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Abstrakt 

Tato bakalářská práce je zaměřena na průběh zakázky vybraným podnikem. Vybraná 

zakázka je realizována ve výrobním podniku MIROSTEEL, s.r.o., který se specializuje na CNC 

obrábění a zakázkovou kovovýrobu. První část práce je zaměřena na teoretická východiska, 

v druhé části bude představen podnik a zanalyzován průběh dané zakázky, a to od přijetí 

poptávky od zákazníka přes výrobu až po expedici hotového výrobku. Třetí část bude zahrnovat 

navržené změny pro zlepšení průběhu zakázky podnikem.  

Abstract 

This bachelor thesis is focused on the study of the order processing in company. The 

order is implemented in manufacturing company named MIROSTEEL ltd. The company is 

specialized on CNC machining and custom metal production. The first part of the thesis is 

focused on theoretical basis. The second part includes introducing the company and analysis   

of the order processing (beginning from receipt of demand from customer to the production and   

to the shipment of the final product). The third part will include proposed changes to improve 

the whole order processing in the company.  
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ÚVOD 

Průběh zakázky podnikem propojuje všechny činnosti podniku a je nedílnou součástí 

každé společnosti. Je to proces, který prochází celým chodem společnosti a klade důraz na 

komunikaci mezi jednotlivými odděleními. Ať už se jedná o podnik výrobní nebo o podniky 

poskytující služby, vždy se snaží hledat nové způsoby, jak dosáhnout největšího možného 

zdokonalení procesu průběhu zakázky. Z hlediska konkurenceschopnosti se snaží každá firma 

nabízet své výrobky či služby v daný čas, ve správném množství, požadované kvalitě a na 

určené místo.  

Tato bakalářská práce je zaměřena na výrobní podnik MIROSTEEL, s.r.o. Firma se 

zaměřuje především na CNC obrábění a zakázkovou kovovýrobu. Nejdůležitějšími faktory jsou 

pro firmu kvalita, čas a cena. Jelikož firma vyrábí polotovary, které jsou součástí další výroby, 

musí se držet těchto faktorů z hlediska konkurenceschopnosti, neboť je na strojírenském trhu 

spousta dalších podniků, které nabízejí stejné produkty a služby. Těchto faktorů se drží 

především proto, aby si udrželi stávající zákazníky a zároveň získali zákazníky nové, díky tomu 

bude poptávka po produktech stále optimální.  

Bakalářská práce je rozdělena na tři části, v první budou rozebrána teoretická 

východiska práce. Podrobněji pak pojmy, které se týkají průběhu zakázky, jako jsou například 

zakázková výroba, řízení výroby, technická příprava výroby nebo také nákup materiálu či jakost 

výrobků. Druhá část bude zaměřena na společnost MIROSTEEL, s.r.o. Tato část bude 

zahrnovat například jejich organizační strukturu či strojové vybavení. Dále v této části bude 

věnována pozornost analýze současného stavu, která bude zaměřena na konkrétní vybranou 

zakázku. Ta bude zanalyzována a poté zde budou popsány případné nedostatky s ní spojené. 

Zakázka povede od přijetí poptávky od zákazníka, přes její plánování, samotnou výrobu                           

a konečnou expedici zakázky k zákazníkovi. Tento celý proces bude také zobrazen na procesní 

mapě. V poslední části této práce, budou navržena opatření, která by vedla ke zefektivnění 

celého procesu průběhu zakázky pro danou společnost.  
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1 CÍLE A METODIKA PRÁCE 

Problémy, zjištěné během zpracování analytické části je třeba řešit, a proto je zapotřebí 

stanovit postupy na návrh a zlepšení. Díky těmto postupům, které budou stanoveny, bude 

v průběhu dosaženo předem stanovených cílů.  

1.1 Stanovení problému 

Hlavním problémem, který jsem zjistila v průběhu analytické části, je to, že firma 

nevlastní žádný z objednávkových či informačních systémů. Proto vznikají nedorozumění při 

převzetí objednávek od zákazníků a dále v archivaci těchto objednávek. Navíc dochází 

k neefektivnosti celého průběhu zakázek, a to například i v odvětví u objednání materiálu, či 

expedici. Jako dalším zjištěným problémem je nedostatek zaměstnanců ve výrobě, kteří jsou 

navíc nedostatečně kvalifikováni. Dochází proto ke zpoždění zakázek z důvodu náhlé absence, 

protože není žádný pracovník, jež by mohl chybějícího nahradit. 

1.2 Cíle práce 

Hlavní cílem této bakalářské práce je zanalyzovat a zoptimalizovat průběh zakázky ve 

vybraném výrobním podniku MIROSTEEL s.r.o., tak aby byly splněny všechny požadavky pro 

maximální uspokojení zákazníka, a hlavně dodrženy termíny dodávky. Dílčími cíli mé 

bakalářské práce je získání dostatečných informací v průběhu praxe ve společnosti 

MIROSTEEL s.r.o., zjistit nedokonalosti a nedostatky v rámci průběhu předem vybrané 

zakázky, poté je podrobněji rozebrat a navrhnout nejvhodnější proces, který by vedl ke 

zefektivnění.  

1.3 Metodiky práce 

Hlavní použitou metodikou bude nashromáždění, co největšího množství informací                     

a poznatků, které budou užitečné při zpracování teoretické části. V této části budou vysvětleny 

jednotlivé základní pojmy důležité pro efektivní řízení celého průběhu zakázky. Navazující část 

bude zahrnovat představení firmy, chod společnosti a jednotlivá odvětví firmy MIROSTEEL 

s.r.o. Pro lepší zpřehlednění průběhu zakázky je zde využito procesní mapy sestavené pomocí 

programu ARIS Express. Většina řešených problémů je studována z rozboru informací z praxe, 

z rozhovorů se zaměstnanci a dále také z vnitropodnikové analýzy dokumentů. 
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2 TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE  

V této kapitole bakalářské práce jsou zahrnuty  důležité pojmy jako je výroba, 

zakázková výroba a samotné řízení výroby, které pomohou lépe porozumět praktické části. 

Další pojmy, které tu budou rozebrány jsou například procesní řízení, pojem jakost či nákup 

materiálu a v kapitole technické přípravy výroby budou obsaženy konkrétní techniky používané 

dále v praktické části bakalářské práce. 

2.1 Výroba  

Výroba slouží v rámci podniku k vytváření materiálních i nemateriálních statků, které 

odpovídají tržní poptávce. Především se jedná o výrobu materiálních statků. Produkce zboží je 

spojena s konkrétním výstupem a tento výstup vzniká tím, že vstupní faktory, především 

materiál, se podrobí transformačnímu procesu. Tento proces je zobrazen na obrázku č. 1. Má-

li tento transformační neboli výrobní proces přispět k požadované přeměně materiálu 

v konečný produkt, vyžaduje ke své realizaci účast lidských výkonů – pracovní síly –                       

a podnikových prostředků, jako jsou nástroje, stroje, přípravky nebo počítače (Tomek                              

a Vávrová, 2000, s. 17). 

 

Obr.  1: Princip procesu vstupu (upraveno podle Tomek a Vávrová, 2000, s. 17) 

Výrobu lze vyjádřit jako transformaci výrobních faktorů do ekonomických statků a 

služeb, které pak procházejí spotřebou. Statky jsou v ekonomii označovány jako fyzické 

komodity neboli věci vyráběné pro potřebu nebo směnu, které kladně připívají 

k ekonomickému uspokojování potřeb (Keřkovský a Valsa, 2012, s. 2). 

Dle dalších definic lze výrobu také vyjádřit jako současným souhrnem všech výrobních 

procesů, které v podniku nebo jeho části probíhají. V jiných podnicích probíhá několik 

výrobních procesů současně, a další podniky zeštíhlují výrobu a soustřeďují se jen na jeden 

výrobní proces, který je pro ně rozhodující (Váchal a Vochozka, 2013, s. 459). 

