cílem bakaláĜské práce je kompletní dokumentace prĤbČhu zakázky v 

podniku. PĜedevším se jedná o zmapování celého procesu od pĜijetí objednávky až 

po její expedici s ohledem na ekonomické, technické a kvalitativní parametry. Tento 

proces dennČ zamČstnává všechna oddČlení podniku, která ho vnímají jako jakýsi 

zabČhlý systém nebo stereotyp. Cílem této bakaláĜské práce je podívat se na tento 

proces z nezaujatého pohledu, odhalit slabé stránky a navrhnout Ĝešení pro jejich 

odstranČní. A protože jedním z hlavních cílĤ podniku je maximalizace ziskĤ, 

nesmíme zapomenout na vyhodnocení návrhu. ZamČĜíme se pĜedevším na časové a 

ekonomické zhodnocení projektu. 
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TEORETICKÁ VÝCHODISKů PRÁCE 

V této kapitole jsem se snažila popsat dĤležité oblasti, které jsou klíčové k pochopení 

celé problematiky. PĜiblížíme si pojmy: výrobní proces, zakázková výroba, Ĝízení 

výroby, typologie výroby, technická pĜíprava výroby a systém Ĝízení kvality.  

1.1   Podnikový proces 

Podnikový proces je souhrnem činností, transformujících souhrn vstupĤ do souhrnu 

výstupĤ (zboží nebo služeb) pro jiné lidi nebo procesy, používajíce k tomu lidi a 

nástroje (ěepa, 2006, s. 13). 

1.1.1 Výrobní proces 

Výrobní proces je transformace a pĜizpĤsobování zdrojĤ, které vstupují do výroby a 

vytváĜí následnČ služby, nebo hmotné statky. Cílem výroby jsou takové výrobky a 

služby, které firma mĤže realizovat na trhu zboží nebo služeb s odpovídajícími výnosy 

– ziskem. PĜi optimální spotĜebČ výrobních vstupĤ, pĜimČĜených nákladĤ, vhodnou 

volbou výrobního postupu atd. musí probíhat co nejefektivnČji transformace vstupĤ na 

výstupy (Makovec, 1998, s. 7). 

Podle (Svobodová, Veber a kol.; 2003, s. 30) je výrobní proces charakterizován:  

„jistou posloupností či sousledností operací, pĜi níž dochází k účelnému propojení všech 

výrobních faktorĤ za pĜímé či nepĜímé účasti pracovníkĤ. Dochází k pĜemČnČ materiálu 

na hmotné statky, materiál mČní svĤj tvar, fyzické a chemické složení, získává (ztrácí) 

nové vlastnosti“. 

1.1.2 Výrobní faktory 

Výrobní faktory jsou zdroje používané v procesu výroby. Níže je popsáno 5 základních 

výrobních faktorĤ. 

Pojem pĤda je nejen označován jako určitý prostor, který je potĜebný k výrobnímu 

procesu, ale současnČ i jako zdroj výchozích surovin, vody a vzduchu (Svobodová, 

Veber a kol.; 2003, s. 30).  

Technické prostĜedky jsou označovány jako výrobní faktory, které vznikají v prĤbČhu 

výroby a jsou dále uplatĖovány jako vstupy v další výrobČ (Svobodová, Veber a kol.; 

2003, s. 30).  
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Ve výrobní procesu se lidské práce radikálnČ mČní a na kvalitČ lidské práce závisí 

využívání všech ostatních faktorĤ (Svobodová, Veber a kol.; 2003, s. 30). 

Informace jsou v dnešní dobČ označovány jako nejdynamičtČjším faktorem výroby. 

Používané technologie do jisté míry pĜedurčují rychlost, kvalitu, ekologičnost výroby a 

efektivnost (Svobodová, Veber a kol.; 2003, s. 30).  

Kapitál označuje výrobní faktory vznikající v prĤbČhu výroby a jsou dále uplatĖovány 

jako vstupy v další výrobČ. Výstupem výrobního procesu jsou pĜedevším výrobky nebo 

služby, tak zvané produkty, pro které výrobní proces probČhl. MĤže se jednat o hmotný 

produkt neboli výrobek, nebo mĤže být výstupem produkt nehmotný neboli služba 

(Svobodová, Veber a kol.; 2003, s. 30).  

 

Obr. 1: KolobČh výrobních faktorĤ, zboží, služeb, kapitálu ve firmČ (Upraveno dle KeĜkovský a Valsa, 
2012, s. 14) 

Výrobek – hmotný produkt, je koupitelný, výraznČ se liší od pĤvodních surovin. U 

výrobního procesu záleží pĜedevším, co je pĜedmČtem jeho zkoumání, plánování či 

optimalizace.  

Rozlišujeme ho tedy na:  

 vČcnou,  

 časovou,  

 prostorovou strukturu výrobního procesu (KeĜkovský a Valsa, 2012, s. 15). 

1.1.3  UspoĜádání výrobního procesu 

Časové hledisko výrobního procesu se zamČĜuje pĜedevším na Ĝešení následujících 

aspektĤ Ĝízení výroby:  
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 Časové uspoĜádání výrobního procesu – zakládá se na stanovení posloupnosti 

operací, které je nutno postupnČ zpracovat jednotlivými pracovišti. (KeĜkovský a 

Valsa, 2012, s. 18).  

 Výrobní a dopravní dávky – termín výrobní dávka je používaný pĜedevším ve 

strojírenské výrobČ. Je to skupina součástí zadávaných do výroby společnČ. V 

prĤbČhu výroby se mohou výrobní dávky z organizačních dĤvodĤ dČlit na 

dopravní dávky (skupiny součástí dopravovaných mezi operacemi najednou) 

(KeĜkovský a Valsa, 2012, s. 1Ř): 

o zajištČní materiálu – zajištČní materiálu potĜebného pro zahájení 

výroby. Také k této fázi patĜí zajištČní pracovníkĤ i výrobních strojĤ, 

o skladování materiálu – materiál se objednává ve vČtším množství, než 

je potĜebné pro výrobu, tudíž je potĜebné zajistit uskladnČní materiálu. 

V tomto procesu se využívá vnitropodniková pĜeprava pro pĜekonání 

prostorových vzdáleností (Makovec, 1řřŘ, s. 27). 

 PrĤbČžné doby výroby – je to čas plánovaný na uskutečnČní určité části 

výrobního procesu (KeĜkovský a Valsa, 2012, s. 1Ř): 

o smČnnosti – smČnnost jako termín nebo ukazatel vyjadĜuje, v kolika 

pracovních smČnách pracovního dne je výroba uskutečĖována. Nejvíce je 

uplatĖována, co nejvČtší smČnnost, aby se dosahovalo co nejvíc možného 

maximálního využití výrobních kapacit, avšak musíme brát v potaz 

hledisko celkových nákladĤ na výrobu (KeĜkovský a Valsa, 2012, s. 18), 

o využití výrobních kapacit – ovlivĖuje ekonomiku výrobních procesĤ, 

cílem je stoprocentní využití disponibilních kapacit (KeĜkovský a Valsa, 

2012, s. 18), 

o prostojĤ pracovišĢ – neboli časové intervaly, v nichž určitá pracovištČ z 

nČjakých dĤvodĤ nepracují. NejčastČjší pĜíčinou prostojĤ je nedostatek 

práce pro daná pracovištČ. Prostoje mohou vznikat i z organizačních 1ř 

dĤvodĤ nebo jako pĜíčina špatného plánování a Ĝízení výroby. Cílem je 

minimalizace prostojĤ (KeĜkovský a Valsa, 2012, s. 18).  

 Rozpracované výroby (nedokončené výroby) – tato výroba je jedním z 

nejvytíženČjších syntetických ukazatelĤ úrovnČ Ĝízení výroby a cílem je 



16 

 

minimalizace pĜi zachování určitých rezerv zajišĢující potĜebnou stabilitu 

výrobního procesu (KeĜkovský a Valsa, 2012, s. 1Ř). 

o vyhotovení výrobku – jde o finální fázi celého procesu výroby, jedná se 

o samotné zhotovení výrobku (Makovec, 1řřŘ, s. 27). 

1.1.4 Typologie výroby 

V praxi rozlišujeme základních typĤ výroby (Oudová, 2016, s. 2Ř): 

 Kusová výroba se vyznačuje tím, že dochází k výrobČ jednoho, nebo jen málo 

kusĤ určitého druhu výrobku. PĜíkladem mĤže být stavba na zakázku, výroba 

lodí. 

 Sériová výroba vyrábí vČtší množství výrobkĤ než u kusové výroby, ale je 

vyrábČno ménČ druhĤ výrobkĤ. Mluvíme tedy o opakované výrobČ, kterou 

neovlivĖuje zákazník, ale vyrábí se na sklad. Realizace objednávek je také ze 

skladových zásob. PĜíkladem mĤže být výroba pracích práškĤ nebo odČvĤ. 

 Hromadná výroba je dlouhodobá výroba jednoho druhu výrobku ve velkém 

množství, je typická pro spotĜební prĤmysl. Jedná se napĜíklad o výrobu 

šroubkĤ, matiček nebo zpracování ropy. U hromadné výroby má výroba 

charakter proudové výroby nebo výroby pásové. Dle stupnČ mechanizace lze 

také výrobu rozdČlit na ruční, mechanizovanou a automatizovanou. 

Další zpĤsob dČlení je (Svobodová, Veber a kol., 2006, s. 34): 

 Proudová výroba – umožĖuje nepĜetržitý proud zpracování surovin a je 

používána tam, kde nedochází k častým zmČnám zaĜízení a operací, pĜičemž 

každá operace je zde provádČna výrobním strojem a jeho operátorem. PracovištČ 

a výrobní prostĜedky jsou zde uspoĜádány v souladu s prĤbČhem výroby. 

 Pásová výroba – svĤj název získala podle bČžících pásĤ, které dopravují 

materiál a součástky z pracovištČ na pracovištČ. Časy jednotlivých úkonĤ na 

lince se označují jako takty a je tĜeba je synchronizovat s taktem celé výrobní 

linky. Existují linky, kde na jednotlivých pracovištích s výrobkem manipulují 

operátoĜi. Vedle nich jsou však využívány také ty linky, kde všechny úkony 

probíhají bez zásahu lidské ruky. Tyto linky jsou označovány jako automatické 

linky. 
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Výrobu lze dČlit také na ruční, mechanizovanou a automatizovanou.  

 ruční výroba je vykonávána človČkem, 

 mechanizovaná výroba je vykonávána strojem, který ovšem obsluhuje 

pĜíslušný pracovník, 

 automatizovaná výroba je vykonávána strojem bez zásahu lidské ruky.  

Další zpĤsob dČlení se vztahuje k odbytu daného výrobku či služby. DČlíme na: 

 výroba na zakázku – výroba je dána zakázkou – to znamená, smluvnČ určený 

požadavek zákazníka konkretizuje druh, termín výroby a zpĤsob dodání. Již na 

počátku výroby je znám zákazník. 

 výroba na sklad – výroba je určena podle pĜedpovČdí zjištČných prĤzkumem 

trhu. Používá se v pĜípadech, kdy sortiment konečných výrobkĤ je ohraničený a 

poptávka po každém je dostatečnČ významná a zjevná (Svobodová, Veber a kol., 

2006, s. 34). 

1.1.5 Zakázková výroba 

Zakázková výroba je dána zakázkou. To znamená smluvnČ určený a domluvený 

požadavek zákazníka, který zahrnuje konkrétní druh výrobku, termín výroby a zpĤsob 

dodání. Už na počátku této výroby je znám zákazník. PĜíkladem zde mĤže být 

zabezpečení dortu na objednávku podle požadavkĤ zákazníka (Svobodová, Veber a kol; 

2003, s. 34). 

Určitý rostoucí počet prĤmyslových výrobkĤ, které jsou vyrobeny na zakázku, je 

potĜeba Ĝídit a organizovat podle výrobního procesu, a to s ohledem na velký sortiment 

produktĤ, na malé množství produkce v každé sérii a na pĜísné časové omezení 

(Dolgov, 2010). 

Typickou produkcí je menší množství druhĤ výrobkĤ, avšak mnoha rĤzných variant. 

PrĤbČh výroby se opakuje nepravidelnČ nebo vĤbec (Cvis, 2017). 
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Obr. 2: Schéma plánování výroby (Upraveno dle Cvis, 2017) 

1.2   Teorie Ĝízení výroby 

Výroba slouží v rámci podniku obecnČ k vytváĜení materiální i nemateriálních statkĤ, 

které odpovídají tržní poptávce. Produkce zboží je spojena s konkrétním výstupem 

(output). Tento výstup vzniká tím, že vstupní faktory (input), pĜedevším materiál, se 

podrobí transformačnímu procesu. Má-li tento transformační neboli výrobní proces 

pĜispČt k žádoucí pĜemČnČ materiálu v konečný produkt, vyžaduje ke své realizaci účast 

lidských výkonĤ – pracovní síly – a podnikových prostĜedkĤ (stroje, nástroje, pĜípravky, 

počítače atp.). Princip je vyjádĜen následujícím jednoduchým schématem.  

 

Obr. 3: Princip procesu vstup-výstup (Upraveno dle Tomek, Vávrová, 2000, s.17) 

Výrobní management se zabývá Ĝízením výrobního procesu a ten rozlišuje rĤzné druhy 

výroby (Oudová, 2016, s. 2Ř-29): 
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 hlavní výroba – výrobky vytvoĜené hlavní výrobou tvoĜí podstatu náplnČ výroby 

podniku, 

 vedlejší výroba – jde napĜíklad o produkci polotovarĤ nebo náhradních dílĤ, 

 doplĖková výroba – využívá odpad vyprodukovaný hlavní a vedlejší výrobou, 

 pĜidružená výroba – produkuje jiné výrobky. NapĜíklad zemČdČlské družstvo má 

pĜidruženou výrobu kovoobrábČcích prací. 

1.2.1 Výrobní proces z prostorového a organizačního hlediska  

Z tohoto hlediska je nutno Ĝešit následující dva vzájemnČ související aspekty Ĝízení 

výroby:  

Materiálové toky, kde je rozhodujícím aspektem jejich uspoĜádání, a to podle rychlosti, 

vzdálenosti a plynulosti pĜepravy (KeĜkovský a Valsa, 2012, s. 1Ř).  

UspoĜádání pracovišĢ, které mohou být s pevnou pozicí výrobku, technologické 

uspoĜádání, pĜedmČtná nebo buĖkové uspoĜádání (KeĜkovský a Valsa, 2012, s. 1Ř).  

UspoĜádání pracovišĢ a jejich zobrazení:  

 Technologické uspoĜádání pracovišĢ – tato pracovištČ jsou uspoĜádána podle 

technologické návaznosti, vznikají tak napĜ. dílny, v jejichž názvech je zobrazen 

jejich základní technologický proces (truhlárny, soustružny apod.). PĜi tomto 

uspoĜádání však dochází ke komplikovaným tokĤm, kde se jednotlivé výrobní 

dávky mohou stĜetávat a vytváĜet v prĤbČhu zpracování pĜe nČkterými pracovišti 

fronty. Toto uspoĜádání je vhodné pĜedevším, pokud je vyrábČn široký okruh 

výrobkĤ v menších objemech (Svobodová, Veber a kol; 2003, s. 36). 