2.1.1 Typy výroby 

Výroba se rozlišuje podle množství a počtu druhů výrobků na kusovou (malosériovou), 

sériovou a hromadnou (obrázek č. 2).  Důležitý rozdíl mezi kusovou, sériovou a hromadnou 
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výrobou spočívá ve velikosti zpracovaných množství neboli sérií výrobků a také způsobu 

přidělování potřebných výrobních faktorů. Takovým je např. charakter uspořádání a využívání 

strojního vybavení a míra specializace pracovníků. V případě sériové a hromadné výroby bývají 

s největší pravděpodobností používány speciální stroje, a to zpravidla vysoce automatizované 

s nízkou potřebou pracovní (lidské) síly, uspořádané do linek, kde výstupy jednoho pracoviště 

jsou automaticky následovány jako vstupy na následující pracoviště (Keřkovský a Valsa, 2012, 

s. 11-12). 

Rozdělení jednotlivých typů výroby: 

• Kusová výroba bývá většinou uskutečňována ve velmi malých množstvích pomocí 

univerzálních strojů a zařízení a počet druhů vyráběných výrobků bývá velký. 

Kusová výroba je buď opakovatelná, nebo neopakovatelná. Pokud je kusová výroba 

založena pouze na základě konkrétních objednávek od konkrétních zákazníků, jedná 

se o zakázkovou výrobu. Průběh výrobního procesu kusové výroby se neustále mění, 

především v závislosti na daném výrobním programu. Lze tedy říci, že oproti 

sériové a hromadné výrobě je řízení kusové výroby komplikovanější. Příkladem 

typické kusové výroby je např. zakázkové krejčovství, pojištění rizikových klientů 

nebo strojírenská výroba dle individuálních specifikací zákazníka. 

• V případě sériové výroby se výrobky vyrábějí v sériích, kdy se po dokončení série 

jednoho výrobku přechází na výrobu dalšího. Pokud se série jednotlivých výrobků 

pravidelně opakují, tak se výroba nazývá rytmicky sériová. Jestliže tomu tak není, 

výroba se nazývá nerytmicky sériová. Na rozdíl od kusové výroby je průběh 

výrobního procesu u sériové výroby méně proměnlivý – stabilnější. Příklady této 

výroby jsou např. výroba textilní konfekce, pěstování zeleniny v zahradnictví nebo 

výroba sportovních motocyklů. 

• Hromadná výroba nebo také mass výroba vyrábí pouze jeden druh výrobku, a to 

ve velkém množství. Průběh výrobního procesu je do značné míry stabilizován a po 

celou dobu výroby výrobku se pravidelně opakuje. Do této výroby patří proudová 

výroba, která bývá označována také jako organizačně nejvyšší formou hromadné 

výroby. Pro proudovou výrobou je charakteristickým znakem plynulý 

optimalizovaný tok rozpracovaných výrobků mezi pracovišti. Příklady hromadné 

výroby jsou např. výroba oděvů a obuvi pro armádu nebo výroba spotřebních 
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předmětů pro masovou spotřebu jako jsou např. žárovky, automobily nebo toaletní 

papír (Keřkovský a Valsa, 2012, s. 12). 

 

Obr.  2: Možnost přizpůsobení výrobku individuálním požadavkům zákazníka v jednotlivých typech výroby 

(upraveno podle Keřkovská a Valsa, 2012, s. 14) 

2.1.2 Zakázková výroba 

Tato výroba je dána zakázkou. To znamená smluvně určený a domluvený požadavek 

zákazníka, který zahrnuje konkrétní druh výrobku, termín výroby a způsob dodání. Už na 

počátku této výroby je znám zákazník (Svobodová, Veber a kol; 2003, s. 34).  

Zakázková výroba požaduje specifický přístup k systému plánování a řízení výroby. Do 

centra pozornosti se například dostávají zásadní faktory ovlivňující celý výrobní proces – co,    

z čeho, kdy, kde, v jakém množství, na jakém stroji, pomocí koho, s jakými náklady                 

a ziskem je třeba vyrábět. Tato situace se stává mnohem složitější, a je nutno počítat s realizací 

více souběžných zakázek a jejich řízení (Konference STČ, 2008). 

V dnešní době stav výpočetní techniky již umožňuje vytvoření virtuálních modelů 

zakázkových výrob, jejichž studiem bude možné identifikovat hlavní faktory ovlivňující proces 

výroby a následně vytvořit metodiku pro jejich optimalizaci. Bez odhalení těchto faktorů                         

a jejich vlivů zde nemůže fungovat princip štíhlé výroby (lean production), není tedy možné 

přistoupit v zakázkové výrobě k její racionalizaci a rozšíření produkce bez toho, aby byly 

vynaloženy zbytečné vícenáklady, které konkurenceschopnost firem výrazně snižují. Aby tedy 

bylo možné zodpovědně a věrohodně, a navíc v libovolném okamžiku sledovat a predikovat 

chování všech činitelů, které proces zakázkové výroby bezmezně ovlivňují, je nutné tyto 

systémy virtuálních a simulačních modelů plně integrovat do informačního systému podniku. 

Tento proces si malé a střední průmyslové podniky velmi dobře uvědomují a analýza, 
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modelování a simulace efektivního řízení zakázkové výroby se stává hlavním bodem jejich 

zájmu (Konference STČ, 2008). 

Typickou produkcí je menší množství druhů výrobků, avšak mnoha různých variant. 

Průběh výroby se opakuje nepravidelně nebo vůbec. Schéma průběhu zakázky je zobrazeno na 

obrázku č. 3 (Cvis, 2017). 

 

Obr.  3: Schéma plánování výroby (upraveno podle Cvis, 2017) 

2.2 Řízení výroby 

Řízení výroby je zaměřeno na dosažení optimálního fungování výrobních systémů 

s ohledem na stanovené cíle. Výrobní systém, jako pojem zahrnuje všechny činitele, které se 

účastní procesu výroby. Těmi jsou např. provozní prostory, nezbytná technická zařízení, 

polotovary, energie, suroviny, informace, pracovníci podílející se na výrobě, rozpracované          

a hotové výroby a odpady. V řízení výroby jde především o věcné, prostorové a časové sladění. 

Dále se zde jedná i o koordinaci činitelů, které se podílejí ve výrobních procesech nebo tyto 
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procesy ovlivňují. Jsou to pracovníci podílející se na výrobě, provozní prostory, nezbytné 

výrobní a dopravní zařízení, suroviny, polotovary, energie, rozpracované výrobky, finanční 

prostředky, informace a jako v poslední řadě i odpady (Keřkovský a Valsa, 2012, s. 4). 

Výrobní úsek zastupuje ve výrobním podniku oblast, ve které dochází k realizaci úkolů 

výrobního programu a poskytovaných služeb. Východiskem je především odběratelský trh, 

z něhož vyplývají úkoly jak pro strategii, tak taktiku či vlastní operativu. Na druhé straně jsou 

úkoly realizovány jako výslednice všech faktorů, které musí podnik zajistit pro výrobu na 

opatřovacích trzích, ať už jde o kapitál, pracovní sílu, materiál nebo služby. Vlastní kapacita 

podniku je tu vedle toho jako určujícím faktorem. Ta je tu pak dána ve své primární podobě 

kapitálovými i okamžitými možnostmi (Tomek a Vávrová, 2000, s. 35). 

2.3 Výrobní proces 

Podle Svobodové, Vebra a kol. (2003, s. 30) je výrobní proces charakterizován jako: 

„Jistou posloupností či sousledností operací, při níž dochází k účelnému propojení všech 

výrobních faktorů za přímé či nepřímé účasti pracovníků, kde také dochází k přeměně materiálu 

na hmotné statky, materiál mění svůj tvar, fyzické a chemické složení, získává (ztrácí) nové 

vlastnosti.“ 

 

Obr.  4: Koloběh výrobních faktorů, zboží, služeb a kapitálu ve firmě (upraveno podle Keřkovský a Valsa, 2012, 

s. 14) 

Výrobní faktory jsou zdroje používané v procesu výroby (obrázek č. 4). Nejčastěji se 

rozlišují na čtyři hlavní skupiny výrobních faktorů, kterými jsou přírodní zdroje, práce, kapitál 

a informace (Keřkovský a Valsa, 2012, s. 2). 
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Jednotlivé skupiny výrobních faktorů: 

• Pojem půda je nejen označován jako určitý prostor, který je potřebný k výrobnímu 

procesu, ale současně i jako zdroj výchozích surovin, vody a vzduchu. 