 

Obr. 4: Technologické uspoĜádání pracovišĢ (KeĜkovský a Valsa, 2012, s.1ř) 

 PĜedmČtné uspoĜádání pracovišĢ – pracovištČ jsou uspoĜádána v souladu s 

technologickým postupem. Na rozdíl od technologicky uspoĜádaných pracovišĢ, 
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pĜedmČtná vyžaduje spíše užší okruh výrobkĤ vyrábČných ve vČtších objemech s 

limitovanými možnosti pĜizpĤsobování výrobkĤ požadavkĤm zákazníka 

(Svobodová, Veber a kol; 2003, s. 36). 

 

Obr. 5: PĜedmČtné uspoĜádání pracovišĢ (KeĜkovský a Valsa, 2012, s. 20) 

 S pevnou pozicí výrobku – zde transformující výrobní zdroje, to jsou napĜ. 

zaĜízení nebo pracovníci, mohou být dle potĜeby pĜesouvány do místa výroby. 

Transformované výrobní zdroje jako materiál nebo rozpracovaný výrobek se v 

prĤbČhu zpracování nepohybují (KeĜkovský a Valsa, 2012, s. 1Ř).  

 BuĖkové uspoĜádání pracovišĢ – zde jsou pracovitČ uspoĜádána do skupin 

neboli bunČk, tak aby určité části výrobního procesu mohly být uskutečnČny na 

jednom místČ/v jedné buĖce (KeĜkovský a Valsa, 2012, s. 1ř). 

1.2.2 Cíle Ĝízení výroby 

ěízení výroby je zamČĜeno na dosažení optimálního fungování výrobních systémĤ 

s ohledem na vytyčené cíle (KeĜkovský, 2001, s. 3). 

Pod pojmem cíl se v ekonomii a managementu obecnČ rozumí stav, kterého má být 

dosaženo. Vedle celkových, všeobecných cílĤ firmy by mČly být definovány i 

specifické cíle pro jednotlivé dĤležité oblasti její činnosti: pro vývoj výrobkĤ, výrobu a 

její kvalitu, marketing a prodej, finance, personální rozvoj, Ĝízení, využití informačních 

technologií atd. Podle úrovnČ Ĝízení, k níž se cíle vztahují, lze rozlišit strategické, 

taktické a operativní cíle. Podle toho v jakém časovém horizontu má být vytyčených 

cílu dosaženo, je dČlíme na dlouhodobé, stĜednČdobé a krátkodobé cíle, pĜitom 

strategické cíle bývají zpravidla dlouhodobé, taktické stĜednČdobé a operativní 

krátkodobé. (KeĜkovský, 2001, s. 3)  
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1.3   Nákup materiálu 

Nákup je jednou ze základních funkcí podniku i v pĜípadČ, že jde o podnik výrobní, 

obchodní nebo zprostĜedkující služby (Lukoszová, 2004, s. 4). Funkce nákupu 

(zásobování, opatĜování) pĜedstavuje krytí potĜeb společnosti. S nákupem jsou zajištČny 

hmotné statky a služby (Lukoszová, 2004, s. 6-7). 

Nákup má z hlediska teorie i praxe významný podíl na pĜíspČvku k podnikovému 

úspČchu, a to z hlediska strategického i operativního. PĜedstavuje všechna opatĜení 

smČĜující k zajištČní relevantních zdrojĤ a jejich dalšímu využití v rámci podniku Na 

základČ toho je možno pojem nákup jako: 

 funkci – jako významný úkol v rámci souboru podnikových aktivit 

 proces – jako prĤbČh dispozice s dodávaným zbožím, 

 organizační jednotku – pracovní místo, kterému je pĜidČlena nákupní činnost. 

Cílem je vytvoĜení dlouhodobých vztahĤ k vnČjším zdrojĤm. Firma očekává od nákupu 

efektivnČjší Ĝešení, dosažené pĜi optimálních dopravních, transakčních a dalších 

nákladech, a to v nejkratším možném čase a pĜi nejlepší kvalitČ, spolu s neustálým 

vyhledáváním dalších možností kooperace, vzájemné koordinace atd. Významnou roli 

zde hrají komunikační technologie a prostĜedky. (Tomek, Vávrová, 2007, s. 208) 

1.3.1 Faktory nákupu 

Z hlediska nákupního rozhodování poptávajícího je pak možno uvést ve vztahu k Ĝízení 

výroby zejména následující faktory tvorby výrobního programu: 

 cena, resp. Náklady, jelikož cena je jedním ze základních faktorĤ nákupního 

rozhodování, zejména tam, kde je možnost volby mezi rĤznými alternativami, a 

tam, kde jde o zboží široké spotĜeby, je tĜeba posuzovat výrobní program i z 

hlediska schopnosti zajistit ve výrobČ takovou strukturu nákladĤ, aby výsledná 

cena produktu byla schopná konkurence. 

 Kvalita – kvalitu je tĜeba chápat v širším pohledu než plnČní jakostních znakĤ 

stanovených technickými či jinými normami. Jde o kvalitu jako stupeĖ plnČní 

potĜeb zákazníka. Proto se uvádí vedle pojmu technická kvalita, pojem relativní 

kvalita. Relativní kvalita zahrnuje také pĜizpĤsobivost zákazníkovi nebo 

pĜednost pĜed konkurencí. 
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 Dodací pohotovost – co možná nejkratší doba dodání a současnČ dodržování 

sjednaných termínĤ. Toto kritérium je v podstatné míĜe ovlivnČno i tím, jak 

probíhá nákupní proces, pokud jde o vstupní materiál. Stále více se projevuje u 

výrobních podnikĤ snaha minimalizovat stavy výrobních zásob a dodávky 

podstatných subdodávek (zejména i u polotovarĤ) Ĝídit na základČ principu   

just-in-time. Vlastní dodavatelská pohotovost je zajišĢována úrovní operativního 

plánování a bezprostĜedního Ĝízení výrobního procesu. 

 Pružnost – zde se jedná pĜedevším o schopnost pĜizpĤsobit výrobky pĜáním 

zákazníkĤ. To je možno obecnČ zajistit dvČma cestami: 

o Standardní produkt je nabízen v rĤzných variantách co do designu, 

velikosti, funkcí, 

o Na bázi základní konstrukční verze jsou nabízeny zákazníkĤm 

jednotlivé, podle zákazníkĤ specifické, výrobky (Tomek, Vávrová, 

2007, s. 220-221). 

1.4   PĜíprava výroby 

Než podnik zahájí výrobu, je potĜeba pĜipravit dokumenty k zahájení výroby. Celá 

pĜedvýrobní fáze se skládá ze 3 částí: 

 projektová (konstrukční) pĜíprava, 

 technologická pĜíprava výroby, 

 organizační pĜíprava výroby. 

PĜedvýrobní fázi pĜedchází prĤzkum trhu, který vyvolal poptávku (v pĜípadČ nového 

výrobku) nebo vývoj a výzkum, který vyvinul zlepšení stávajícího výrobku, který si 

žádá úpravy výrobního postupu. (Upraveno dle Svobodová, Veber a kol., 2006, s. 77) 

1.4.1 Projektová pĜíprava 

Smyslem tohoto stádia je pĜipravit pĜedstavu budoucí podoby nového či zdokonaleného 

produktu. Ta bude v pĜípadČ úvodního projektu i technického projektu (často 

označována za basic projekt) ménČ detailní, zatímco v pĜípadČ zpracování provádČcí 

dokumentace (detailní konstrukční dokumentace) značnČ konkrétní. 

V nČkterých pĜípadech se mĤže od úvodního projektu ustoupit a pĜistoupit rovnou 

k vlastnímu technickému Ĝešení. Je na manažerovi odpovČdném za projektovou, resp. 
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Konstrukční pĜípravu, do jakých etap své postupy rozdČlí (Svobodová, Veber a kol., 

2006, s. 78) 

Dokumentace technického Ĝešení výrobku 

Cílem projektové (konstrukční) pĜípravy výroby je vytvoĜit technické podklady, 

umožĖující spolu s technologickou dokumentací efektivní výrobu inovovaného výrobku 

a sloužící jako podklady pro technickou pĜípravu dalších výrobkĤ. 

Základní dokumentace je tvoĜena: 

 projekty, 

 výkresy – graficky znázorĖující výrobek jako celek, resp. jeho jednotlivé části, 

 kusovníky (rozpisky) – seznamy všech součástí, použitých materiálĤ a 

komplementačních částí výrobku, 

 seznamy subdodávek, 

 schémata zapojení apod. 

PoĜadové číslování – každému výkresu v seznamu výkresĤ se pĜidČlí poĜadové číslo 

podle vzniku výkresu. Je nejjednodušší a jeho využití je omezeno složitostí výrobku a 

počtem současnČ inovovaných výrobkĤ. 

VČtvené číslování – základní označení (číslo, písmeno, symbol) se pĜidČlí výkresu 

finálního výrobku. Výkresy sestav až jednotlivých součástí jsou označeny formou 

desetinného tĜídČní v návaznosti na výchozí číslo, viz následující obrázek (Svobodová, 

Veber a kol., 2006, s. 78-79). 

 

Obr. 6: VČtvové číslování (Upraveno dle Svobodová, Veber a kol., 2006, s. Ř0) 
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Názornost tohoto číslování zastiĖuje špatná identifikace součástí, které se opakují 

v jiných výrobcích. Dochází k dilematu, zda součásti dávat vždy nové číslo, nebo 

ponechat číslo již určené v jiném výrobku. Tento problém pĜedevším vystupuje do 

popĜedí pĜi stavebnicovém Ĝešení výrobku s využíváním unifikovaných dílĤ 

(Svobodová, Veber a kol., 2006, s. 80). 

Tvarové značení výkresĤ je založeno na systematickém jednoznačném označování 

jednotlivých výkresĤ podle zadaných parametrĤ (složitost, tvar výchozí materiál, 

zpĤsob použití, zpĤsob opracování). Tak stejná součást v rĤzných výrobcích nese stejné 

označení.  

 

Obr. 7: Tvarové značení (Upraveno dle Svobodová, Veber a kol., 2006, s. Ř0) 

Konstrukční kusovníky (rozpisky) jsou seznamy všech součástí, materiálĤ a 

komplementačních částí daného výrobku. Obsahují hlavní údaje o součásti (název, číslo 

výkresĤ, počet kusĤ, jakost materiálu). Součásti jsou v konstrukční rozpisce uspoĜádány 

zpravidla podle montážního hlediska (Svobodová, Veber a kol., 2006, s. Ř0). 

Technické podmínky definují funkční vlastnosti výrobku a metody zkoušení 

technickoekonomických parametru, tím je určena jakost výrobku (Jurová, 200ř, s.46). 

Patenty jde o prĤmyslovČ právní ochranu u nových technických Ĝešení, které byly 

vyvinuty pro určitý výrobek (Jurová, 200ř, s. 46). 

Katalogy náhradních dílĤ – skladové číslo všech dílĤ, podle kterého lze rychle 

objednat, dodat a vyhledat požadovaný díl (Jurová, 2009,s. 46). 

Výpočtové listy – slouží pro ovČĜení funkčních vlastností výrobkĤ (Jurová, 200ř, s. 46). 

Konstrukční knihy – obsahují data o vazbách konstrukčních prací, o prĤbČhu prací na 

výrobku, aby se zamezilo opakování chyb z minulosti (Jurová, 200ř, s. 46). 

Protokoly o zkouškách prototypu – v kladném pĜípadČ jde o potvrzení úspČšného 

dokončení vývoje, na který se navazuje zahájením technologické pĜípravy výroby 

(Jurová, 2009, s.46). 
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1.4.2 Technologická pĜíprava výroby 

TČžištČ činnosti technologické pĜípravy výroby spočívá ve volbČ vhodných technologií, 

jejichž pomocí bude navržený nový či zdokonalený výrobek vyroben tzn. v určení 

vhodného výrobního (provozního) zaĜízení a vypracování podrobných technologických 

postupĤ pro všechny části (díly) produktu, včetnČ postupĤ jejich sestavení, 

komplementace v celek – finální výrobek (postupĤ montáže, montážních schémat). 

Součástí technologické dokumentace je též zpracování kontrolních či zkušebních 

postupĤ, jsou-li nezbytné k ovČĜení kvality výroby. 

Technologickou dokumentaci tvoĜí: 

 technologické postupy, 

 pracovní instrukce (návody), 

 montážní schémata – znázorĖují postup montáže vČtšinou grafickou formou, 

 rozpisky nakupovaných částí – obsahují technicky jasné požadavky na 

nakupované polotovary a součásti, 

 výkresy pĜípravkĤ, forem, speciálního náĜadí, 

 technicko-hospodáĜské normy. 

Technologické postupy stanovují jednotlivé technologické operace a jejich sled. Jejich 

podoba se bude lišit v závislosti na ĜadČ faktorĤ – zejména pak typu a charakteru 

výroby. Též závisí na tom, zda technologické postupy obsahují i pokyny pro pracovní 

operace, nebo jsou tyto obsahem samostatných pracovních instrukcí. 

Pracovní instrukce se sestavují pĜedevším v sériové a hromadné výrobČ, neboĢ tyto 

operace vykonává obvykle ménČ kvalifikovaný personál. Obsahují podrobný popis 

pracovní operace včetnČ požadavkĤ na kvalitu jejího provedení. V jejím obsahu mohou 

být uvedeny i požadavky týkající se bČžné údržby stroje, požadavky na bezpečnost 

práce (použití ochranných pomĤcek), požadavky na environmentální chování pĜi práci 

apod. Jejich součástí mĤže být i pĜedpis vedení záznamĤ o provedené operaci 

(Svobodová, Veber a kol., 2006, s. 80-81). 

1.4.3 Organizační pĜíprava výroby 

V tomto stádiu se vytváĜí či navrhují zmČny týkající se prostorového a vČcného 

uspoĜádání výroby. ěeší se takové otázky jako je umístČní či zmČny v rozmístČní 



26 

 

výrobních zaĜízení, vnitropodniková manipulace, existence meziskladĤ, úvahy o 

potĜebách či doplnČní pracovníkĤ apod. 

Dokumentace organizační pĜípravy výroby mĤže mít podobu rĤzných schémat 

rozmístČní výrobních zaĜízení v dané provozní lokalitČ, schémat toku materiálu, 

vymezení prostorĤ pro mezisklady, propočtĤ skladových prostor, jejich vybavení 

regály, manipulačními vozíky a další (Svobodová, Veber a kol., 2006, s. 82). 

1.4.4 Materiálová pĜíprava výroby 

Do této etapy pĜípravy výroby je zahrnuta nejen volba vhodných surovin, ze kterých 

bude konečný výrobek zhotoven, ale jde i o nalezení seriózního dodavatele, který bude 

garantovat po celou dobu produkce stálou kvalitu dodávaných surovin za dojednané 

ceny (Michalko a Hádek, 2007, s. 45). 

1.5   Systém Ĝízení kvality výrobkĤ 

HovoĜíme-li o jakosti výrobku, máme obvykle na mysli prĤmyslové výrobky a stupeĖ 

dosahování jejich fyzikálních a chemických vlastností. NapĜ. rozmČr, pĜesnost, 

povrchovou úpravu, elektrotechnické charakteristiky apod. Jakost výrobku by mČla 

zahrnovat ty charakteristiky, které musí vykazovat výrobek, má-li být využíván pro 

splnČní funkce, kterou očekává zákazník. Ten kupuje pĜedevším užitnou hodnotu, 

užitné vlastnosti výrobku. Zda výrobek je či není považován za jakostní, závisí na 

konečné analýze toho, zda výrobek plní či neplní funkce, pro které byl vytvoĜen 

(Tomek, Vávrová, 2000, s. 335). 

V konečné fázi je to spotĜebitel, kdo určuje jakost výrobku. ObecnČ je možno Ĝíct, že 

chce nejvyšší jakost za nejnižší cenu. Praktickým dĤsledkem toho je skutečnost, že 

kvalita výrobkĤ je určována vrcholovým managementem, který musí vycházet 

z analýzy výrobních možností a rentability nákladĤ. Analýza musí zahrnovat i znalost 

kvality konkurenčních výrobkĤ. Snižování výrobních nákladĤ volbou horší technologie 

či vstupĤ vede pĜi krátkodobém pokusu o zvýšení prodeje velmi rychle k problémĤm 

v dlouhodobČjším horizontu. 

K zajištČní požadovaného trendu tj. zajištČní komplexní kvality pĜi optimálních 

nákladech, nestačí jednoduchá kontrola výrobkĤ, které opouštČjí montáž. Je tĜeba 

pĜijmout novou filozofii, totiž že kontrola nevytváĜí jakost, jakost musí být obsažena ve 

výrobku. Jakost musí být zabudována do konstrukce, musí se objevit ve výrobním 
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procesu, stejnČ tak jako ve službách zákazníkovi, v dokumentaci výrobku, v postupech 

údržby atd. ěízení jakosti se musí týkat celého podniku. Jednoduše Ĝečeno musí 

zahrnovat všechny činnosti od vrcholového managementu až po činnosti vykonávací. 

Z hlediska pĜedmČtu Ĝízení výroby mĤžeme toto komplexní pojetí Ĝízení kvality chápat 

jako spojení dĜíve nezávislých činností, jakými jsou (Tomek, Vávrová, 2000, s. 336): 

 nákup materiálu, 

 Ĝízení vlastního toku výrobního procesu (fyzického i informačního), 

 kontrola, 

 analýza prĤbČhu výrobního procesu. 

1.5.1 ěízení jakosti ve výrobČ 

Jakost nebo také kvalita je definována napĜíklad jako zpĤsobilost pro užití, jakost jako 

shoda s požadavky. Jakost je to, co za ni považuje zákazník, je to minimum ztrát, které 

výrobek od okamžiku své expedice společnosti zpĤsobí. Jakost je míra výsledku, která 

mĤže být zaĜazena v rĤzných tĜídách (Veber, 2002, s. 18).  

Východiskem všech snah o dosahování a prokazování kvality jsou jednoznačnČ 

požadavky zákazníkĤ. Každý produkt má jako výsledek činností a procesĤ své interní a 

externí zákazníky (Veber, 2002, s. 19). 

Z hlediska výrobního procesu jde pĜi Ĝízení jakosti pĜedevším o rozhodnutí týkající se 

jakosti výrobku (standart), dále stanovení standardizovaných postupĤ (technologických, 

pracovních), které zajistí dosažení dané jakosti, a konečnČ rozhodnutí o zpĤsobech 

provádČní kontroly zpracování. 

PrĤmyslovČ vyrábČný produkt je souhrnem mnoha prvkĤ, a má tedy Ĝadu kvalitativních 

vlastností, z nichž každou je možno definovat konkrétní hodnotou. Společný účinek 

tČchto vlastností má význam pro posouzení konečné jakosti výrobku. ZmČny vstupního 

materiálu, velikosti výrobních dávek, zpĤsoby pĜedávání ve výrobním procesu, 

technologické a pracovní podmínky mohou zpĤsobit značné zmČny v jednotlivých 

charakteristikách a tím i kolísání celkové jakosti. Jde v podstatČ o čtyĜi faktory jakosti: 

 materiál, 

 stroje, nástroje, pĜípravky, 

 postupy (technologické, dopravní, kontrolní), 



28 

 

 lidé (všechny úrovnČ managementu a všechny úrovnČ pracovníkĤ 

zabývajících se činnostmi vykonávacími) 

Požadavky na Ĝízení jakosti v rámci výrobního procesu lze uvést podle základních fází, 

které pĜedstavuje pĜíprava výroby a vlastní výroba tak, jak je uvedeno schematicky 

v tabulce 1. 

Tabulka 1: Hlavní činnosti Ĝízení jakosti z hlediska výrobního procesu (Upraveno dle Tomek, Vávrová, 
2000, s. 339) 

PěÍPRAVA 
VÝROBY 

Technické 
informace 

technické normy 
základní parametry a problémy jakosti 
problémy výrobní technologie 

Plánování 
servisu 

plán servisních činností 
dokumentace pro odbČratele 
výcvik pracovníkĤ 

OvČĜení 
prototypu 

testy 
provČĜení dĤležitých součástí, fází prototypu 

Organizace 
výroby 

plán kontrol 
materiálový tok 
požadavky na nákup 
rozhodnutí o vlastní výrobČ a dodávkách (kooperací) 
výbČr zaĜízení 
normy práce 
normy spotĜeby materiálu 
jakostní tĜídy 
kontrolní postupy (jakostní znaky a regulační hodnoty) 
zácvik pracovníkĤ 

Organizace 
odbytu  

pĜíprava pracovníkĤ 
zamČĜení komunikace na jakostní charakteristiky 

VÝROBA ZábČh  kontrola vstupĤ 
výrobní kontrola 
výstupní kontrola 
hodnocení a analýza pĜíčin neplnČní kvality 
nápravná opatĜení 

BČžná 
výroba 

kontrola vstupĤ 
výrobní kontrola 
výstupní kontrola 
hodnocení a analýza pĜíčin neplnČní kvality 
nápravná opatĜení 
výcvik pracovníkĤ 
kontrola vztahĤ mezi operacemi 
zlepšování bezpečnosti 
zlepšování údržby 
diagnostika Ĝízení jakosti 

Skladování a 
doprava 

péče pĜi dopravČ 
péče pĜi skladování 
balení a expedice 

Nedostatečná pĜíprava výroby a nedostatečné zajištČní potĜebných informací týkajících 

se jakosti pro výrobu mĤže mít vážné dĤsledky pro jakost výsledných produktĤ (Tomek, 

Vávrová, 2000, s. 337-338). 
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1.5.2 ěízení jakosti v nákupu 

Vzhledem k výši, kterou pĜedstavují materiálové náklady v kalkulaci výrobku, je právČ 

nákupní oddČlení významným faktorem zajištČní jakosti výrobku. Činnosti zajišĢované 

nákupem v souvislosti s komplexním Ĝízením jakosti podniku lze uvést ve dvou 

rovinách: 

ZajišĢování jakostního materiálu: 

 výbČr dodavatelĤ podle požadavkĤ na jakost, množství, termíny a cenu, 

 sjednávání dohod o zajištČní jakosti a provádČní kontroly jakosti, 

 vytváĜení trvalých kontaktĤ s dodavatelem, vzájemná výmČna informací 

a poskytování pomoci, 

 projednávání náhrad a společných inovačních zámČrĤ. 

Kontrola jakosti 

 zajištČní kontroly pĜejímaných materiálĤ, 

 kontrola termínĤ dodávek, 

 udržování zásob. 

Jedním ze základních rysĤ totálního managementu jakosti v oblasti nákupu je 

spolupráce dodavatele a odbČratele. Hlavní myšlenky této zásady ukazují rozdíly mezi 

tradičním a moderním nákupem uvedené v tabulce 2. 

Tabulka 2: Rozdíly mezi tradičním a moderním nákupem (Upraveno dle Tomek, Vávrová, 2000, s. 340) 

Tradiční pĜístup k nákupu Moderní nákupní management 

orientace na nejpĜístupnČjší dodavatele 

lokální dodavatelé 

mnoho dodavatelĤ 

dodavatel je nedostatečnČ informován 

nevyvozování závČrĤ z neplnČní závazkĤ 

rozhodování podle nákupní ceny 

orientace na nejvýhodnČjšího dodavatele 

široce rozprostĜené nákupní možnosti 
dlouhodobé partnerství 
nČkolik klíčových dodavatelĤ 

otevĜenost vĤči dodavateli (specifikace, pĜesné 
informace z užití) 
dĤvČra, integrace 

rozhodování podle opatĜovacích nákladĤ 

Pokud jde o zabezpečení jakosti dodávek, akceptují pĜístupy komplexního Ĝízení jakosti 

požadavky ISO ř000 (Tomek, Vávrová, 2000, s. 340). 
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1.5.3 Základní nástroje kvality 

Používá se pĜedevším sedm základních nástrojĤ managementu jakosti. Tuhle skupinu 

tvoĜí jednoduché statistické a grafické metody, které mají své nezastupitelné místo i 

v rámci cyklu zlepšování výkonnosti procesĤ, známého pod zkratkou DMAIC (D – 

definování, M – mČĜení, A – analýza, I – zlepšování, C – kontrola či regulace). Tento 

cyklus vytváĜí metodický rámec pro zlepšování výkonnosti procesĤ pĜi uplatĖování 

metodiky Six Sigma, resp. Lean Six Sigma. 

Hlavními cíli ve fázi (D) jsou definování procesu, zákazníka a jeho požadavkĤ na 

výstup procesu, odhad pĜedpokládaných ekonomických pĜínosĤ projektu zlepšení. Ve 

fázi (M) je cílem mČĜení stávající výkonnosti procesu, ve fázi (A) je to analýza procesu 

s cílem stanovit koĜenové pĜíčiny nízké výkonnosti procesu či výskytu chyb. Fáze (I) 

pĜedstavuje volbu, pĜípravu a realizaci opatĜení ke zlepšení výkonnosti procesu. Cílem 

fáze (C) je udržování procesu na novČ dosažené úrovni výkonnosti. 

Skupinu sedmi základních nástrojĤ managementu jakosti tvoĜí (Nenadál, 200Ř, s.2řŘ): 

 Kontrolní tabulky a záznamníky 

Integrujícím prvkem systému managementu jakosti je informační systém o 

jakosti, jehož velkou část tvoĜí dokumentace prvotních údajĤ o jakosti. Na 

správnosti sbČru a záznamu prvotních dat o jakostních parametrech, vadách, 

pĜíčinách odchylek od očekávané variability procesu závisí úspČšnost aplikace 

ostatních metod Ĝízení a zlepšování jakosti. Kontrolní tabulky a záznamníky 

slouží k ručnímu sbČru a záznamu prvotních dat o procesu spolehlivým, 

organizovaným zpĤsobem. 

Kontrolní tabulky mají 3 hlavní oblasti aplikace:  

o jsou nástrojem pro záznamy výsledkĤ jednoduchého sčítání rĤzných 

položek (napĜ. rĤzných druhĤ vad); 

o jsou nástrojem zobrazení rozdČlení souboru mČĜení; 

o jsou nástrojem zobrazení místa výskytu určitých jevĤ, napĜ. vad na 

výrobku.  

Chceme-li, aby kontrolní tabulky usnadĖovaly prvotní sbČr a záznam dat a aby 

poskytly prvotní informace o procesu, je pĜi jejich tvorbČ nutné dodržet 

následující principy: 
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o princip stratifikace; 

o princip jednoduchosti a standardizace; 

o princip vizuální interpretace (Nenadál, 200Ř, s. 300). 

 

Obr. 8: Kontrolní tabulka rozdČlení znaku jakosti či parametru procesu (Nenadál, 200Ř, s. 302) 

 Histogram 

Histogram (obr. ř) pĜedstavuje grafické znázornČní intervalového rozdČlení 

četností. V oblasti jakosti jde napĜ. o zobrazení rozdČlení četnosti hodnot znaku 

jakosti – rozmČrĤ výrobku, chemického složení výrobku, pevnosti, napČtí, 

výkonu apod. nebo hodnot výrobních činitelĤ ovlivĖujících jakost výrobkĤ – 

Ĝezných rychlostí, tlakĤ, teploty apod. 

Histogram je sloupcový graf se sloupci vČtšinou stejné šíĜky, kde základna 

jednotlivých sloupcĤ odpovídá šíĜce tĜídního intervalu h a výška sloupcĤ 

vČtšinou vyjadĜuje četnosti hodnot sledované veličiny (napĜ. počet vad určitého 

druhu). Každý interval je definován dolní a horní hranicí xD a xH. 

Díky pĜehlednosti a vcelku jednoduchému sestavení patĜí histogramy k 

nejznámČjším a v praxi nejpoužívanČjším jednoduchým statistickým nástrojĤm. 

 Vývojové diagramy 

Vývojový diagram je univerzální nástroj popisu jakéhokoliv procesu. Je to 

konečný orientovaný graf s jedním začátkem a jedním koncem. Struktura a 

sekvence aktivit tvoĜících popisovaný proces je v grafu vyjádĜena operačními 

bloky zobrazujícími činnosti a rozhodovací bloky. 

Velmi užitečným nástrojem jsou vývojové diagramy pĜi: 
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o vysvČtlování procesu zákazníkĤm nebo uživatelĤm pĜi prokazování 

jakosti; 

o objasĖování vazeb mezi činnostmi procesu novým pracovníkĤm; 

o odkrývání a objasĖování vazeb mezi útvary participujícími na určitém 

procesu; 

o odhalování nedostatkĤ v procesu (nevhodné, zbytečné činnosti, chybČjící 

činnosti, zdvojování úsilí, zpožćování) a navrhování zlepšení; 

o srovnávání skutečného a ideálního prĤbČhu procesu. 

Vývojové diagramy lze rozdČlit na 3 základní typy: lineární vývojový diagram, 

vývojový diagram vstup/výstup (viz obrázek 10) a integrovaný vývojový 

diagram, který je ze všech tĜí druhĤ nejkomplexnČjší.  

h

 
 

Obr. 9: Ukázka histrogramu (Nenadál, 200Ř, s. 
303) 

Obr. 10: Ukázka vývojového diagramu vstup/výstup 
(Nenadál, 200Ř, s. 306) 

 ParetĤv diagram 

Italský sociolog a ekonom Vilfredo Pareto v 1ř. století zjistil, že Ř0 % bohatství 

vlastní 20 % obyvatelstva. Americký odborník na jakost J. M. Juran označil 

zobecnČní tohoto rozdČlení jako ParetĤv princip (je znám také jako ParetĤv 

zákon či pravidlo Ř0/20) a na jeho základČ zformuloval závČr, že Ř0–95 % 

problémĤ s jakostí je zpĤsobeno malým počtem pĜíčin (5–20 %). Tyto pĜíčiny 

nazval „životnČ dĤležitou menšinou“. Na pĜíčiny tvoĜící tuto menšinu je v další 

analýze procesu tĜeba pĜednostnČ zamČĜit pozornost, analyzovat je do hloubky a 

odstranit či minimalizovat jejich pĤsobení. Ostatní pĜíčiny (Ř0–95 %) 
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pojmenoval Juran zprvu jako „triviální vČtšinu“, pozdČji jako „užitečnou 

vČtšinu“.  