• Technické prostředky jsou označovány jako výrobní faktory, které vznikají 

v průběhu výroby a jsou dále uplatňovány jako vstupy v další výrobě. 

• Ve výrobní procesu se lidské práce radikálně mění a na kvalitě lidské práce závisí 

využívání všech ostatních faktorů. 

• Informace jsou v dnešní době označovány jako nejdynamičtějším faktorem výroby. 

Používané technologie do jisté míry předurčují rychlost, kvalitu, ekologičnost 

výroby a efektivnost. 

• Kapitál značíme jako výrobní faktory vznikající v průběhu výroby a jsou dále 

uplatňovány jako vstupy v další výrobě.  

• Výstupem výrobního procesu jsou především výrobky nebo služby (produkty), které 

dokončily výrobní proces. Může se jednat o hmotný produkt (výrobek, který je 

koupitelný, výrazně se liší od původních surovin), nebo může být výstupem 

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

U výrobního procesu záleží především na tom, co je předmětem jeho zkoumání, 

plánování či optimalizace. Rozlišuje se tedy na věcnou, časovou a prostorovou strukturu 

výrobního procesu (Keřkovský a Valsa, 2012, s. 15). 

2.3.1 Výrobní proces z věcného hlediska 

Z pohledu řízení výroby při zkoumání věcné struktury výrobního procesu se především 

jedná o výrobní profil a výrobní program. Výrobní profil podniku je určen souhrnem 

výrobních kapacit, které udávají, jaký charakter výrobků je podnik schopen vyrábět. Zato 

výrobní program je souhrn konkrétních výrobků, které podnik vyrábí a nabízí na trhu v rámci 

svého výrobního profilu. 

Technologické procesy jsou výrobní procesy propojené přímo s výrobou výrobku, a to 

např. frézování nebo tepelné zpracování. Tento proces je také tvořen posloupností operací 

vedoucích ke zhotovení výrobku. Netechnologické procesy můžeme charakterizovat jako 

pomocné nebo obslužné. Typickým netechnologickým procesem je např. kontrola kvality nebo 

doprava rozpracovaných výrobků mezi jednotlivými dílčími technologickými procesy 

(Keřkovský a Valsa, 2012, s. 15). 
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2.3.2 Výrobní proces z časového hlediska 

Časové hledisko výrobního procesu se zaměřuje především na řešení následujících 

aspektů řízení výroby a patří mezi ně časové uspořádání výrobního procesu, výrobní a dopravní 

dávky, průběžné doby výroby, směnnosti, využití výrobních kapacit, prostojů pracovišť nebo 

rozpracované výroby.  

Aspekty a jejich definice: 

• Časové uspořádání výrobního procesu – zakládá se na stanovení posloupnosti 

operací, které je nutno postupně zpracovat jednotlivými pracovišti. 

• Výrobní a dopravní dávky – termín výrobní dávka je používaný především ve 

strojírenské výrobě. Je to skupina součástí zadávaných do výroby společně. 

V průběhu výroby se mohou výrobní dávky z organizačních důvodů dělit na 

dopravní dávky (skupiny součástí dopravovaných mezi operacemi najednou). 

• Průběžné doby výroby – je to čas plánovaný na uskutečnění určité části výrobního 

procesu. 

• Směnnosti – směnnost jako termín nebo ukazatel vyjadřuje, v kolika pracovních 

směnách pracovního dne je výroba uskutečňována. Nejvíce je uplatňována, co 

největší směnnost, aby se dosahovalo co nejvíc možného maximálního využití 

výrobních kapacit, avšak musíme brát v potaz hledisko celkových nákladů na 

výrobu. 

• Využití výrobních kapacit – ovlivňuje ekonomiku výrobních procesů, cílem je 

stoprocentní využití disponibilních kapacit. 

• Prostojů pracovišť – neboli časové intervaly, v nichž určitá pracoviště z nějakých 

důvodů nepracují. Nejčastější příčinou prostojů je nedostatek práce pro daná 

pracoviště. Prostoje mohou vznikat i z organizačních důvodů nebo jako příčina 

špatného plánování a řízení výroby. Cílem je minimalizace prostojů. 

• Rozpracované výroby (nedokončené výroby) – tato výroba je jedním 

z nejvytíženějších syntetických ukazatelů úrovně řízení výroby a cílem je 

minimalizace při zachování určitých rezerv zajišťující potřebnou stabilitu výrobního 

procesu (Keřkovský a Valsa, 2012, s. 18) 
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2.3.3 Výrobní proces z prostorového a organizačního hlediska 

Z tohoto hlediska je nutno řešit následující dva vzájemně související aspekty řízení 

výroby: 

• Materiálové toky, kde je rozhodujícím aspektem jejich uspořádání, a to podle 

rychlosti, vzdálenosti a plynulosti přepravy. 

• Uspořádání pracovišť, které mohou být s pevnou pozicí výrobku, technologické 

uspořádání, předmětné nebo buňkové uspořádání (Keřkovský a Valsa, 2012, s. 18). 

➢ Technologické uspořádání pracovišť – tato pracoviště jsou uspořádána podle 

technologické návaznosti (obázek č. 5), vznikají tak např. dílny, v jejichž 

názvech je zobrazen jejich základní technologický proces (truhlárny, soustružny 

apod.). Při tomto uspořádání však dochází ke komplikovaným tokům, kde se 

jednotlivé výrobní dávky mohou střetávat a vytvářet v průběhu zpracování před 

některými pracovišti fronty. Toto uspořádání je vhodné především, pokud je 

vyráběn široký okruh výrobků v menších objemech (Svobodová, Veber a kol; 

2003, s. 36). 

 

Obr.  5: Technologické uspořádání pracovišť (Keřkovský a Valsa, 2012, s. 19) 

➢ Předmětné uspořádání pracovišť – pracoviště jsou uspořádána v souladu 

s technologickým postupem (obrázek č. 6). Na rozdíl od technologicky 

uspořádaných pracovišť, předmětné vyžaduje spíše užší okruh výrobků 

vyráběných ve větších objemech s limitovanými možnosti přizpůsobování 

výrobků požadavkům zákazníka (Svobodová, Veber a kol; 2003, s. 36). 
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Obr.  6: Předmětné uspořádání pracovišť (Keřkovský a Valsa, 2012, s. 20) 

➢ S pevnou pozicí výrobku – zde transformující výrobní zdroje, to jsou např. 

zařízení nebo pracovníci, mohou být dle potřeby přesouvány do místa výroby. 

Transformované výrobní zdroje jako materiál nebo rozpracovaný výrobek se 

v průběhu zpracování nepohybují. 

➢ Buňkové uspořádání pracovišť – zde jsou pracovitě uspořádána do skupin neboli 

buněk tak, aby určité části výrobního procesu mohly být uskutečněny na jednom 

místě/v jedné buňce (Keřkovský a Valsa, 2012, s. 18-19). 

2.3.4 Fáze výrobního procesu 

Výrobní proces se rozlišuje na tři fáze. První fáze je předzhotovující, kde jsou 

výsledkem polotovary (odlévání, lisování apod.). Druhá fáze je hlavní, kde jsou výsledkem 

součásti konečných výrobků (obrábění, povrchová úprava součástí apod.). Třetí, konečná fáze 

je dohotovující a zde jsou výsledkem konečné výrobky (montáž, zkoušení, konzervace apod.) 

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

2.4 Procesní řízení 

Tento způsob řízení a organizování zachycuje menší část pracovníků podniku 

(pracovníky technicko-hospodářské), není v něm uvažováno s pracovníky dělnických profesí. 