ProstĜedkem uplatnČní Paretova principu a základním nástrojem Paretovy 

analýzy je ParetĤv diagram. V oblasti Ĝízení jakosti je ParetĤv diagram jedním z 

nejefektivnČjších bČžnČ dostupných a snadno aplikovatelných rozhodovacích 

nástrojĤ. Je to sloupcový graf zobrazující Paretovo rozdČlení. Sloupce jsou 

seĜazeny od nejvyššího k nejnižšímu. Paretova analýza je technika využívající 

Paretova principu v rámci procesu Ĝešení problému ke stanovení priorit. 

Realizuje se na základČ konstrukce Paretova diagramu a následného uplatnČní 

Paretova principu či dalších kritérií pro výbČr životnČ dĤležité menšiny. Cílem 

Paretovy analýzy je tedy je oddČlit podstatné faktory (napĜ. pĜíčiny určitého 

problému s úrovní jakosti) od ménČ podstatných a ukázat, kam pĜednostnČ 

zamČĜit úsilí pĜi zlepšování procesĤ.  

Využití Paretovy analýzy v oblasti managementu jakosti je mnohostranné. MĤže 

jít o následující oblasti: 

o analýza počtu neshodných výrobkĤ a jejich druhĤ; 

o analýza ztrát s nimi spojených; 

o analýza časových a finančních ztrát spojených s vypoĜádáním 

neshodných výrobkĤ; 

o analýza reklamací z hlediska finančních ztrát či dĤvodĤ reklamací; 

o analýza pĜíčin výroby neshodných výrobkĤ; 

o analýza pĜíčin prostojĤ strojĤ; 

o analýza poruch a havárií zaĜízení; 

o analýza opotĜebování náĜadí; 

o srovnání stavu pĜed realizací a po realizaci opatĜení ke zlepšení. 

Paretovy analýzy lze úspČšnČ využít jak pĜi vyhledávání a definování 

nejpodstatnČjších problémĤ (následkĤ), které jsou napĜ. nejčetnČjší nebo 

nejnákladnČjší (napĜ. druh vady na odlitku, na reklamovaném dílu, druh chyby 

na účtu...), tak pĜi stanovení „životnČ dĤležité menšiny“ pĜíčin, které zpĤsobují 

pĜedem definovaný, již odhalený problém (napĜ. pĜíčiny výskytu nejčetnČjšího 

druhu zmetkĤ ve slévárnČ). V tomto pĜípadČ se Paretova analýza nejčastČji 
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provádí po sestavení diagramu pĜíčin a následkĤ vybraným týmem odborníkĤ 

(Nenadál, 200Ř, s.30Ř-309). 

 IšikawĤv diagram 

IšikawĤv diagram je grafický nástroj, který logicky a v uspoĜádané formČ 

zobrazuje pĜíčiny daného následku. UmožĖuje najít skutečné pĜíčiny následku, 

ne pouze symptomy, a zvolit nejefektivnČjší Ĝešení problému. Tento nástroj je 

základním jednoduchým nástrojem shromažćování informací o procesech, 

výsledcích a výkonnosti procesu za účelem zdokonalování procesĤ. Podle svého 

tvĤrce je označován jako IšikawĤv diagram. Je také znám jako diagram pĜíčin a 

následku či diagram rybí kosti, neboĢ má specifickou strukturu, vyjadĜující 

hierarchii pĜíčin, která umožĖuje analyzovat vzájemné vztahy mezi pĜíčinami 

(obr.11). 

 

Obr. 11: Ukázka Išikawova diagramu (Nenadál, 200Ř, s..313) 

Svou povahou je tento nástroj pĜedurčen pro týmovou práci. Je snadno 

pochopitelný, a proto použitelný na všech úrovních Ĝízení a lze ho okamžitČ 

uplatnit pĜi Ĝešení všech potenciálních problémĤ.  

IšikawĤv diagram lze úspČšnČ použít: 

o k analýze variability existujícího procesu;  

o k definování potenciálních faktorĤ, které by mohly vést k žádoucím 

výsledkĤm (pĜínosĤm) (Nenadál, 200Ř, s. 313). 

 Bodový diagram 

Bodový diagram pĜedstavuje grafické zobrazení stochastické závislosti dvou 

náhodných promČnných. Tento diagram poskytne prvotní informaci o existenci 

stochastické závislosti, jejím tvaru a míĜe tČsnosti. 
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PĜi Ĝízení procesu zlepšování jakosti se často dostáváme do situace, kdy 

regulovat proces podle vybraného nebo normou stanoveného znaku jakosti je 

časovČ nebo ekonomicky tak náročné, že by regulační zásahy byly neefektivní či 

témČĜ nerealizovatelné. V dané situaci je ale relativnČ jednoduché zjistit (napĜ. 

zmČĜit) jiný znak jakosti, který s pĤvodnČ požadovaným znakem jakosti koreluje 

(existuje mezi nimi stochastická závislost). Pak je tĜeba najít vhodnou regresní 

funkci a pomocí ní a hodnot znaku jakosti, který jsme schopni rychle a levnČ 

zjistit, stanovit hodnoty požadovaného parametru jakosti. Podmínkou je tedy 

existence stochastické závislosti mezi požadovaným a rychle či levnČ 

zjistitelným znakem jakosti. 

 

Obrázek 12: Ukázka grafického znázornČní bodového diagramu (Nenadál, 200Ř, s. 316) 

Nebo mČjme situaci, kdy lze určitý parametr jakosti zjišĢovat dvČma metodami 

(jedna je pĜesná, ale destruktivní, a tedy nákladná, druhá metoda je 

nedestruktivní, tzn. rychlejší a levnČjší). Prokážeme-li existenci dostatečnČ 

vysokého stupnČ závislosti mezi výsledky získanými pomocí nedestruktivní 

metody (nezávisle promČnná X) a výsledky z metody destruktivní (závisle 

promČnná Y) a zvolíme-li vhodnou regresní funkci pro popis této závislosti, je 

pak možné používat pouze nedestruktivní metodu a hodnoty znaku jakosti, které 

by byly jinak získány destruktivní metodou, odhadnout pomocí tohoto vztahu. 

Další situací, pro kterou je vhodný aparát analýzy stochastických závislostí, je 

pĜípad, kdy nejsme v daném okamžiku schopni vĤbec hodnoty požadovaného 

znaku jakosti určit (napĜ. životnost výrobku na začátku fáze jeho používání). 

 Statistická regulace procesu 

Statistická regulace procesu (SPC) pĜedstavuje preventivní pĜístup k 

managementu jakosti, neboĢ na základČ včasného odhalování odchylek prĤbČhu 
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procesu od pĜedem stanovené úrovnČ umožĖuje zásahy do procesu s cílem 

udržovat ho dlouhodobČ na požadované a stabilní úrovni (tzn. že je také stabilnČ 

dosahováno požadované úrovnČ jakosti), resp. ho zlepšovat. ObecnČ je regulace 

realizována pravidelnou kontrolou regulované výstupní veličiny, pĜi níž 

zjišĢujeme, zda regulovaná veličina (znak jakosti či parametr procesu) odpovídá 

požadované úrovni. Další fází regulace je udržování regulované výstupní 

veličiny na požadované a stabilní úrovni. PĜi statistické regulaci procesu je cílem 

nastolení a udržování procesu na pĜípustné a stabilní úrovni tak, aby byla 

zajištČna shoda znakĤ jakosti produktu s požadavky specifikovanými 

zákazníkem. Pro dosažení tohoto úkolu jsou použity statistické metody. 

Dosahování a udržování procesu na požadované a stabilní úrovni jakosti je 

podmínČno dĤslednou analýzou variability procesu, pĜi níž je tĜeba odhalit, jak 

proces funguje, jaké jsou jeho nedostatky a jejich pĜíčiny, zda se opakují, na co 

mají vliv v procesu. Statistickou regulaci procesu tedy mĤžeme definovat jako 

bezprostĜední a prĤbČžnou kontrolu procesu, která je založena na 

matematickostatistickém vyhodnocení jakosti produktĤ. Poskytuje informaci pro 

operativní a včasné zásahy do procesu. Variabilita je pĜirozenou vlastností jevĤ. 

I za relativnČ stálých podmínek pĤsobí na proces a jeho výstupy objektivnČ Ĝada 

vlivĤ, které tuto variabilitu vyvolávají. Proto nelze vyprodukovat dva úplnČ 

totožné produkty, ale je možné studovat vlivy variabilitu zpĤsobující a vytváĜet 

podmínky, aby byla v určitých mezích stabilní a minimalizovalo se množství 

produktĤ nesplĖujících požadavky na úroveĖ jejich jakosti. Tyto vlivy lze 

rozdČlit na dvČ skupiny: 

o náhodné vlivy (pĜirozené, chronické, obvyklé, obecné); 

o vymezitelné vlivy (identifikovatelné, systematické, odstranitelné, 

speciální, zvláštní) (Nenadál, 200Ř, s. 317-318). 

Náhodné vlivy jsou procesu inherentní, je jich velký počet, ale každý sám pĤsobí 

v malém rozsahu, nepĜevažuje nad ostatními vlivy (napĜ. momentální psychický 

stav pracovníka, kolísání teploty chladicí kapaliny pĜi obrábČní, chvČní stroje 

apod.). Vlivem tČchto pĜíčin mají parametry procesu, resp. znaky jakosti stabilní 

rozdČlení pravdČpodobnosti, jehož parametry lze odhadnout, takže lze pĜedvídat 

chování procesu. To umožĖuje proces regulovat a udržovat úroveĖ jakosti na 
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požadované hodnotČ. Technické a ekonomické dĤvody vedou k tomu, že tyto 

vlivy není možné zcela eliminovat. Jejich pĤsobení však mĤže být také určitými 

systémovými zásahy do procesu omezeno (použití kvalitnČjší suroviny z 

hlediska stejnorodosti složení, použití pĜesnČjšího stroje...). 

Druhou skupinu vlivĤ tvoĜí vlivy vymezitelné, z nichž každý samostatnČ 

zpĤsobuje významné odchylky jakosti od požadované úrovnČ. Každý takový 

vliv mĤže být odhalen a jeho pĤsobení eliminováno či minimalizováno v 

relativnČ krátké dobČ a pĜi relativnČ nízkých nákladech. Tyto vlivy ovlivĖují 

hodnoty znaku jakosti či parametru procesu tak, že se buć mČní náhle (napĜ. vliv 

nástupu nového pracovníka, zlomení nože...), nebo postupnČ (napĜ. pozvolný 

proces opotĜebení nástroje, ucpávání filtru...). Tyto vlivy mČní buć pĤvodní 

rozdČlení, nebo parametry rozdČlení pravdČpodobnosti znakĤ jakosti či 

parametrĤ procesu. 

 

Obr. 13: Ukázka struktury regulačního diagramu (Nenadál, 200Ř, s. 31Ř) 

Základním nástrojem statistické regulace procesu je regulační diagram. Je to 

grafická pomĤcka zobrazující variabilitu procesu dynamicky, která umožĖuje 

oddČlit náhodné pĜíčiny variability procesu od pĜíčin vymezitelných. Jsou-li 

sledované znaky jakosti mČĜitelné, pracujeme s regulačními diagramy mČĜením, 

mají-li charakter diskrétní náhodné veličiny, pracujeme s regulačními diagramy 

srovnáváním. Regulační diagram lze obecnČ popsat takto (viz obrázek 13): 

Na ose x se vynášejí poĜadová čísla podskupin (výbČrĤ), na ose y hodnoty 

výbČrových charakteristik sledovaného znaku jakosti či parametru procesu (napĜ. 

výbČrového prĤmČru xj , výbČrového rozpČtí Rj , výbČrové smČrodatné odchylky 

sj, podílu neshodných jednotek ve výbČru pj ...), které vypočítáme z 
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chronologicky za sebou jdoucích hodnot znaku jakosti získaných pĜi provádČní 

pravidelných výbČrových kontrol. Regulační diagram se dále skládá ze stĜední 

pĜímky (CL), horní a dolní regulační meze (UCL, LCL). Regulační meze 

vymezují pásmo, v nČmž leží s pĜedem zvolenou pravdČpodobností hodnoty 

výbČrových charakteristik jednotlivých podskupin za pĜedpokladu, že na 

zkoumaný proces pĤsobí v daném časovém úseku jen náhodné pĜíčiny 

variability procesu. Pak lze vycházet pĜi stanovení regulačních mezí z rozdČlení 

pravdČpodobnosti pĜíslušných výbČrových charakteristik. NejčastČji se uvedená 

pravdČpodobnost volí na úrovni 0,řř7 3, což znamená, že regulační meze jsou 

vzdáleny od centrální pĜímky 3 smČrodatné odchylky dané výbČrové 

charakteristiky na obČ strany. 

Princip využívání regulačních diagramĤ je následující:  

o v pravidelných časových intervalech provádíme náhodnČ odbČr určitého 

pĜedem stanoveného pevného počtu produktĤ (tvoĜí tzv. logickou 

podskupinu o rozsahu n); 

o u odebraných produktĤ (stejného druhu, vyrobených za stejných 

podmínek) se mČĜí či zjišĢuje stejný znak jakosti (napĜ. určitý rozmČr 

odlitkĤ, počet neshod na jednom odlitku, délka součásti atd.); 

o z namČĜených či jinak zjištČných hodnot znaku jakosti se vypočítá pro 

každou podskupinu jedna nebo více výbČrových charakteristik (xj , Rj ,sj) 

o hodnoty vypočítaných výbČrových charakteristik se chronologicky 

zakreslí do regulačního diagramu (v pĜípadČ nového regulačního 

diagramu se nejdĜíve vypočítají hodnoty centrální pĜímky CL a 

regulačních mezí LCL a UCL); 

o provede se analýza regulačního diagramu (Nenadál, 200Ř, s. 31Ř-319). 
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2. ůNůLÝZů SOUČůSNÉHO STůVU 

2.1   Charakteristika podniku 

 

Obr. 14: Logo společnosti (Narex Ždánice, 2017) 

 

2.1.1 Historie 

Historie společnosti NAREX Ždánice, spol. s r.o. se datuje od roku 1ř3Ř. V tomto roce 

zahájil pan Otakar Šmíd výrobu dekoračních pĜedmČtĤ z barevných kovĤ. V dobČ války 

však byly barevné kovy direktivnČ využívány pouze pro válečné účely a proto začíná 

pan Šmíd vyrábČt od kvČtna 1ř41 závitníky. V roce 1ř43 došlo ke zmČnČ firmy na 

akciovou společnost MIKRO A.S., která koncem války zamČstnávala více než 250 lidí. 

V dalším poválečném a následnČ totalitním období dochází k nČkolikerému 

pĜejmenování společnosti (Kovové nástroje, NáĜadí Ždánice, NAREX Ždánice), zĤstává 

však specializace na výrobu závitoĜezného náĜadí (Narex Ždánice, 2017). 

2.1.2 Současnost 

Současná právní forma vznikla 1.10.1řřř pĜemČnou z obchodní společnosti NAREX 

Ždánice, a.s. (Narex Ždánice, 2017). Společnost NAREX Ždánice, spol. s r.o. se 

specializuje zejména na výrobu závitníkĤ z výkonných a vysoce výkonných 

rychloĜezných ocelí a je dnes jejich nejvČtším výrobcem v České republice a jedním z 

nejvČtších výrobcĤ v EvropČ (Narex Ždánice, 2017). NAREX Ždánice, spol. s r.o. je 

tedy tradiční a stabilní strojírenská firma, vlastnČná výhradnČ českými vlastníky a hrdá 

na tradici českého strojírenství. Veškerá produkce je vyrábČna v sídle firmy ve 

Ždánicích. 

V současné dobČ je témČĜ 70% produkce dodáváno na zahraniční trhy. Mezi hlavní 

prodejní teritoria patĜí zejména NČmecko, Itálie, ŠpanČlsko, Turecko, Maćarsko, 

Rakousko, Nizozemí a Rusko. Významné zákazníky má společnost i mimo Evropu, 

napĜ. v Brazílii. V poslední dobČ se daĜí úspČšnČ pronikat i na asijské trhy, zejména do 

Číny a Vietnamu.  ÚspČch na trhu je dán neustálým zvyšováním kvality vyrábČné 

produkce a zvyšováním kvality všech procesĤ. Systém managementu jakosti je 
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certifikován v oboru „Vývoj a výroba závitoĜezných nástrojĤ, tepelné zpracování kovĤ“. 

V současnosti dle evropské normy EN ISO ř001:200Ř. 

SamozĜejmostí jsou dlouhodobé a neustálé investice do výrobních a obslužných 

technologií. V posledních letech je společnost velmi úspČšná v získávání dotací z fondĤ 

Evropské unie, zejména v rámci Operačního programu Podnikání a inovace. V rámci 

tohoto programu získala dotace v objemu více než 50 miliónĤ Kč. Masivní modernizací 

však není sledován jen rĤst produktivity práce. Jedním ze základních kritérií je i vliv 

tČchto technologií na životní prostĜedí. Velký dĤraz je kladen na to, aby novČ 

poĜizované technologie pĜinášely menší spotĜebu neobnovitelných zdrojĤ, menší 

produkci odpadĤ a byly šetrnČjší ke všem složkám životního a pracovního prostĜedí. 

Protože je zĜejmé, že samotné technologické investice nepĜinesou požadovaný efekt, je 

nedílnou součástí celkového rozvoje firmy i rozvoj zamČstnancĤ. Spojení moderních 

technologií, správnČ nastavených procesĤ a kvalifikovaných pracovníkĤ je základním 

kamenem úspČšného podnikání. V současnosti má společnost 165 zamČstnancĤ a jejich 

rozvoj je chápán jako nepĜetržitý a nezbytný proces. V této oblasti existuje nČkolik 

úspČšnČ ukončených a v současnosti realizovaných projektĤ (Narex Ždánice, 2017).  

2.1.3 Strategické cíle společnosti 

Základním strategickým cílem je stát se jedním z nejprestižnČjších svČtových výrobcĤ 

závitoĜezného náĜadí, zejména závitníkĤ. Top management společnosti si velmi dobĜe 

uvČdomuje, že k získání takovéto prestiže nevede jen snaha o zvyšování obratu a 

snižování nákladĤ. Dokonce i nepochybnČ velmi dĤležitý dĤraz na rĤst kvality produktu 

nepostačí. ZĜetelnČ vnímá, že v celosvČtovém mČĜítku rychle roste vliv ekologického a 

etického rozmČru podnikání. Nestačí mít pouze kvalitní a konkurenceschopný produkt. 

Tento trend považuje za nepochybnČ správný a snaží se ho sledovat. 

NAREX Ždánice, spol. s r.o. chce vystupovat jako prestižní a dlouhodobČ stabilní 

zamČstnavatel a tuto prestiž neustále posilovat. RovnČž chce dokázat, že i v malém 

mČstečku mĤže pĤsobit mezinárodnČ uznávaná firma a že výroba vysoce kvalitních a 

vysoce výkonných závitníkĤ v České republice bude vždy spojována s našim regionem 

a se Ždánicemi (Narex Ždánice, 2017). 
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2.1.4 Sortiment 

Standardní výrobní sortiment obsahuje závitníky strojní, tváĜecí, maticové a závitníky 

sadové, soupravy závitoĜezných nástrojĤ a závitové kruhové čelisti. Vedle standardního 

sortimentu vyrábí na zakázku dle požadavkĤ zákazníkĤ také speciální závitoĜezné 

nástroje a závitové kalibry. V moderní kalírnČ se provádí, kromČ tepelného zpracování 

vlastních výrobkĤ, také tepelné zpracování součástí dodaných zákazníkem (Narex 

Ždánice, 2017). 

V současné dobČ sortiment prochází obrovskou inovací, jejíž hlavní částí je nová 

produktová Ĝada NX Precision Taps, se kterou pĜichází i nové označení výrobku i nové 

logo celé společnosti. 

 

Obr. 15: Ukázka výrobního sortimentu (Narex Ždánice, 2017) 

Základní sortiment zahrnuje: 

 Strojní závitníky 

 TváĜecí závitníky 

 Maticové závitníky 

 Ruční sadové závitníky 

 Závitové kruhové čelisti 

 Soupravy závitoĜezech nástrojĤ 

 Závitovací stroje 

Do základního sortimentu patĜí pĜes 10 000 produktĤ. Jde o rĤzné typy, prĤmČry, 

tvrdosti, materiály, pĜidané prvky, využitelnost atd. Podstatné je, že se odlišují také tím, 



42 

 

jaký je o nČ zájem ze strany zákazníkĤ. PĜibližnČ 3000 typĤ tvoĜí Ř0% produkce, proto 

je sortiment rozdČlen na: 

 „A“ – To je vysokoobrátkový sortiment, který podnik drží v určitém 

množství skladem (existují určité normy pro každý produkt, které 

vycházejí z minulých poptávek). Výhodou je, že tyhle výrobky mohou 

být odeslány hned zákazníkovi. 

 „B“ – Jedná se o ménČ žádaný sortiment, vČtšinou jde o krajní rozmČry, 

tento sortiment je držen skladem v menším množství (spíše jen pro 

konkrétního zákazníka, který objednává pravidelnČ). 

 „C“ – Je dá se Ĝíct kusová výroba, jedná se o rĤzné mezirozmČry, 

nestandardní rozmČry nebo tvrdosti. Tyto výrobky se nemusí držet 

skladem a dodací lhĤta je tedy delší, cca. 6-Ř týdnĤ (Kotík, 2017). 

2.1.5 PĜedmČt podnikání 

Hlavním pĜedmČtem podnikání dle justice.cz je výroba, obchod a služby. Dále se 

společnost zabývá nákupem zboží za účelem jeho dalšího prodeje a samotný prodej. 

Součástí výroby je také kovoobrábČčství, obrábČčství, zámečnictví a nástrojaĜství. 

Podnik se rovnČž zabývá výrobou a prodejem obalového materiálu (justice.cz, 2017). 

2.1.6 Silné a slabé stránky podniku 

Mezi silné stránky se bezpochyby Ĝadí unikátní výrobek vysoké kvality, díky kterému 

je dnes podnik na pĜedních pĜíčkách svČtových výrobcĤ závitníkĤ z rychloĜezné oceli. 

V rámci vnitĜní struktury podniku mezi silné stránky patĜí vlastní podpora prodeje a 

marketing, který rovnČž napomáhá prosadit se na trhu. V zahraničí tuto úlohu zastávají 

mnozí obchodní zástupci. PĜedností podniku je také vlastní výzkum a vývoj, vysoká 

kvalita výrobkĤ a odborné vzdČlání zamČstnancĤ. To posunulo podnik na špičku mezi 

svČtovými výrobci. Ke spokojenosti zákazníkĤ pĜispívá technický servis a poradenství. 

Proto se zákazníci stále vracejí. 

Slabé stránky nebo spíše prostor pro zlepšení je v pĜedevším v oblasti lidských zdrojĤ. 

ObecnČ je dnes tČžké najít spolehlivé a schopné zamČstnance a ve výrobČ a obchodu to 

platí dvojnásob. PĜestože má podnik vlastní zaškolovací systém, lidské zdroje 

pĜedstavují nejvČtší nedostatek. Další nedostatek spočívá ve vysokém vázání finančních 
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prostĜedkĤ v zásobách. KvĤli širokému výrobnímu spektru tento problém není 

jednoduché vyĜešit (Kotík, 2017). 

2.1.7 Organizační struktura 

Jak už bylo výše zmínČno, společnost je vlastnČna výhradnČ českými vlastníky. 

Vrcholové vedení společnosti, jehož struktura je zobrazena na obrázku níže, sídlí stejnČ 

jako výroba ve Ždánicích.  

 

Obr. 16: Organizační struktura podniku (Vlastní zpracování dle Kotík, 2017) 

Vrcholové vedení společnosti tvoĜí Ĝeditelé jednotlivých oddČlení v čele s výkonným a 

generálním Ĝeditelem. Jejich pracovní náplní je pĜedevším strategické plánování, vedení 

společnosti na úrovni top managementu a reprezentace společnosti po celém svČtČ. Dále 
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rozhodují o všech investičních projektech, které jsou navrženy pro rĤst firmy nebo 

firemní kultury. SoučasnČ se jedná o spolumajitele společnosti, tudíž jejich zájem na 

prosperitČ je velmi významný. 

Společnost by se bez managementu, který udává smČr, neobešla stejnČ jako bez 

jakékoliv jiné části. Každé oddČlení má své povČĜení, o kterých se více dočtete na 

dalších Ĝádcích.  

Tým generálního Ĝeditele má na starost kromČ strategického vedení také správu 

infrastruktury a veškerých systémĤ používaných ve firmČ. Dále také sekretariát 

společnosti. K tomu má ve svém týmu systémového analytika a sekretáĜku. 

Tým výkonného Ĝeditele se soustĜedí pĜedevším na personalistiku. KromČ výkonného 

Ĝeditele, který se podílí na vedení dalších úsekĤ, se tento tým neobejde bez mzdové 

účetní. PĜes toto oddČlení prochází veškeré personální záležitosti od náboru nových 

zamČstnancĤ, pĜes jejich zaškolení, pracovní zaĜazení až po vyplacení odmČn tudíž 

mzdové účetnictví. 

Tým finančního Ĝeditele se zaobírá finančními záležitostmi podniku. Od standardních 

vČcí jako je vedení účetnictví, tvorba účetních závČrek a dalších zákonných náležitostí, 

až po ty výjimečné záležitosti jako finanční pĜíprava projektĤ apod. Proto je 

nepostradatelnou součástí týmu, kromČ finančního Ĝeditele, hlavní účetní a controller. 

Další část je IT stĜedisko se správcem databáze, správcem aplikace a programátorem. 

Nezbytnou osobou je asistentka a současnČ referentka BOZP a ekologie, která Ĝídí 5 

režijních dČlníkĤ. Posledním členem tohoto týmu je pokladní.  

Nesmíme také zapomenout na další dĤležitou funkci finančního Ĝeditele této společnosti 

a to, že kromČ správy financí dostal funkci manažera jakosti. A právČ kvalita je 

nejdĤležitČjší aspekt této společnosti. Díky ní dokáže konkurovat velkým výrobcĤm 

závitníkĤ z NČmecka a Japonska. 

Tým Ĝeditele výroby zahrnuje nČkolik výrobních stĜedisek. Pro snazší Ĝízení je 

oddČlení výroby rozdČleno na jednotlivá stĜediska. Každé stĜedisko vede mistr nebo 

vedoucí, který dohlíží na chod a podává zpČtnou vazbu Ĝediteli výroby. Celkem tu 

najdeme 5 mistrĤ, dispečera, technologa, plánovače výroby, vedoucího údržby, 

konstruktéra a pĜes 20 výrobních a režijních dČlníkĤ. Dále také kontrolní techniky a 

metrologa. 
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Obr. 17: Tým výrobního Ĝeditele (Vlastní zpracování dle Kotík, 2017) 

Hlavním úkolem je Ĝízení výroby, kontrola jakosti a také výzkum a vývoj. To dnes 

společnost považuje za svĤj nejvČtší triumf. Neustálé zlepšování a vývoj nových 

technologií vedl k tomu, že společnost uvádí na trh novou produktovou Ĝadu NX, která 

dle slov výrobního Ĝeditele, je špičkou v oblasti závitoĜezech nástrojĤ nejvyšší kvality. 

PĜedevším díky neustálé inovaci a podpoĜe ze strany top managementu pro výzkum a 

vývoj, je dnes společnost Narex Ždánice Ĝazena mezi nejlepší výrobce závitníkĤ nejen 

ve stĜední EvropČ, ale konkuruje i výrobcĤm z Japonska a Ruska. 

StĜedisko výzkumu a vývoje je velmi úzce spojeno s výrobou. OddČlení tČchto dvou 

stĜedisek je takĜka nemožné, protože velká část testování probíhá pĜímo na výrobní 

lince. Proto je ze standardní výrobní kapacity vyčlenČno 20% právČ na rĤzné inovativní 

projekty a testování nových výrobních Ĝad. 
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PĜes to, že je oddČlení výzkumu a vývoje na velmi vysoké úrovni, v současné dobČ také 

zahrnuje nejslabší místo celého výrobního procesu. Tím je dnes pro společnost 

začleĖování nových produktĤ do standardního výrobního sortimentu. A to je pro 

společnost klíčové. Výroba a celý podnik musí velmi rychle reagovat na poptávku 

zákazníkĤ, proto je tĜeba eliminovat prostoje zpĤsobené nesystematickým začleĖováním 

do výroby. Tento časový prostoj znamená čas pro zákazníka, poptat tento produkt u 

konkurence a pro podnik to mĤže znamenat obrovský ušlý zisk. 

Obchodní oddČlení je nedílnou součástí, bez které by společnost nemohla fungovat. Je 

to zdroj nových zákazníkĤ či nových obchodĤ od stálých zákazníkĤ. Péče o zákazníky 

je zabezpečená nČkolika zpĤsoby. Jednak osobní kontakt s obchodními zástupci nebo 

telefonické či e-mailové objednávky a konzultace s obchodními referenty. Celkem se o 

zákazníky stará Ř obchodních referentĤ včetnČ odborných technických poradcĤ na 

stĜedisku prodeje. Tito zamČstnanci jsou pro podnik takĜka klíčoví. Česká republika i 

pĜes to, že je pomČrnČ malá, se neustále objevuje na pĜedních pĜíčkách strojírenského 

prĤmyslu. I z historického hlediska se u nás strojírenský prĤmysl velmi dobĜe ujal a 

Češi jsou v tomto oboru velmi dobĜí. A proto, že se na trhu často objevují obdobné 

výrobky ovšem nižší kvality, je hlavní úlohou obchodníkĤ poukázat na preciznost a 

kvalitu výrobkĤ společnosti Narex Ždánice. Podnik si za kvalitou svých výrobkĤ stojí 

natolik, že obvykle součástí prodeje bývají rĤzné testovací a zátČžové zkoušky, které 

jsou pro zákazníky velkým pĜínosem a milým gestem. I díky tomu je dnes podnik na 

špičce ve výrobČ závitníkĤ.  