Nový procesní směr v organizování podniků vychází ze skutečnosti, že každý produkt, výrobek, 

nebo služba, vzniká určitým sledem činností neboli procesem. Tomu je přizpůsoben i nový 

způsob zobrazování organizačních vztahů pomocí procesního (vývojového) diagramu, který 

zahrnuje všechny potřebné činnosti, vazby mezi nimi, jejich souslednost a zodpovědné 

pracovníky. Tento proces zahrnuje pracovníky i dělníky, kteří se na procesech podílejí. Jde tu 

především i o snižování řídící práce, protože jsou pracovníci organizováni mezi sebou a řešení 

situací je předem dáno, jsou tu zároveň stanoveny rozhodovací činnosti a pracovníci 

zodpovědní za jejich řešení (Michalko a Hádek, 2007, s. 28). 
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2.4.1 Procesní řízení v úrovních podle podobnosti 

Procesní řízení v úrovních podle podobnosti lze rozdělit konkrétně na čtyři úrovně, kde 

každá úroveň má své charakteristické rysy: 

• První úroveň organizace podniku – organizace je chápána jako jeden proces a její 

měření je prováděno na vstupu a výstupu organizace. 

• Druhá úroveň procesů – organizace je rozdělena jednotlivě na procesy podle různých 

kritérií: 

➢ hlavní, podpůrné, vedlejší, 

➢ řídící, zdrojové, produkční, měřící, 

➢ horizontální, vertikální, cyklické. 

• Třetí úroveň činností (aktivit) – každý proces je rozdělen na jednotlivé 

činnosti/aktivity, které se mohou dále dělit na: 

➢ výkonné (transformační), 

➢ kontrolní, 

➢ rozhodovací. 

Při vstupu a výstupu každé činnosti je prováděno měření a modely procesů do této 

úrovně nazýváme statické. 

• Čtvrtá úroveň událostí – každá činnost začíná a končí událostí. Tím lze měřit činnost 

nejen jako celek, ale i její jednotlivé výskyty v reálném čase. Je zde možno realizovat 

řízení pracovního toku, ve kterém se činnosti střídají s událostmi. Tyto modely procesů, 

které jsou na této úrovni nazýváme dynamické (Michalko a Hádek, 2007, s. 28-29). 

2.4.2 Přínosy procesního řízení  

Hlavními přínosy procesního řízení jsou zvýšení rychlosti řízení a zkrácení doby odezvy 

na požadavky zákazníka, dále jako snížení potřeby řídící operativní práce, zvýšení výkonnosti 

podniku, možnost analyzování procesů a jejich zlepšování, stanovení jednoznačné pravomoci 

a odpovědnosti a v neposlední řadě splnění základní části požadavků norem řízení jakosti ISO 

9001 (Michalko a Hádek, 2007, s. 29). 
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2.5 Podnikové procesy  

Definice podle Řepy (2006, s. 13) zní takto: „Podnikový proces je souhrnem činností, 

transformujících souhrn vstupů do souhrnu výstupů (zboží nebo služeb) pro jiné lidi nebo 

procesy, používajíce k tomu lidi a nástroje.“ 

Tyto procesy jsou vzájemně propojeny do toku, ve kterém se pohybuje materiál, 

informace anebo i pracovníci. Při zlepšování procesu se často chybuje při zlepšení pouze 

jednoho procesu (snížení nákladů na materiál) a tímto se dají zhoršit ostatní procesy (nižší 

kvalita, produktivita). Na obrázku č. 7 jsou zobrazeny vzájemně propojené procesy plánování 

a řízení, ve kterých převládá pohyb a zpracování informací s procesy logistiky a výroby, 

důležitým faktorem je tu však i pohyb materiálu (Košturiak, Ľudovít, Krišťak a spol., 2010, s. 

16). 

 

Obr.  7: Příklad podnikových procesů (Košturiak, Ľudovít, Krišťak, Marek a Janošková, 2010, s. 17) 

Dále jsou při aplikaci procesních přístupů v podnicích vymezovány klíčové, pomocné   

a řídící procesy. Klíčové procesy obvykle souvisejí s výrobky nebo službami, které přidávají 

hodnotu pro zákazníky. Pomocné procesy slouží k podpoře klíčových procesů a je zejména 

možné využít je v zajištění outsourcingu. Třetím typem procesů jsou procesy řídící. Možná se 

může zdát, že by tyto řídící procesy mohly být zařazeny do pomocných procesů, avšak oproti 

nim, mají řadu zvláštností. Na rozdíl od ostatních, u řídících procesů nelze jednoznačně stanovit 
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výsledný produkt. Tyto procesy jsou rovněž průřezové a jejich výstupem je často stanovení 

ukazatelů a způsobu měření ostatních procesů (Váchal a Vochozka, 2013, s. 443) 

2.6 Nákup materiálu 

Pojem nákup je možno chápat i jako funkci – významný úkol v rámci souboru 

podnikových aktivit, proces – průběh dispozice s dodávaným zbožím, organizační jednotka – 

pracovní místo, kterému je přidělena nákupní činnost. Nákup je v podstatě službou a výsledek 

nákupu je podmíněn výkony dodavatelů, faktory ovlivňujícími realizaci nákupu nebo 

zdůvodněnými požadavky nositelů potřeb uvnitř podniku. 

Z hlediska nákupu je pod tento pojem zahrnuty nejen základní, případně neopracované 

suroviny, ale i různé sestavy a polotovary nebo i hotové výrobky. Objektem nákupu mohou být 

také stroje a zařízení nebo obchodní zboží a služby. Hlavním předmětem nákupní činnosti není 

pouze materiál v užším slova smyslu, ale každý fyzický produkt a každá služba, kterou nemůže 

podnik sám vyrobit a je závislý na externí dodávky. 

Úkoly nákupu lze obecně shrnout i jako ujasnění potřeb, stanovení velikosti a termínů 

potřeby, hledání dodavatelů, volbu dodavatele, tvorbu objednávky, kontrolu a zúčtování 

dodávky, skladování, vyskladnění, sledování spotřeby (Tomek a Vávrová, 2007, s. 273). 

Nákup je především proces získávání surovin, materiálu, polotovarů a výrobků 

odpovídající kvality, v odpovídajícím množství, za přijatelnou cenu, ve správném čase, od 

správného dodavatele (Tomek a Hofman, 1999, s. 23). 

Nákupní proces má i své ovlivňující faktory, těmi jsou: 

• Podmínky dodávky – určité specifické dodací i platební podmínky. 

• Jakost – cílem je nakoupit kvalitní suroviny, za nejnižší ceny. 

• Množství – nakupování velkého množství znamená i velké množství zásob 

(zkažení, zastarání v případě delšího času skladování), menší množství znamená 

vyšší jednicové náklady. Možnost koupit výrobek od dodavatele, až si jej zákazník 

vyžádá. 

• Cena – nejlepší cena nemusí vždy znamenat nejnižší nákupní cenu. Nejnižší ceny 

nemusí mít požadovanou kvalitu a služby. 

• Čas – důležitost v rozhodování, kdy nakoupit materiál a služby. Materiál musí být 

dostupný, kdy je potřebný ve výrobním procesu, výrobě nebo k dokončení výrobku. 
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• Dodavatel – výběr dodavatele je jeden z hlavních faktorů, který vede k dobrému 

nákupu. Pečlivost při výběru dodavatele je klíčová (Tomek a Hofman, 1999, s. 24-

25). 

2.7 Technická příprava výroby 

Úkolem technické přípravy výroby (dále jen TPV) je věcná, časová a prostorová 

struktura příprav výroby. TPV může mít v praxi různou podobu, ovlivňujícími prvky můžou 

být zejména složitost výrobku, typ a charakter výroby, tradice podniku a jeho technické 

vybavení atd. Na obrázku č.8 lze vidět TPV a její vztahy k ostatním podnikovým útvarům, které 

se též podílejí na výrobě. 

 

Obr.  8: Pozice TPV e výrobním podniku (Michalko a Hádek, 2007, s. 42) 

TPV se skládá z několika fází, které se mohou pro různé typy výroby a různé druhy 

produktů lišit, sem patří i tyto společné etapy: 

• konstrukční příprava výroby, 

• technologická příprava výroby, 

• materiálová příprava výroby, 

• organizační příprava výroby (Michalko a Hádek, 2007, s. 42-43). 
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2.7.1 Konstrukční příprava výroby 

Tato část přípravy výroby navazuje již na průzkum trhu, který proběhl v rámci 

marketingové činnosti firmy, a to znamená, že je k dispozici představa o koncepci nového 

výrobku a jeho funkcích. Náplní této etapy je rozhodnutí o tvaru, rozměrech, konstrukčním 

řešení dílčích uzlů i celé sestavy, výkonu a použitém materiálu. 