Nedílnou součástí je také stĜedisko marketing s cenovým referentem a analytikem 

prodeje. Jak už jsem zmínila v pĜedchozím odstavci, spokojenost zákazníka je na 

prvním místČ. Proto stĜedisko marketingu sdružuje ohlasy a recenze zákazníkĤ a 

pĜedává podnČty ke zlepšení pĜíslušným oddČlením. 

Obchodní oddČlení má také na starosti Sklad hotových výrobkĤ, pĜedevším z toho 

dĤvodu, že standardní výrobky jsou vyrábČny na sklad a jsou obvykle k dispozici ihned 

a mohou být expedovány zákazníkovi. Nemusí jít tedy objednávka pĜes výrobní 

oddČlení, ale postarají se o ni rovnou zamČstnanci SHV. Nezbytnou součástí je vedoucí 

SHV a jeho 15 režijních dČlníkĤ, kteĜí se starají o rychlé expedice objednávek. 

Podnik by se určitČ neobešel ani bez vedoucí nákupu a jejího referenta, Ĝidiče a 

vedoucího skladu materiálu s dalšími dČlníky. Vedoucí nákupu se stará o plánování 



47 

 

standardní výroby a pĜedevším udržování skladu zásob materiálu. Pro hlavní materiál, 

tedy rychloĜeznou ocel, podnik využívá privátní dodavatele. Díky úzké spolupráci má 

nákupčí materiálu velmi pĜesné informace o dostupnosti a množství materiálu, které jim 

mohou poskytnout. V neposlední ĜadČ je to hlavní osoba pro komunikaci s dodavateli. 

 

Obr. 18: Tým obchodního Ĝeditele (Vlastní zpracování) 

Hned vedle recepce podniku najdete podnikovou prodejnu, která rovnČž spadá pod 

obchodní oddČlení. Je to jediné místo pro pĜímý prodej této společnosti. Najdete zde 

nejprodávanČjší typy závitníkĤ, ale i další výrobky bývalé společnosti Narex Česká lípa, 

která se rozdČlila na jednotlivé závody dle zamČĜení. Takže kromČ závitníku zde mĤžete 

zakoupit další zboží ze sortimentu NáĜadí Narex (Kotík, 2017). 
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2.1.8 Procesy ve firmČ 

Hlavním procesem je bezpochyby výroba a dodávky zakázek výrobního sortimentu. 

Mezi Ĝídící procesy patĜí vnitropodnikové Ĝízení, stanovení vnitropodnikové politiky a 

strategických cílĤ, stejnČ jako taktiky a akčních krokĤ. Také Ĝízení QMS a Ĝízení zdrojĤ. 

A v neposlední ĜadČ zajištČní infrastruktury a pracovního prostĜedí včetnČ zajištČní 

BOZP (Justice, 2017). 

Marketing a prodej patĜí mezi podpĤrné procesy, stejnČ jako výzkum a vývoj, 

nakupování, mČĜení, analýza a zlepšování. 

2.1.9 Komunikace v podniku 

Komunikační strategie firmy je založena na vzájemné komunikaci prostĜednictvím 

interní telefonní sítČ, intranetu a samozĜejmČ e-mailĤ. K usnadnČní komunikace velmi 

pĜispívá organizační struktura podniku. 

 Ke sdílení dat používá Ĝídicí systém od firmy Altec, který umožĖuje sdílet data ohlednČ 

výroby mezi jednotlivými oddČleními. Informační systém ALTEC Aplikace je založený 

na komponentové (stavebnicové) architektuĜe. Výhodou je snadná a rychlá 

implementace jednotlivých modulĤ. Všechny komponenty jsou vybaveny 

propracovaným systémem parametrĤ a uživatelských povolení. 

Dalším pomocníkem je napĜíklad aplikace M-files, která pĜináší jednoduché ovládání a 

workflow pro automatizaci obČhu a schvalování dokumentĤ. Je dostupný všem 

zamČstnancĤm managementu na základČ Ĝízeného pĜístupu informací dle uživatelských 

oprávnČní. Také používají interní software a program Media, kde najdeme pĜehledné 

statistiky, vhodné pro hodnocení a plánování. Statistiky jsou velmi dĤležité pro top 

management, který se zabývá strategickým plánování a právČ pĜi nČm vychází 

z dlouhodobých statistik. Tato data jsou velmi dĤležitá a i z tohoto dĤvodu musí být 

správnČ vypracována a ukládána. 

KromČ tČchto technických vychytávek se stále používá papírová dokumentace, která 

doprovází každou zakázku. Její úplné odstranČní se v současné dobČ neplánuje, co se 

týče nákladĤ a ekologické zátČže, společnost již v minulosti podnikla kroky na omezení 

spotĜeby papíru (Kotíková, 2017). 



49 

 

2.2  Výroba standardního sortimentu 

2.2.1 Zákaznická poptávka 

Zákazníky jsou ve vČtšinČ pĜípadĤ velkoobchodníci nebo obchodní společnosti, které 

produkt dále pĜeprodávají koncovému zákazníkovi, v menším mČĜítku jde právČ o 

koncového zákazníka. Podstatná část zakázek je také pro privátní značky, pro další 

výrobce.  Asi 75% zakázek je vyváženo do zahraničí, ale často ne pod značkou Narex, 

ale právČ pod nČkterou z privátních značek jiných výrobcĤ. Ti si mohou pĜidat své 

značení nebo je produkt označen už pĜi expedici a balen privátní značkou pĜímo 

v Narexu. Tenhle proces nazýván „private label“ používají výrobci k doplnČní vlastní 

výrobní Ĝady, pro tyhle zákazníky je však určena pouze Ĝada NAREX ŽDÁNICE 

nikoliv Ĝada NX PRECISION TABS na ni se již vztahuje autorské právo a nelze ji 

prodávat pod jiným označením (jedná se o výrobky vyšší tĜídy). 

 

Obr. 19: Ukázka závitníkĤ Ĝady NX Precision Tabs (Narex Ždánice, 2017) 

V současné dobČ se vČtšinou jedná o stálé, ovČĜené zákazníky a jen pĜibližnČ 20% tvoĜí 

nový zákazníci. Ti se nejčastČji o podniku dovČdí díky referenci nebo z webových 

stránek, kde lze zboží objednat pĜes e-shop. 

Zákazník pošle poptávku buć e-mailem nebo právČ pĜes e-shop na obchodní oddČlení, 

kde pracovnice rozlišují, zda jde o zakázku na produkty: 

- které jsou skladem (dle rozdČlení sortimentu výše sem patĜí „A“, „B“), 

- které skladem nejsou, ale je to výrobek ze standardního sortimentu, 

- které nepatĜí do sortimentu a je potĜeba zjistit, zda je podnik vĤbec dokáže 

vyrobit (Kotíková, 2017). 
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Na základČ tohoto rozdČlení je pak dále se zakázkou nakládáno. 

Pokud je zboží ve SHV, pošle pĜímo obchodní referent pokyn k expedici, viz 2.2.6.  

2.2.2 Plánování výroby 

Aby podnik mohl uspokojit pĜání zákazníka co nejrychleji, musí vyrábČt standardní 

sortiment takzvanČ „na sklad“. Jde pĜedevším o výrobky „typu A“ (dle rozdČlení 

metodou ABC, viz výše) a vybrané výrobky „typu B“. VýbČr tČchto produktĤ se mČní, 

ponČvadž vždy vychází z aktuálních statistik a také stavu SHV. Plánováním je povČĜena 

vedoucí nákupu, která pĜipravuje plán na každý mČsíc 3 mČsíce pĜedem. Plánuje se jak 

objem, typ produktĤ tak i harmonogram. Obvykle výroba standardního sortimentu 

pojme Ř0% výrobní kapacity. Zbylá kapacita je uvolnČna pro zbylý sortiment a také pro 

projekty inovace a zakázkovou výrobu. V návaznosti na plánování výroby určí nákupčí 

nákup materiálu. 

MČsíční plán zahrnuje pĜibližnČ 350 zakázek (druhĤ výrobkĤ) což je okolo 230 000 

kusĤ, záleží na sortimentu. NejčastČji je to mix A, B a C, aby bylo využito všech 

výrobních zaĜízení. 

Výroba je rozdČlena dle technologie: 

 výrobní linka – standardizovaná výroba – automatizovaná, 

 „jednička“ – standardizovaná kusová výroba (napĜ. výrobky vČtší než M24, 

výkresové a specializované zakázky) (Kotíková, 2017). 

2.2.3 Objednávka materiálu 

Výrobním materiálem je ocel. Čekací lhĤta na dodání oceli je kolem 6 mČsícĤ. Proto je 

potĜeba materiál detailnČ plánovat. Je dodáván ve formČ tyčí o rĤzných prĤmČrech. 

Sklad materiálu je minimální. Podnik má dva dodavatele. Jedním z nich je rakouská 

společnost Böhler, což je dlouholetý dodavatel a proto materiál pro Narex, drží neustále 

skladem, tudíž není potĜeba objednávat tak dlouho dopĜedu. Výhodou je také pĜístup do 

skladĤ společnosti Böhler, takže nákupčí vždy vidí, kolik jakého materiálu je 

k dispozici. 

Druhým dodavatelem je francouzská společnost ERASTEEL, která má pĜímo v areálu 

Narex svĤj konsignační sklad, kde drží určité stavy zásob, ke kterým má Narex pĜístup a 

mĤže si je libovolnČ odebírat. Jednou za mČsíc probČhne kontrola a fakturace 

odebraného materiálu. Tito dva dodavatelé se dČlí pĜibližnČ 50:50. 
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Jednicovým materiálem je pouze ocel (Kotíková, 2017). 

2.2.4 Výroba 

Základním jednicovým materiálem jsou tyče z nástrojové oceli s rĤznými pĜímČsmi. Ty 

jsou nakupovány v požadovaných rozmČrech. VýbČr vhodného prĤmČru pro výrobu 

závisí na rozmČru hotového výrobku, tak aby vznikl co nejmenší odpad. 

 

Obr. 20: Výroba závitníku (Vlastní zpracování) 
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Proces začíná vložením ocelových tyčí do automatického podavače, který je pĜímou 

součástí CNC stroje, který nejdĜíve oddČlí požadovanou délku tyče. OddČlenou část sám 

upne do sklíčidla, ve kterém automaticky probČhnou veškeré naprogramované 

soustružnické operace. Odjímáním materiálu vzniká základní tvar závitníku s pĜídavky 

pro broušení. 

Nedílnou součástí pĜi výrobČ závitníku je tepelné zpracování. Jedná se o kalení a 

následné popouštČní materiálu ve vakuové peci. Kalení je nezbytná operace pro zvýšení 

tvrdosti materiálu. Vakuovou pec volíme proto, že chceme kalit pouze část obrobku. 

Následuje operace broušení. NejdĜíve dochází k broušení povrchu. K tomu je použita 

bezhrotová nebo hrotová bruska (podle typu závitníku). Další operace broušení 

probíhají na speciálních jednoúčelových bruskách CNC. Tyto stroje jsou stavČny na 

zakázku a slouží k broušení čtyĜhranu, drážek, závitu a nakonec Ĝezného kužele. 

Po tomto procesu následuje dĤkladná výstupní kontrola a výrobky odcházejí do skladu 

hotových výrobkĤ. Tam probíhá konzervace a pĜípadné povlakování či značení. 

2.2.5 Kontrola kvality zpracování výrobku 

Kontrola kvality probíhá na nČkolika úrovních. Jednak každý operátor kontroluje první 

kus výroby a pak pravidelnČ podle daného systému (napĜ. každý 5.ks  nebo každých 20 

minut atd.) Další kontrolu zaštiĢují kontroloĜi, kteĜí namátkovČ kontrolují celou výrobu. 

A poslední část kontroly tvoĜí kontrolní konzultanti, kteĜí jsou k dispozici ke kontrole 

stroje a pĜípadné seĜízení. 

Všechna tato kontrolní mČĜení jsou dĤkladnČ zaznamenána a archivována. V kontrolním 

záznamu najdeme informace o smČnČ, datum, čas, číslo zakázky, co mČĜil a s jakým 

výsledkem a jméno operátora. Tyto záznamy jdou pak dál s výrobní dokumentací 

(Kotíková, 2017). 

Kvalita výrobkĤ musí být na velmi vysoké úrovni, proto jsou pro každý výrobek 

stanoveny maximální odchylky. Obvykle se pohybují okolo tisíciny milimetru. Ke 

kontrole slouží kalibr (Kotík, 201Ř). 

2.2.6 Expedice výrobku, administrativa a archivace 

Všechny výrobky jdou do SHV a tam se konzervují. Pokud jde zakázka na sklad, 

neznačí se, pouze se balí do speciálního obalu a uskladní se s pĜíslušným označení. 
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Pokud jde ale zakázka zákazníkovi, po konzervaci se výrobky označí laserem. Dále 

mohou být povlakovány nebo se mohou být pĜidány barevné kroužky pro snazší 

orientaci (modrý je určen pro nerez, zelený univerzál, žlutý je určen na hliník, atd.) 

Obchodník, kterému pĜijde objednávka, dá na sklad vyskladĖovací list, kde jsou pokyny 

k tomu, jak má být zakázka označena, jaký výrobek, počet kusĤ, jak má být zabalena 

atd. Když je vše pĜipraveno, pĜijde obchodníkovi vyskladĖovací list zpČt a to znamená, 

že obchodník objedná pĜepravu a zakázku odesílá (Kotíková, 2017). 

2.3   Zakázková výroba 

PĜibližnČ 20% kapacity výroby podniku je využito pro zakázkovou výrobu či testování 

nových produktĤ. Často se jedná o rĤzné mezirozmČry vyrábČných typĤ výrobkĤ ze 

standardní výroby. Také mĤže jít čistČ o výrobu na zakázku. Pokud má zákazník tak 

specifický požadavek, je tĜeba sestavit Ĝešení na míru. To vyžaduje ponČkud delší 

proces, který je popsán níže (Kotíková, 2017).  

2.3.1 Poptávka 

Prvotní impuls resp. Poptávka jde samozĜejmČ od zákazníka. Ten se na obchodní 

oddČlení obrací s poptávkou specifického výrobku, který podnik standardnČ nevyrábí. 

MĤže se jednat o mezirozmČr vyrábČného produktu nebo zcela unikátní produkt, který 

buć není na trhu k dostání, nebo ho vyrábí konkurence, ale v nedostatečné kvalitČ či 

z odlišného materiálu. Taková poptávka musí projít tzv.“kolečko“. Proto obchodník 

zadá poptávku včetnČ všech požadavkĤ do systému a odešle na pĜíslušná oddČlení. 

NejčastČji jde poptávka ihned konstruktérovi a technologovi, který vytvoĜí pĜíslušnou 

dokumentaci. PĜedevším výkres (ukázka výkresu PĜíloha 1) a technologický postup 

(Kotíková, 2017). 