Výsledkem této fáze je zhotovení technické dokumentace, která se skládá z výrobních 

výkresů jednotlivých součástí, z montážních sestav výrobků a skupin, ze schémat pro dílenské 

a provozní účely (kinematická, elektrická, mechanická aj. schémata), z konstrukční rozpisky 

(kusovník), obsahující soupis všech součástí a materiálů včetně jejich rozměrů přesnosti 

drsnosti povrchu, tepelného zpracování i povrchové úpravy. 

Výstupem konstrukční přípravy výroby jsou zároveň technické podmínky pro výrobu, 

provoz, zkoušení a přejímání výrobků, včetně návodu k použití, obsluze, údržbě, případně 

k jeho přepravě a uskladnění (Michalko a Hádek, 2007, s. 44). 

2.7.2 Technologická příprava výroby 

Tato výroba stanovuje způsob, jakým budou provedeny jednotlivé operace. Během 

těchto operací se mění tvar nebo látková podstata materiálů v průběhu jejich transformace na 

konečný produkt. Určuje taktéž posloupnost operací, výrobních strojů a zařízení, na kterých 

bude výroba probíhat, včetně nástrojů, přípravků, měřidel a kontrolních stanovišť. Kromě 

vlastních technologických aspektů výrobního procesu a ekonomických hledisek je součástí 

technologické přípravy výroby také zajištění bezpečnosti, hygieny a kultury práce. 

Výstupem této etapy přípravy výroby jsou technologické postupy (normy), které uvádějí 

sled jednotlivých technologických operací a použitých strojů, nástrojů a nářadí. Dále jsou to 

normy spotřeby materiálu nebo normy spotřeby času. Z podstaty této přípravy výroby vyplývá, 

že musí být řešena v souladu s konstrukční a materiálovou přípravou výroby, též je třeba vzít 

v úvahu technické vybavení pracovišť. 

Tato příprava výroby se také odlišuje, pokud se jedná o výrobu kusovou, sériovou nebo 

hromadnou. K vysoké produktivitě a hospodárnosti výroby je přínosnou částí zajištění 

technologičnosti konstrukce a technologická normalizace. Vypracování technologických 

norem urychluje přípravu výroby a zlepšuje její kvalitativní parametry, navíc také snižuje 

náklady na přípravu i vlastní výrobu. Zvýšení hospodárnosti produkce lze rovněž dosáhnout       

i uplatněním typizace výrobků i výrobních postupů, což umožňuje výrobci akceptovat 
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požadavky trhu na neustálé rozšiřování počtu výrobkových typů a řad (Michalko a Hádek, 

2007, s. 44-45). 

2.7.3 Materiálová příprava výroby  

Do této etapy přípravy 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. 

Podkladem pro pracovníky materiálně technického zásobování pro objednávku 

požadovaných materiálů od externího dodavatele je výstup z konstrukční výroby (rozpiska         

a výrobní výkres). Rozpiska a výrobní výkres obsahují soupis všech položek, ze kterých se 

skládají montážní jednotky všech stupňů (součást – díl – uzel – montážní sestava – výrobek)     

a všechen použitý materiál na výrobek (Michalko a Hádek, 2007, s. 45). 

2.7.4 Organizační příprava výroby 

Cílem této fáze přípravy výroby je sladit všechny předchozí etapy. Sladit je tak, aby 

vlastní produkce výrobku probíhala plynule, nerušeně a co nejefektivněji. Výstupem této 

přípravy výroby je tedy stanovení materiálového toku jednotlivých pracovišť, dále intenzita                  

a rychlost na základě požadovaného výrobního množství. Z plánovaného objemu výroby lze 

pak na základě propočtů určit počet a strukturu výrobních strojů a zařízení (jejich uspořádání – 

předmětné nebo technologické), počet a umístění měřících, kontrolních a registračních 

stanovišť a také množství a kvalifikační složení pracovníků, takzvaný technicko-organizační 

projekt. Konečnou fází organizační přípravy výroby je často ověření navrhovaného řešení            

a odzkoušení ověřovací série (Michalko a Hádek, 2007, s. 45). 

2.8 Řízení jakosti výrobků 

Komplexně chápaná jakost výrobku představuje velice významný faktor konkurenční 

výhody, jelikož se výroba a nákup podstatně podílejí na dosažené úrovni jakosti, je zapotřebí 

sledovat i těsné vazby řízení výroby a řízení kvality (Tomek a Vávrová, 2000, s. 335). 

2.8.1 Jakost jako pojem 

Jakost nebo také kvalita je definována například jako způsobilost 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 způsobí. Jakost je míra výsledku, která může být 

zařazena v různých třídách. 
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Východiskem všech snah o dosahování a prokazování kvality jsou jednoznačně 

požadavky zákazníků. Každý produkt má jako výsledek činností a procesů své interní a externí 

zákazníky (Veber a kol., 2002, s. 18-19). 

2.8.2 Jakost výrobků 

U kvality výrobků bychom se měli především zaměřit na jejich: 

• Funkčnost – výrobek je vyráběn pro konkrétní účel, uspokojuje základní představu 

zákazníka. 

• Estetická působivost – vnější forma výrobku reprezentována tvarovým řešením, 

barevností, vzhledovou působivostí aplikovaných materiálů. Nehraje u všech 

výrobků stejnou úlohu. Tento přístup k řešení estetické působivosti je označován 

jako design. 

• Nezávadnost – zdravotní nezávadnost (absence cizorodých látek v potravinách, 

makrobiotická čistota), hygienickou nezávadnost (nepřítomnost alergenů), 

bezpečnost (zamezení styku s el. proudem, odolnost vůči nárazům), ekologickou 

vhodnost (nezatěžování životního prostředí škodlivými produkty při provozu, 

recyklace). 

• Ovladatelnost – výrobek by neměl v žádném případě zatěžovat uživatele 

zvýšenými nároky na jeho fyzické i duševní schopnosti. 

• Trvanlivost – dříve byl požadavek na trvanlivost dominantní, výrobky byly 

zhotovovány tak, aby vydržely co nejdéle. Teď je upřednostňována střední doba 

životnosti, takže zákazník má při nákupu o této době zcela konkrétní představu. 

• Spolehlivost – je to schopnost výrobku plnit veškeré funkce v jakémkoliv 

okamžiku, aniž by nastala jakákoliv závada. Tento požadavek je u výrobku pro 

zákazníka samozřejmostí. 

• Udržovatelnost, opravitelnost – tyto požadavky jsou specifické u různých 

výrobků. Zákazníci vyžadují, aby byla údržba snadná a jednoduchá, v nejlepší 

možném případě, aby nebyla vůbec nutná. Nastane-li porucha, musí být možná 

oprava a musí být provedena pružně na vysoké úrovni (Veber a kol., 2002, s. 22-

23).  
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Na obrázku č. 9 je zobrazeno schéma požadavků na vlastnosti hmotných produktů. 

 

Obr.  9: Požadavky na jakost produktu (upraveno podle Veber a kol., 2002, s. 21) 

2.8.3 Řízení jakosti 

Na řízení jakosti se lze dívat z hlediska výrobního procesu a jde především o rozhodnutí 

týkající se jakosti výrobku (standard), stanovení standardizovaných postupů (technologických 

nebo pracovních), které mohou zajistit dosažení dané jakosti a v poslední řadě rozhodnutí                        

o způsobech provádění kontroly zpracování (Tomek a Vávrová, 2000, s. 337). 

Pokud bude příprava výroby nedostatečná a bude nedostatečné i zajištění potřebných 

informací, které se týkají jakosti pro výrobu, může to mít vážné důsledky pro jakost výsledných 

produktů. Ve výrobě to pak mohou být nesprávně zvolené nebo použité technologické                                

a pracovní postupy, nesprávně zvolené a nastavené standardy spotřeby času práce a materiálu, 

nedůsledné dodržování velikosti dávek nebo také chyby v měření (Tomek a Vávrová, 2000,                   

s. 338). 