2.3.2 Posouzení časové náročnosti a nákladová kalkulace 

Nejprve musí projít objednávka rukama konstruktéra a technologa, kteĜí zhodnotí, jestli 

vĤbec zvládnou výrobek vyrobit a stanoví časovou náročnost zakázky. Poté jde 

objednávka na marketing, kde stanoví nákladovou kalkulaci a celkový návrh jde 

k zákazníkovi na posouzení (Kotíková, 2017).  
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2.3.3 Komunikace se zákazníkem 

NejčastČji podnik komunikuje se zákazníky prostĜednictvím obchodníkĤ, kteĜí se 

zákazníkem jednají osobnČ nebo telefonicky či e-mailem. Poté co zákazník obdrží 

kalkulaci, čeká se na její akceptaci. Pokud klient návrh akceptuje, vystaví obchodník 

závaznou objednávku. (Kotíková, 2017).  

 

Obr. 21: Schéma zakázkové výroby (Vlastní zpracování) 
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2.3.4 PĜijetí závazné objednávky 

PĜijetí závazné objednávky probČhne až v pĜípadČ, že zákazník odsouhlasí návrh ceny a  

 

dodací lhĤtu a podnik zaplánuje tuto zakázku do výrobního plánu. Zálohy pĜedem platí 

 pouze nový zákazníci pĜedevším z rizikových zemí, kde nelze uplatnit evropské právo 

(Indie, Ukrajina, Rusko). Stálí zákazníci neplatí žádné zálohy a dokonce mají splatnost 

až ř0 dní podle platební morálky, délky smluv, objemu objednávky (Kotíková, 2017).  

2.3.5 Objednávka materiálu 

Jednicový materiál je objednáván společnČ s objednávkou materiálu pro standardní 

výrobu. SpotĜeba jednicového materiálu se pĜíliš neliší (Kotíková, 2017). 

2.3.6 Výroba a expedice 

V okamžiku, kdy je zpracována dokumentace a zakázka je zapracována do výrobního 

plánu, další postup se už pĜíliš neliší. ZamČstnanci pĜíslušného stĜediska obdrží pĜesné 

pokyny pro nastavení výrobního zaĜízení a další postup. Poté je výrobek potažen či 

označen dle požadavkĤ zákazníka a pĜes SHV expedován zákazníkovi (Kotíková, 

2017).  

2.4   Výzkum a vývoj 

ObecnČ každý moderní podnik se snaží udržet krok s trhem. Nároky zákazníkĤ jsou čím 

dál vyšší a je potĜeba na nČ patĜičnČ reagovat. ObzvlášĢ ve strojírenství je tĜeba sledovat 

trendy a nové technologie. PrĤmysl neustále hledá nové a nové postupy, materiály, 

objevuje nové technologie, a kdo není schopen udržet krok tak jednoduše končí. 

Ovšem není to tak jednoduché, jak se zdá. Každý, kdo vymyslí nČco nového, ihned si 

tento poznatek patentuje a výrobce si tohle know-how musí koupit za obrovské peníze 

(pokud ho lze vĤbec koupit). 

Proto dnes velká část strojírenských společností soustĜedí svou pozornost právČ na 

výzkum a vývoj, aby byli napĜed pĜed konkurencí a získali tak konkurenční výhodu a 

spolu s ní vČtšinu zákazníkĤ. 

Společnost Narex Ždánice není výjimkou a vývoji vČnují značnou část času i 

prostĜedkĤ. I díky tomu jsou dnes významným svČtovým výrobcem závitníkĤ (Kotík, 

2018). 
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PĜesto, že je toto oddČlení pro budoucnost podniku klíčové, nefunguje na 100% tak, jak 

by si vedení společnosti pĜedstavovalo. Zapracování nových poznatkĤ trvá pĜíliš dlouho 

a je velmi nákladné. Podnik musí rychle reagovat na poptávku od zákazníkĤ na nové 

produkty, ale zpracování a rozbČhnutí projektu trvá mČsíce, dokonce i roky. KvĤli 

tomuto promarnČnému času pĜichází podnik nejen o spoustu zákazníkĤ, ale s nimi i o 

nemalý zisk. 

MomentálnČ se podnik zabývá abnormálním zájmem o specifický typ závitníku, který 

sice je na trhu k dostání, ale pouze v nedostačující kvalitČ. To pro podnik znamená 

velkou pĜíležitost získat si nové zákazníky. 

2.4.1 Vznik projektu na inovaci 

Pro rozhodování o nových projektech je sestavena inovační komise, která se zabývá 

požadavky obchodníkĤ. Ti jsou zákazníkĤm nejblíže, proto vČtšina projektĤ vzniká 

právČ na popud z jejich strany. Požadavky ze strany zákazníka vzniknou obvykle 

v pĜípadČ, že stálý zákazník rozjede novou výrobu a potĜebuje jiné obrábČcí nástroje 

(kvalitnČjší, vČtší, menší, jiná šroubovice, jiný materiál atd.) nebo zákazník Ĝeší vlastní 

zkvalitnČní výroby, ekonomické zlepšení, snížení nákladĤ napĜíklad prostĜednictvím 

nástrojĤ s delší životností. Nebo chce napĜíklad vylepšit stávající výrobek a současné 

technologie a nástroje na to nestačí. MĤže také jít čistČ o konkurenční boj v pĜípadČ, že 

stálý zákazník dostal nabídku od konkurenční společnosti s určitým vylepšení, které 

poptává u svého stálého dodavatele Narex Ždánice. Také se stává, že pĜijde poptávka od 

nového zákazníka, který požaduje nČco nestandardního, tomu se ovšem společnost 

zatím vyhýbá. V rámci zlepšování preferuje poznatky spíše stálých zákazníkĤ, kteĜí 

mají s tČmito produkty zkušenosti. 

Tedy na popud zákazníka, potažmo obchodního zástupce, vznikají návrhy, který putují 

k inovační komisi. Ta se skládá ze zástupcĤ obchodu, výroby, majitelĤ a jakosti. 

Vyslechnou si návrhy a prodiskutují je. Výsledkem diskuze je vyhodnotit návrh 

z pohledu časových, kapacitních a finančních nákladĤ. Cílem je rozhodnout zda je 

projekt pro společnost zajímavý buć z finančního pohledu, nebo prestiže společnosti. 

Pak následuje zpracování projektu pĜedevším kvĤli detailnímu zpracování potĜebných 

zdrojĤ. Musíme zjistit, zda máme dostatek finančních a lidských zdrojĤ, kapacitu ve 

výrobČ, patĜičné stroje a nástroje, mČĜidla, materiál a další. Pokud všechny tyto vČci 

dokážeme zajistit a stále je pro společnost projekt zajímavý, stanovíme vedoucího 
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projektu a ten si vytvoĜí realizační tým, s jeho pomocí pĜipraví harmonogram a finální 

pĜehled nákladĤ, stanoví cíle a znovu probČhne schvalování inovační komisí. Pokud 

návrh uspČje, začínáme s realizací projektu.  

Dále probČhne prĤzkum poptávky po výrobku a také zjišĢujeme, zda zákazník bude 

ochoten podílet se na testování a vylepšení. V ideálním pĜípadČ souhlasí a projekt mĤže 

být úspČšnČ zahájen. (Kotík, 201Ř). 

2.5   Shrnutí analytické části 

V rámci analytické části jsem podrobnČ prostudovala a zaznamenala procesy ve 

společnosti. Vzhledem k tomu, že firma není žádný nováček, spoustu nedostatkĤ bylo 

již vysledováno a odstranČno.  

PrĤbČh standardních zakázek je velmi plynulý a pomČrnČ rychlý. Na základČ 

dlouholetých zkušeností je sortiment rozdČlen dle metody ABC a usnadĖuje tak 

plánování výroby i expedování zakázek. Sklad hotových výrobkĤ je skutečnČ využíván 

jen pro ty nejžádanČjší výrobky, aby obchodníci mohli co nejdĜíve uspokojit zájmy 

zákazníkĤ. 

Jako dobré vztahy se zákazníky udržuje společnost dobré vztahy i s dodavateli. Výše 

popsaný systém nákupu materiálu témČĜ nemá chybu. Komunikace s dodavateli je velmi 

otevĜená a obČ strany se maximálnČ snaží vyjít vstĜíc. 

Co se týče interní komunikace, ta prošla s pĜíchodem internetu a dalších IT technologií 

velkými zmČnami. TémČĜ se upustilo od papírové korespondence, naopak maximálnČ je 

využíváno intranetu, e-mailové pošty a interního telefonu. Ke sledování zakázek bez 

problému slouží software Altec a aplikace M-files. Pro vedení podniku byl zaveden 

program Media, který pĜipravuje pĜehledné statistiky. 

Moji pozornost zaujala oblast výzkumu a vývoje. Tato oblast je pro společnost klíčová. 

I pĜesto, že si je vedení podniku vČdomo dĤležitosti tohoto stĜediska, nevČnuje mu 

takovou pozornost, jakou by si zasloužilo. Samotný výzkum a vývoj je stejnČ jako 

výrobky vysoce kvalitní, pĜesto je zde podle mého názoru zásadní nedostatek. A to ten, 

že nedokáže rychle reagovat na poptávku trhu. PĜestože pĜichází žádosti od obchodníkĤ 

o začlenČní určitých typĤ výrobkĤ do standardního sortimentu, podnik nedokáže 

dostatečnČ rychle reagovat, aby využilo mezery na trhu. 
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Takových situací se už v minulosti objevilo mnoho. Dnes obchodní oddČlení Ĝeší 

problém s vysokou poptávkou po tomto produktu: závitník do neprĤchozích otvorĤ 

velikostí od M3 do M10 na specifické siluetČ, s novou geometrií bĜitu, vyrobený 

z určeného materiálu. Závitník musí mít zaručenou kalibraci, dobrý odvod tĜísek z místa 

Ĝezu (tĜísky se nesmí namotávat na závitník), pĜi práci nesmí pĜekročit určitý kroutící 

moment a musí dosahovat pĜedepsanou životnost pĜi plné funkčnosti. Tyto parametry 

musí splĖovat pĜi Ĝezání do mČkké konstrukční oceli s pevností do 500 N/ mm2 a do 

automatové a konstrukční oceli s pevností do Ř00 N/ mm2. 

V současné dobČ tento produkt v požadované kvalitČ není schopen nikdo dodat. Proto je 

to obrovská pĜíležitost pro podnik získat nové, zajímavé zákazníky. Pokud tento 

nedostatek nebude podnik Ĝešit rychle, pĜijde nejen o vysoký zisk, ale také musí počítat 

s poklesem dalšího vývoje. 
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3. VLůSTNÍ NÁVRHY ěEŠENÍ 

3.1    PĜíprava projektové dokumentace 

3.1.1 Poptávka od zákazníka 

V rámci návrhu na zlepšení v rámci bakaláĜské práce, jsem se zamČĜila na jeden 

z požadavkĤ obchodního oddČlení. To v poslední dobČ zaznamenalo značný zájem o 

závitník do tČžkoobrobitelných nerezových ocelí legovaných titanem, který v současné 

dobČ nevyrábí v rámci standardního výrobního segmentu. Ovšem díky zvýšenému 

zájmu by to pro společnost mohlo být zajímavé, tento výrobek začlenit do standardní 

výroby. A právČ návrh tohoto projektu je pĜedmČtem mé návrhové části bakaláĜské 

práce. 

Jedná se o závitník do neprĤchozích otvorĤ velikostí od M3 do M10 na specifické 

siluetČ, s novou geometrií bĜitu, vyrobený z určeného materiálu. Závitník musí mít 

zaručenou kalibraci, dobrý odvod tĜísek z místa Ĝezu (tĜísky se nesmí namotávat na 

závitník), pĜi práci nesmí pĜekročit určitý kroutící moment a musí dosahovat 

pĜedepsanou životnost pĜi plné funkčnosti. 

Tyto parametry musí splĖovat pĜi Ĝezání do dvou skupin materiálĤ: 

 do mČkké konstrukční oceli s pevností do 500 N/ mm2, 

 do automatové a konstrukční oceli s pevností do Ř00 N/ mm2. 

Z toho vyplývá, že tento nástroj má nahradit doposud vyrábČné 2 rĤzné závitníky. 

Technický výkres závitníku je pĜiložen v PĜíloze 1. 

3.1.2 Návrh 

Než společnost rozbČhne projekt, musí být pĜipraveny dĤležité náležitosti. Jakási 

základní listina každého projektu je základní návrh, viz PĜíloha 3. Ten projde 

schvalováním inovační komisí a vedení podniku. Pokud je návrh zajímavý, komise 

stanoví vedoucího projektu, který zpracuje projektovou dokumentaci. V tomto pĜípadČ 

byl vybrán Ĝeditel výroby Pavel Kotík, který tvorbu projektové dokumentace zadal mnČ 

pro vypracování bakaláĜské práce. 
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3.1.3 Projektová dokumentace 

To je už rozsáhlá a pomČrnČ pĜesná dokumentace, která by mČla co nejpĜesnČji 

pĜedstavit prĤbČh a výsledek projektu. 

Nejprve je tĜeba vybrat pracovní tým, který je zachycen už v návrhu. Ten spolu 

s vedením stanoví cíle projektu, viz PĜíloha 4. Dále je tĜeba pĜipravit harmonogram 

prací (obrázek 22) a zaĜadit do výroby, tak abychom co nejménČ narušili bČžný chod 

výroby. Je tĜeba rezervovat jak pracovní stroje, nástroje a mČĜidla, tak i lidské zdroje. 

Pak pĜichází na Ĝadu ekonomické zhodnocení, které je popsáno níže. Projektová 

dokumentace opČt musí být schválena inovační komisí. 

Jakmile jsou tyto dokumenty schváleny, je na obchodníkovi zda se dohodne se 

zákazníkem na spolupráci ohlednČ kontroly kvality a funkčnosti.  

A jakmile je vše pĜipraveno, projekt mĤže být dle harmonogramu zahájen. 

3.2 PrĤbČh realizace projektu 

3.2.1 Vyhodnocování projektu 

Aby podnik mohl posoudit, zda bude projekt úspČšný či nikoliv, je tĜeba stanovit cíle a 

systém vyhodnocování. To se skládá z hlavních cílĤ projektu, ale pro snazší kontrolu a 

lepší dohled nad postupem projektu jsou stanoveny dílčí cíle, které jsou hodnoceny v 5 

krocích. Vždy záleží na specifickém hodnocení dílčích cílĤ. Tabulka pro zaznamenávání 

dílčích cílĤ je v PĜíloze 4. 

3.2.2 Harmonogram projektu 

Pro Ĝádný prĤbČh projektu je tĜeba všechny procesy správnČ načasovat a zajistit jejich 

souslednost. Proto je nezbytné vytvoĜit časový harmonogram celého projektu (viz 

obrázek 22). PĜi jeho sestavování jsem vycházela z časĤ jednotlivých operací, ale také 

z informací ohlednČ výrobní kapacity vyčlenČné pro tento projekt. Protože velká část 

testování a výroby je nutné provádČt pĜímo ve výrobČ, pĜipravuje plánovač výroby 

prostor pro tyto projekty.  Jednotlivé etapy jsou rozepsány v dalších kapitolách. 
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Obr. 22: Harmonogram projektu (Vlastní zpracování) 

3.2.3 SbČr dat a parametrĤ ze vzorkĤ 

Ve spolupráci s  týmem OBCHOD, budou vybrány a zakoupeny od pĜedních svČtových 

výrobcĤ (OSG, WALTER, EMUGE) výrobkové reprezentanty. Celkem bude 

zakoupeno Ř rozmČrĤ závitníku, abychom správnČ provedli veškerá mČĜení s vysokou 

pĜesností, musíme zakoupit minimálnČ 4 kusy od každého rozmČru v hodnotČ 

19 000 Kč. Na tČchto vzorcích bude provedena analýza materiálu, technického 

zpracování, zpĤsobu výroby a další. RovnČž provedeme mČĜení vzorkĤ a na základČ 

tČchto informací odpovČdný technolog pĜipraví dokumentaci pro výrobu vývojových 

kusĤ. SoučasnČ provedeme závČrečné funkční zkoušky dodaných vzorkĤ.  