Požadavky na řízení jakosti výrobního procesu lze uvést do základních fází, kterými 

jsou příprava výroby a vlastní výroba. Do přípravy výroby jsou zahrnuty technické informace, 

plánování servisu, ověření prototypu, organizaci výroby a organizaci odbytu. V samotné výrobě 

jsou pak záběh (kontrola vstupů, nápravná opatření apod.), běžnou výrobu, a nakonec 

skladování a dopravu (Tomek a Vávrová, 2000, s. 338). 

Pro řízení kvality se také využívá všeobecných technik a nástrojů řízení jakosti (viz Tab. 

1), které jsou určeny například pro shromažďování, uspořádání a následné vyhodnocení 

informací, které vedou k následnému zlepšení (Veber a kol., 2006, s. 263). 
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Tab. 1: Přehled sedmi nástrojů řízení kvality (Veber a kol., 2006, s. 264) 

 

2.8.4 Nástroje jakosti 

Sedm nástrojů řízení kvality jsou jednoduché postupy, které byly dříve používány při 

zkoumání problémů v kroužcích kvality. Osvědčují se nejen ve výrobě, ale i v jakékoliv 

operativní činnosti při hledání souvislostí, vyšetřování příčin, stanovení priorit nebo hledání 

možností zlepšování.  

Tyto nástroje řízení kvality jsou zobrazeny již v tabulce č. 1 a zde budou rozebrány více 

do hloubky: 

• Tabulky a formuláře pro sběr dat zachycující potřebné údaje, které mohou být 

číselné i nečíselné. Jejich význam spočívá v systematickém uspořádání informací                        

a v možnosti plynule zachycovat nové údaje o sledované oblasti. Každá tabulka či 

formulář slouží vždy ke konkrétnímu účelu a musí obsahovat nezbytné náležitosti: 

➢ vlastní obsah, 

➢ způsob, jak jsou informace zjišťovány, 
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➢ uvedení pracovníka, odpovědného za záznam údajů, 

➢ způsob zaznamenávání (čísla, symboly), 

➢ časové údaje o záznamu, 

➢ místo záznamu. 

• Vývojové diagramy se užívají ke znázornění procesů a jejich vnitřní struktury 

standardních symbolů. Běžné jsou například textové editory (Word), které obsahují 

i symboliku vývojových diagramů. Tyto diagramy (viz obrázek č. 10) se většinou 

užívají při identifikaci a koncipování procesů a bývají prostředkem znázornění 

průběhu procesu v dokumentovaných postupech systému řízení jakosti. Lze je 

použít tam, kde chceme lépe pochopit složitější činnosti či proces.  

 

Obr.  10: Příklad vývojového diagramu (upraveno podle Schwalbe, 2011, s. 313) 

• Paretův diagram je založen na tzv. Paretovu principu: 80% následků je způsobeno 

20% příčin. Diagram pomáhá určit priority, na které je potřeba se soustředit (na které 

činnosti, produkty, procesy) tím, že uspořádá položky podle četností výskytu                            

a stanoví relativní kumulované četnosti. V praxi je tato metoda užita například pro 

analýzu reklamací, neshod a podobně. Paretův diagram, který je zobrazen na 

obrázku č. 11, především ukáže, na které položky je hlavní se soustředit nejdříve. 

Aby následně přispěli ke zlepšení a na to, hledat správná nápravná opatření. 
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Obr.  11: Paretova analýza-Lorenzova křivka (Veber, 2007, s.148) 

• Diagramy příčin a následků stopují stížnosti na problémy s kvalitou směrem 

k úkonům, které tyto potíže zapříčinily. Tyto diagramy jsou také známy pod pojmy 

diagram rybí kost nebo Ishikawovy diagramy. Základním principem diagramu je 

názorné a strukturované zachycení všech možných příčin, které by vedly nebo by 

k danému následku vést mohly. Aby se daly dané příčiny řešit, musí se nejdříve 

najít. Následkem může být konkrétní situace, například neshoda, vada a podobně. 

Cestu následku zachycuje vodorovná čára zakončená šipkou a na ní nanesené šipky 

zachycují základní příčiny, které jsou dále rozkládány na dílčí příčiny. Toto 

zachycení se zobrazeno na obrázku č. 12. Celkově Ishikawův diagram neříká, jak 

problém řešit, ale jak se soustředit na všechny příčiny, ty poté rozebrat a následně 

nalézt řešení.  

 

Obr.  12: Ishikawův diagram příčin a následků (Veber, 2007, s. 149) 
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• Bodové diagramy neboli korelační, jsou jednoduchou pomůckou pro orientační 

zjišťování existence nebo neexistence závislosti mezi dvěma veličinami. Naměřené 

hodnoty se nanášejí na souřadnice a vyznačí se bodem. Čím jsou datové body blíže 

diagonální lince, tím více spolu dvě veličiny souvisí. Body lze také proložit přímkou 

nebo křivkou (Veber, 2007, s. 145-149). 

• Histogram je sloupcový graf (obr. č. 13) znázorňující rozdělení proměnných                         

a každý sloupec znázorňuje jeden atribut charakteristiky problému nebo situace. 

Výška sloupce znázorňuje frekvenci. Pokud je proces v obvyklém stavu, bude mít 

histogram tvar zvonu, tzv. Gaussovy křivky (Schwalbe, 2011, s 311). 

 

Obr.  13: Histogram (Veber, 2007, s. 151) 

• Regulační diagram na rozdíl od histogramu, který znázorňuje soubor naměřených 

hodnot najednou v jediném časovém okamžiku, regulační diagram znázorní vývoj 

těchto hodnot v časové posloupnosti. Studiem tohoto diagramu se dá zjistit, jak 

stabilní či nestabilní byl proces v jednotlivých okamžicích. Například zda na proces 

v těchto okamžicích působily pouze náhodné nebo i vymezitelní vlivy a jaké trendy 

celkově proces vykazuje (Veber, 2007, s. 151). 
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3 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU 

Na začátku této kapitoly bude představena společnost MIROSTEEL s.r.o., kde bude 

nejprve popsána historie i současný stav společnosti, organizační struktura, hlavní 

podnikatelská činnost či strojové vybavení. Další část bude zaměřena na konkrétní vybranou 

zakázku, její zanalyzování a budou popsány i případné zjištěné nedostatky s ní spojené. 

Hlavní podnikatelskou činností společnosti MIROSTEEL s.r.o. je CNC obrábění                           

a zakázková kovovýroba. Celá fáze zakázky začíná u poptávky zákazníka, poté informace 

putují do obchodního oddělení, dále se připravuje plánování zakázky, pokračuje to k nákupu 

materiálu a přípravě výroby, následuje samotná výroba, kontrola a končí expedicí celé zakázky                                      

k zákazníkovi.  

3.1 Představení společnosti 

 

Celým názvem: MIROSTEEL s.r.o. 

Se sídlem: V Horkách 1735/21 140 00 Praha 4 – Nusle 

Provozovna: Nádražní 1166, 671 72, Miroslav 

MIROSTEEL s.r.o. je mladá a dynamicky se rozvíjející strojírenská firma, zkušenosti 

jejich pracovníků v oboru jsou letité a sahají až do 90. let minulého století. Jejich výrobním 

programem je CNC obrábění a zakázková kovovýroba. Základem strojního parku jsou CNC 

obráběcí stroje, dále pak stroje univerzální. Strojní park a jeho vybavenost se neustále vyvíjí 

tak, aby firma byla schopna uspokojit požadavky i těch nejnáročnějších odběratelů. Firma je 

svou přesností, kvalitou, a především dodržováním termínů dodání schopna oslovit svého 

potencionálního zákazníka nejen v jejich regionu, ale i v celé České republice a zahraničí. 

Jelikož MIROSTEEL s.r.o. je menší firma, má možnost pružně reagovat na požadavky při 

kusové, ale i sériové výrobě (Mirosteel, 2016a). 

Ve společnosti využívají k technické přípravě výroby CAD/CAM software Autodesk 

Inventor/InventorCAM. CAM software je integrován do Autodesk Inventoru, proto je možné                      

v rámci jedné aplikace všechny obráběcí operace definovat, vypočítávat a ověřit přímo                               
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v parametrickém prostředí 3D CAD Inventoru. Všechny 2D a 3D geometrie pro obrábění jsou 

plně a bezchybně propojené s designovým modelem. Pokud zde popřípadě dojde k nějaké 

změně na modelu, tak se všechny CAM operace automaticky aktualizují. Tímto je proces 

přípravy výroby velice rychlý a přesný. Společnost MIROSTEEL s.r.o. spolupracuje také s MF 

TRADE armatury a Příruby – CNC. (Mirosteel, 2016a). 

Historický vývoj firmy:  

• 02/2011 – vznik firmy, 

• 06/2011 – nákup I. CNC,  

• 05/2012 – nákup II. CNC,  

• 06/2013 – nákup 3-osého vertikálního obráběcího centra, 

• 12/2015 – nákup programu CAD/CAM, 

• 11/2016 – certifikát GMS ISO 9001  

• 10/2017 – nákup CNC/manuálního soustruhu se systémem PROTOTRAK 

(Vostřel, 2017). 

3.1.1 Organizační struktura 

MIROSTEEL s.r.o. má v současné době 5 zaměstnanců ve výrobě, kteří jsou proškoleni 

pro obsluhování CNC stojů. Společnost zaměstnává zaměstnance vyučené v oborech mechanik 

seřizovač, obráběč kovů nebo eventuálně v oboru zámečník. Majiteli společnosti jsou Michal 

Formann a Vladimír Vostřel, který je současně i vedoucím výroby a technologem. Jako vedoucí 

výroby má na starost celé oddělení výroby, přes nákup materiálu až po expedici zakázky. 

Manažerem prodeje je pak Ing. Jaroslav Muška, který zároveň vede evidenci objednávek a stará 

se o administrativu společnosti. (Muška, 2017). 
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Obr.  14: Organizační struktura Mirosteel (zpracováno podle Muška, 2017) 

3.1.2 Sortiment služeb a výrobků  

Hlavním výrobním programem firmy MIROSTEEL s.r.o. je především CNC obrábění                             

a zakázková kovovýroba. Vyrábí kovové i nekovové součásti, které se využívají hlavně ve 

strojírenství nebo v energetice. Firma vyrábí produkty (polotovary) jako jsou například součásti 

strojů (hřídele, řemenice, pouzdra, víka, skříně) nebo součásti potrubních systémů (příruby, 

kolena, rozbočovače, trubková hrdla, přechody, T-kusy, záslepky) (Vostřel, 2017). 

Na obrázku č.15 je zobrazen například izolátor vyrobený z materiálu Tecason S a na 

obrázcích č. 16-20 jsou zobrazeny další výrobky vyrobené z kvalitní oceli.  
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Obr.  15: Izolátor (Mirosteel, 2016c) 

 

Obr.  16: Ukázka výrobků 1/5 (Mirosteel, 2016c) 

 

Obr.  17: Ukázka výrobků 2/5 (Mirosteel, 2016c) 

 

Obr.  18: Ukázka výrobků 3/5 (Mirosteel, 2016c) 

 

Obr.  19: Ukázka výrobků 4/5 (Mirosteel, 2016c) 

 

Obr.  20: Ukázka výrobků 5/5 (Mirosteel, 2016c) 

3.1.3 Strojové vybavení  

Tato společnost se také může pochlubit svým strojním parkem. V současné době  vlastní 

čtyři stroje specializované na CNC obrábění.  

Prvním z nich je model frézovacího centra YCM XV1020A a je zobrazen na obrázku 

č. 21. Tento stroj patří mezi 3-osé vertikální obráběcí centra s dvojitým sloupcem pro 

komplexní obrábění. Tento model má jedinečný návrh vřetene IDD (Vostřel, 2017). 
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Vřetenový motor je přímo spojen s vřetenem a toto jedinečné provedení vřetena IDD 

úspěšně snižuje hluk, chvění a vibrace, které se běžně vyskytují u vřeten poháněných pásem 

nebo ozubenými koly. Vřeteno je poháněno motorem vřetena FANUC s vysokým točivým 

momentem Vector Drive AC.  Dále je stěna zásobníku hlavy symetricky navržena, což 

umožňuje, aby celý zásobník hlavy homogenně absorboval tepelnou roztažnost a zabránil 

tepelné deformaci a odlamovací polštář chrání ložiska vřetena před uvolněním nástroje, což 

prodlužuje životnost vřetena (Vostřel, 2017). 

Dalším model je ZPS S 50 CNC a ten je zobrazen na obrázku č. 22 a č. 23. Společnost 

vlastní momentálně dva stroje téhož typu, které se liší v řídícím systému. ZPS S 50 CNC je 

soustružnický revolverový soustruh a je určen především pro kusovou, malosériovou anebo 

případně pro sériovou výrobu součástí, které jsou soustružnického charakteru z přírubového 

anebo tyčového materiálu do průměru 50 mm. Tento model je vybaven 12-ti polohovou 

elektrickou revolverovou nástrojovou hlavou. V jednom stoji je obsažen řídící systém 

Sinumerik, ve druhém systém FANUC (Vostřel, 2017). 

Posledním a nejnovějším strojem společnosti MIROSTEEL s.r.o. je model XYZ 

Proturn SLX 425/1250 mm od britské společnosti XYZ Machine Tools a ten je zobrazen na 

obrázku č. 24. Jedná se o soustruh určený pro kusovou výrobu, ale současně je možné ho snadno 

naprogramovat i pro sériovou výrobu. Rám řady SLX je konstruován jako žebrovaný litinový 

monoblok a tuhost tohoto stroje má významný vliv na přesnost, kvalitu povrchu a výkon při 

obrábění. K dalším kvalitním znakům této řady patří i široké vodící plochy (kluzné vedení), 

které jsou povrchově kaleny a zajišťují dostatečnou boční tuhost suportu. Stroj také disponuje 

velmi kvalitním a dostatečně výkonným pohonem s plynulou regulací, který se stará o klidný 

chod a příznivě ovlivňuje kvalitu obráběných součástí. Tato řada je vybavena řídícím systémem 

ProtoTRAK (XYZ Machine Tools, 2017). 
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Obr.  21: YCM XV1020A (Mirosteel, 2016b) 

 

Obr.  22: ZPS S 50 CNC 1/2 (Mirosteel, 2016b) 

 

Obr.  23: ZPS S 50 CNC 2/2 (Mirosteel, 2016b) 

 

Obr.  24: XYZ Proturn SLX (Mirosteel, 2016b) 

 

3.1.4 Bezpečnost práce, ekologie a certifikace  

Firma pořádá pravidelná školení BOZP a požární ochrany. Tato školení jsou vedena 

externím odborníkem a probíhají jednou ročně. Aby byla zajištěna bezpečnost práce 

zaměstnanců v pracovní době, jsou ve společnosti k dispozici ochranné brýle či rukavice. 

Zaměstnanec podle určené denní činnosti je povinen nosit ochranný oděv, jako jsou například 

boty s tvrdou špičkou. Firma také během roku 2017 realizovala pro své zaměstnance školení na 

CNC programování. 

Společnost nevlastní certifikát ISO 14001 v oblasti ekologie, avšak z tohoto hlediska se 

snaží být k životnímu prostředí šetrná, bohužel ani při veškeré opatrnosti neovlivní vypouštění 

škodlivých látek, které vznikají během výroby. 
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 Nebezpečné odpady, které vznikají při výrobě, například odpady z řezných kapalin, řeší 

firma MIROSTEEL, s.r.o. přes externí společnosti. Třísky a ostatní kovový materiál pak 

posílají do kovošrotu, železo a nerezovou ocel třídí zvlášť, to stejné platí i pro plasty a plastové 

odpady. 

Ve firmě vzniká většinou nezpracovatelný materiál, záleží však na typu výroby. Občas 

vznikne materiál, který by se dal využít při další výrobě, ten pak firma posílá do specifické 

společnosti na přetvoření, jelikož firma zatím nemá dostatečné technologie, aby tuto činnost 

zastávala sama. 

Z pohledu kvality firma drží certifikát ISO 9001, který je platný do roku 2018. 