Tato etapa potrvá od června 201Ř do druhé poloviny srpna 201Ř. PodrobnČjší pĜehled 

jednotlivých aktivit je zachycen v harmonogramu projektu. 
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3.2.4 Výroba prvních vývojových vzorkĤ 

V druhé části mČsíce srpna už budeme mít veškeré parametry a data zpracovány a lze 

pĜistoupit k realizaci samotné výroby vývojových kusĤ. Pro výrobu bude použit 

materiál rychloĜezná ocel s 3% vanadu (označení V3). V první fázi jsme si vybrali 

výrobu vývojových kusĤ M3, M6 a M10. Výroba bude trvat do listopadu 201Ř a 

v návaznosti na výrobu, vyrobené kusy, podstoupí opČt funkční zkoušky. Na základČ 

Ĝezných zkoušek ve zkušebnČ NAREX Ždánice spol. s  r. o. na vertikálním obrábČcím 

centru MCFV 1060, bude výrobní dokumentace opravena a vyrobí se další zkušební 

série. Tento postup opakujeme do dosažení požadovaných výsledkĤ u každého rozmČru 

závitníku, v celém požadovaném rozsahu.  

Celá tato etapa výroby a zkoušek všech typĤ potrvá až do konce února 201ř. 

3.2.5 Výroba první ovČĜovací série 

Následuje etapa zavádČní do sériové výroby. To ovšem rovnČž vyžaduje tvorbu výrobní 

dokumentace pro výrobu polotovarĤ M3 až M10. Na jejímž základČ mĤžeme spustit 

výrobu. Na závČr nesmíme opomenout funkční zkoušky hotových závitníkĤ, tentokrát 

pĜímo u zákazníka pro ovČĜení funkčnosti. Tuhle část bychom mČli dokončit začátkem 

kvČtna 201ř. Pokud vše probČhne dle stanoveného harmonogramu, celý projekt 

zakončíme vypracováním závČrečné zprávy. 

3.3   Ekonomické zhodnocení 

Rozhodujícím faktorem pro realizaci každého projektu, je cena. Tento projekt není 

výjimkou, a proto tato část obsahuje informace o veškerých nákladech projektu. 

3.3.1 Technická pĜíprava  

Do nákladĤ musíme zahrnout náklady na technickou a technologickou pĜípravu, 

hodnocení výsledkĤ zkoušek a porady o vývoji. PĜi počítání nákladĤ vycházíme 

z pĜedchozích zkušeností s podobnými projekty. 

PĜedpokládaná časová dotace - 870 hodin. 

PrĤmČrná cena 1 hodiny – 400 Kč. 

Celkové náklady na technickou pĜípravu činí: 870 * 400 = 348 000 Kč. 
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3.3.2 Funkční zkoušky výrobkĤ 

Započítat musíme také náklady na provedení zkoušek na obrábČcím centru MCFV 

1060. Jednak náklady na provoz stroje, ale také na obsluhu a práci kontrolního technika. 

PĜedpokládaná časová dotace práce na obrábČcím centru MCFV 1060 - 900 hodin. 

PrĤmČrná cena 1 hodiny práce stroje – 400 Kč. 

PrĤmČrná cena 1 hodiny práce obsluhy – 400 Kč. 

Celkové náklady činí: ř00 * 400 + ř00 * 400 = 720 000 Kč. 

PĜedpokládaná časová dotace kontrolního technika – 350 hodin. 

PrĤmČrná cena 1 hodiny práce kontrolního technika – 260 Kč. 

Celkové náklady činí: 350 * 260 = ř1 000 Kč. 

Celkové náklady na zkoušky činí: 811 000 Kč. 

3.3.3 Zakoupené vzorky 

Ke stanovení parametrĤ výrobkĤ jsme použili vzorky zakoupené od dodavatelĤ. Proto je 

nezbytné je zahrnout do nákladĤ tohoto projektu. Od každého vzorku byly zakoupeny 4 

kusy. Celkové náklady na vzorky tedy jsou: 

M3 = 4ks * 511,75 Kč = 2 047 Kč 

M4 = 4 ks * 546,75 Kč = 2 1Ř7 Kč 

M5 = 4 ks *571,75 Kč = 2 2Ř7 Kč 

M6 = 4 ks * 5ŘŘ,75 Kč = 2 355 Kč 

M7 = 4 ks * 5řŘ,75 Kč = 2 3ř5 Kč 

MŘ = 4 ks * 615,75 Kč = 2 463 Kč 

M9 = 4 ks * 640,75 Kč = 2 563 Kč 

M10 = 4 ks * 675,75 Kč = 2 703 Kč. 

Celkové náklady na vzorky činí: 19 000 Kč. 

3.3.4 Materiál na zkušební výrobu 

Na zkoušky použijeme dva typy materiálu:  

 konstrukční ocel s pevností do 500N/mm2  - kód 11 373 

 konstrukční ocel s pevností do 800N/mm2  - kód 12 050. 

Cena materiálu 11 373 je 25 Kč/kg. 

Cena materiálu 12 050 je 2ř Kč/kg. 

PĜedpokládaná spotĜeba materiálu 11 373 je 470 kg. 

Náklady potom činí: 470 * 25 = 11 750 Kč. 
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PĜedpokládaná spotĜeba materiálu 12 050 je 1100 kg. 

Náklady potom činí 1100 * 2ř = 31 ř00 Kč. 

Celkové náklady na materiál činí: 43 650 Kč. 

3.3.5 Závitníky na zkoušky  

Podnik se dohodl se zákazníkem na spolupráci v rámci testování zkušebních výrobkĤ. 

Jelikož za tyto výrobky společnost nedostane finanční odmČnu, musíme započítat ušlý 

zisk do nákladĤ projektu. 

Tabulka 3: Kalkulace pĜedpokládané zkušební výroby na jednici (Vlastní zpracování) 

Technické 
parametry 

Ušlý zisk 

[Kč] 

M3  6H  V3 465,23 Kč 

M4  6H  V3 4ř7,05 Kč 

M5  6H  V3 51ř,77 Kč 

M6  6H  V3 535,23 Kč 

M7  6H  V3 544,32 Kč 

M8  6H  V3 55ř,77 Kč 

M9  6H  V3 5Ř2,50 Kč 

M10  6H  V3 614,32 Kč 

MX rozmČr závitníku 6H pĜesnost stoupání závitu V3 materiál vanad obsah 3%  

Nyní stanovíme celkové náklady pĜedpokládané zkušební výroby. Množství je 

stanoveno na základČ zkušeností s podobnými projekty (Kotík, 201Ř). 

Tabulka 4: Celková kalkulace pĜedpokládané zkušební výroby (Vlastní zpracování) 

SpotĜeba závitníkĤ na zkoušky 

Ušlý zisk  
[Kč] 

Počet 
[ks] 

Cena 

[Kč] 

M3 465,23 Kč 150 ks 69 784,50 Kč 

M4 4ř7,05 Kč 150 ks 74 557,50 Kč 

M5 51ř,77 Kč 200 ks 103 954,00 Kč 

M6 535,23 Kč 200 ks 107 046,00 Kč 

M7 544,32 Kč 300 ks 163 2ř6,00 Kč 

M8 55ř,77 Kč 300 ks 167 931,00 Kč 
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M9 5Ř2,50 Kč 200 ks 116 500, 00 Kč 

M10 614,32 Kč 150 ks 92 148,00 Kč 

 
celkem 1650 ks 895 217,00 Kč 

Testování závitníkĤ na zkouškách bude podnik stát Řř5 217 Kč. 

3.3.6 Celkové náklady na projekt 

Zde vidíte celkové pĜedpokládané náklady na projekt: 

Tabulka 5: Celkové pĜedpokládané náklady na projekt (Vlastní zpracování) 

1. Technická pĜíprava 348 000 Kč 

2. Praktické zkoušky 811 000 Kč 

3. Zakoupené vzorky 19 000 Kč 

4. Cena materiálu 43 650 Kč 

5. Cena závitníkĤ 895 217 Kč 

Celkem  2 116 Ř67Kč. 

Spočítali jsme si, že dle propočtĤ budou náklady 2 166 Ř67 Kč. PĜi výpočtu jsme 

vycházeli ze zavedených prĤmČrĤ a zkušeností s podobnými projekty. PĜesto, že jsme se 

snažili o co nejpĜesnČjší vyjádĜení nákladĤ, v reálu se mohou drobnČ lišit. 

4.3  PĜedpokládaná návratnost investice 

Abychom mohli zhodnotit, zda bude projekt pro společnost výnosný, je nutné spočítat 

pĜedpokládanou výnosnost investice. Jednoduše Ĝečeno, jestli se společnosti vyplatí 

projekt realizovat. 

Na základČ poptávky z obchodního oddČlení, byla stanovena pĜedpokládaná výše 

poptávky (viz Tabulka 6). Společnost vyžaduje návratnost investice do jednoho roku. 

StejnČ jako objem výroby, stanovili jsme i prodejní cenu opČt dle zvyklostí ve 

společnosti. Katalogová cena obvykle zahrnuje marži 1000%. Marže jednotlivých 

obchodníku jsme již dále nezahrnuli do výpočtu. A právČ díky marži si mĤžeme spočítat 

návratnost naší investice do projektu.  

Vedení podniku stanovilo podmínku, že investované peníze se musí bČhem jednoho 

roku vrátit, proto jsme počítali výnosy za jeden rok výroby tohoto sortimentu. 
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Vycházíme z pĜedpokládaných nákladĤ na výrobu 

Tabulka 6: Celkové pĜedpokládané výnosy a zisk (Vlastní zpracování) 

typ Náklady  Prodejní 

ceny 

Marže  Počet kusĤ  Marže celkem 

M3 46,52 Kč 511,75 Kč 465,23 Kč 1000 ks 465 230 Kč 

M4 4ř,70 Kč 546,75 Kč 4ř7,05 Kč 900 ks 447 345 Kč 

M5 51,řŘ Kč 571,75 Kč 51ř,77 Kč 1200 ks 623 724 Kč 

M6 53,52 Kč 5ŘŘ,75 Kč 535,23 Kč 1500 ks 802 Ř45 Kč 

M7 54,43 Kč 5řŘ,75 Kč 544,32 Kč 1300 ks 707 616 Kč 

M8 55,řŘ Kč 615,75 Kč 55ř,77 Kč 1100 ks 615 747 Kč 

M9 5Ř,25 Kč 640,75 Kč 582,50 Kč 800 ks 466 000 Kč 

M10 61,43 Kč 675,75 Kč 614,32 Kč 750 ks 460 740 Kč 

Celkem za 12 mČsícĤ od spuštČní výroby 8 550 ks 4 589 247 Kč 

Vypočítali jsme, že celkové výnosy z prodeje sortimentu budou 4 589 247 Kč. Už na 

první pohled je zĜejmé, že je tento projekt, co se týče zisku velmi zajímavý.  

Tabulka  7: Celkové zhodnocení pĜedpokládaných nákladĤ a výnosĤ (Vlastní zpracování) 

Celkové náklady 

 na projekt  

Celkové výnosy za 
první rok výroby 

Čistý zisk za první 
rok výroby  

Procentuální 
návratnost projektu 

2 116 Ř67 Kč 4 589 247 Kč 2 472 3Ř0 Kč 116 % 

Zdroj: vlastní práce 

I po odečtení nákladĤ je zisk 2 472 3Ř0 Kč velmi zajímavý. ProcentuálnČ je návratnost 

116% uspokojivá. 

4.4  PĜínosy projektu pro podnik 

Z finančního pohledu je tato investice velmi zajímavá. Ovšem finance nejsou jediný 

aspekt, podle kterého podnik rozhoduje. Další dĤležitý pĜínos tohoto projektu je, že 

doplĖuje standardní sortiment a poskytuje tak nové pĜíležitosti. UmožĖuje podniku 

proniknout na nové trhy (pĜedevším do asijských zemí), které bojují s nedostatkem 
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kvalitních obrábČcích nástrojĤ. Jde také o prestiž společnosti. ZaĜazením tohoto 

produktu na základČ požadavku od zákazníka stoupne v očích svých odbČratelĤ. 

Goodwill je dnes pro společnost také velmi dĤležitý faktor, na kterém si vedení zakládá. 

4.5  Doporučení 

Dle pĜedbČžných výpočtĤ je investice z pohledu zisku velmi zajímavá. Jelikož se jedná 

o zcela nový produkt, který se na český trh dostává pouze od zahraničních dodavatelĤ, 

mĤže to být pro společnost velmi zajímavé i do budoucna. Pro stanovení ziskovosti 

projektu jsme použili prĤmČrnou marži, ale pokud bude o produkty zájem, jeho cena 

(tím pádem marže) logicky stoupne a výrobek se tak stane ještČ atraktivnČjší pro 

pravidelné začleĖování do výroby. 

Abychom mohli projekt a výrobu této produktové Ĝady dále rozvíjet, doporučuji 

vČnovat pozornost i na marketingovou a obchodní strategii. Odstartováním tohoto 

projektu se zaĜadí tenhle výrobek do základního sortimentu. Vzhledem k tomu, že 

Narex Ždánice je jediná česká firma, která ho bude vyrábČt pĜímo v tuzemském závodČ, 

je zvláštČ pro evropské zákazníky velmi zajímavé. Proto je tĜeba nasmČrovat tímto 

smČrem i obchodníky. VČnovat pozornost potencionálním zákazníkĤm, oslovit je, 

pĜedstavit jim novou produktovou Ĝadu a rozšíĜit tak její výrobu. 
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ZÁVċR 

Hlavním cílem bakaláĜské práce byla dĤkladná analýza procesĤ v podniku a následné 

vypracování návrhĤ na zlepšení. Sledovala jsem celý prĤbČh zakázky od pĜijetí 

objednávky až po její expedici. Jednotlivé procesy jsou velmi dĤkladnČ propracované a 

sledované. I jako celek podnik funguje efektivnČ a kvalitnČ. Proto jsem se rozhodla 

soustĜedit svou pozornost na ménČ organizovaný prvek a to výzkum a vývoj. 

KonkrétnČ jsem se zamČĜila na začlenČní zvyšující se poptávky od zákazníkĤ na nový 

typ produktu do standardního výrobního sortimentu. Popsala jsem všechny náležitosti, 

které je tĜeba podstoupit, aby byl projekt úspČšnČ zahájen i dokončen. 

Nyní je projekt v rukou vedení a rozhoduje se o jeho schválení. Pokud bude projekt 

schválen, realizace probČhne dle harmonogramu v červnu 201Ř a bude dokončen 

v kvČtnu následujícího roku. 
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