MIROSTEEL, s.r.o. je držitelem tohoto certifikátu společně s pobočkami MF TRADE 

armatury s.r.o. a PŘÍRUBY-CNC s.r.o., kdy všechny tyto společnosti mají stejného majitele 

pana Michala Formanna. Oblast platnosti tohoto certifikátu se vztahuje na CNC obrábění, 

zakázkovou výrobu, výrobu přírub, potrubních součástí a obchodní činnosti. Certifikát je 

v příloze 1. (Muška, 2017). 

3.2 Průběh zakázky podnikem  

Jako ukázku jsem si pro tuto část analýzy vybrala zakázku pro společnost AR BRNO, 

spol. s.r.o., která objednává opracování požadovaných hrdel a také návarek. Při této zakázce si 

zákazník dodává vlastní materiál a výkresy hrdel. Tato objednávka je v příloze 2. V objednávce 

jsou zahrnuty dva typy výrobků a na obrázcích č. 25-28 jsou zobrazeny jako 3D modely 

v programu InventrorCAM.  

 

 

Obr.  25: Trubkové hrdlo 1/2 (Mirosteel, 2018) 

 

Obr.  26: Trubkové hrdlo 2/2 (Mirosteel, 2018) 
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Obr.  27: Návarek M48 1/2 (Mirosteel, 2018) 

 

Obr.  28: Návarek M48 2/2 (Mirosteel, 2018) 

 

3.2.1 Zákaznická poptávka 

Prvotní proces v průběhu zakázky firmou je poptávka od zákazníka, tento proces se 

podílí na zhotovení zakázky a také na uspokojování potřeb zákazníka. Tento proces je 

realizován buď pomocí slovního domluvení prostřednictvím osobního nebo telefonního 

kontaktu, anebo pomocí emailového účtu, který má na starosti manažer prodeje v obchodním 

oddělení. I přesto, že firma působí na trhu teprve pár let má své stálé zákazníky a dá se říct, že 

jejich spolupráce probíhá na přátelské úrovni.  

Každá přijatá poptávka je řešena přes manažera prodeje a na základě časové náročnosti 

se domluví objednávka, která je většinou oficiálně zaslána na emailový účet společnosti spolu 

s dalšími dokumenty související s objednávkou. Se stávajícími zákazníky, se kterými firma 

dlouhodobě spolupracuje, má smluvené individuální podmínky. Aby mohl obchodní vztah 

probíhat plynule, je důležité uspokojit prospěch obou stran (Vostřel, 2017). 

Celý proces zákaznické poptávky je zobrazen jako procesní mapa na obrázku č. 29. 
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Obr.  29: Procesní mapa poptávky (zpracováno podle Vostřel, 2017) 
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3.2.2 Objednávka 

Po sjednání všech obchodních podmínek je zaslána objednávka (procesní mapa na 

obrázku č. 30) na emailový účet společnosti. Objednávka většinou obsahuje specifikaci 

zadaných výrobků nebo rovnou vyhotovené výkresy. Objednávka pro AR BRNO, spol. s.r.o. 

obsahovala výkresy (ukázka výkresu v příloze 3.) pro trubková hrdla a návarek a také množství 

požadovaných kusů jednotlivých výrobků. Trubková hrdla v objednávce se lišila typem a 

v jednom případě také materiálem. Materiál, požadovaný na výrobu těchto výrobků si zákazník 

zaslal sám v ohledu na to, kdy chce mít zakázku vyhotovenou a v ohledu na náročnost celé 

zakázky. Ceny jednotlivých typů výrobků zákazník zná, jelikož je obeznámen s cenovou 

nabídkou z předchozí spolupráce (Vostřel, 2017). 

 

Obr.  30: Procesní mapa objednávky (zpracováno podle Vostřel, 2017) 
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3.2.3 Plánování  

Při přijetí objednávky v obchodním oddělení jde dále objednávka k technologovi, který 

naplánuje celý průběh zakázky. Tento proces lze vidět na obrázku č. 31. 

 

Obr.  31: Procesní mapa plánování (zpracováno podle Vostřel, 2017) 
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Plánování je založeno na časové náročnosti a také dle akutnosti objednávky. Firma je 

schopna pružně reagovat na požadavky zákazníka a upřednostnit tedy některé zakázky, bez 

toho, aniž by došlo ke zpoždění termínu dodání v ostatních zakázkách. Při objednávce pro AR 

BRNO, spol. s.r.o. záleželo na plánování u dodávky materiálu, neboť si zákazník dodává vlastní 

materiál. Zde bylo potřeba dohodnout termín dodání materiálu v závislosti na vyhotovení 

objednávky. Zákazník dodal materiál do tří dnů od přijetí objednávky a od přijetí materiálu byla 

zakázka vyhotovena do jednoho týdne (Vostřel, 2017). 

Na rozdíl od této konkrétní objednávky, zákazník, který si nedodá vlastní materiál, musí 

také počítat s celkovou časovou náročností na objednání materiálu. Do tohoto času se 

započítává přijetí objednávky od zákazníka, poptávka u dodavatele materiálu, dovoz materiálu 

do výroby a poté následné plánování výroby. 

3.2.4 Nákup materiálu 

U tohoto procesu záleží především na dohodnutí obchodních podmínek mezi 

dodavatelem materiálu a firmou, která požadovaný materiál poptává. Pokud firma 

MIROSTEEL s.r.o. přijme objednávku, kde není zadáno, že si zákazník dodá vlastní materiál, 

je firma povinna materiál nakoupit a dále zahrnout náklady na materiál do celkové ceny 

zakázky. Dodavatelé, u kterých firma objednává materiál jsou například STAPPERT ČR, spol. 

s.r.o., Primapol-Metal-Spot s.r.o. nebo také Italinox, spol. s.r.o. (Vostřel, 2017). 

Objednavatel materiálu, pokud je to například sama firma Mirosteel, zahrnuje do ceny 

materiálu také dopravu do firmy, kde bude provedena výroba. Zahrnuje se, jak doprava 

realizována firmou MIROSTEELs.r.o., přepravní společností nebo přeprava poskytnutá ze 

strany dodavatele materiálu, který si však zaúčtuje poplatek za dopravu. Ve firmě se                                   

o objednávku materiálu stará sám vedoucí výroby. Ten vybere takového dodavatele, který 

nabízí požadovaný materiál v poměru cena, kvalita a termín dodání. Upřednostňovaná je 

především cena a také termín dodání materiálu, jakost materiálu je daná normou (Vostřel, 

2017). 

Procesní mapu nákupu materiálu lze vidět na obrázku č. 32. 
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Obr.  32: Procesní mapa nákupu materiálu (zpracováno pdle Vostřel, 2017) 

3.2.5 Příprava výroby 

Příprava výroby se nedá jednoznačně popsat, neboť firma vyrábí zakázky na přání 

zákazníka, tudíž se v některých procesech liší. Neexistuje tu žádný jednotný postup ve výrobě. 

Výrobu plánuje vedoucí výroby, který je zároveň technologem. 

Hlavním procesem v přípravě výroby je vytvoření 3D modelu vybrané součásti 

v programu Autodesk Inventor. V integrovaném programu InventorCam se projektují 

jednotlivé operace součásti. Operace probíhají přes simulaci obrábění v počítači až po 

generování NC kódu, který se následně přenese do konkrétního stroje a je použit pro vlastní 

obráběcí proces (Vostřel, 2017). 

Tento proces přípravy výroby je zobrazen na obrázku č. 33. 
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Obr.  33: Procesní mapa přípravy výroby (zpracování podle Vostřel, 2017) 

3.2.6 Výroba 

Aby mohla výroba začít, musí se nejdříve upravit materiál, který je o něco větší, než je 

potřeba pro požadovaný výrobek. Materiál byl dodán v kruhových tyčích, proto je nutno ho 

nejdříve rozdělit na jednotlivé části a kusy a  k tomuto rozdělení  je použita pásová pila. Až 

jsou tyče rozděleny, dají se do stroje, kterým je v tomto případě soustružnický stroj S 50 CNC, 

kde může proběhnout opracování materiálu na výrobek. Nejprve je však potřebné nahrát do 

stroje vytvořený NC program pro daný výrobek. 

Ke stroji je přiřazen pracovník, který kontroluje celý průběh výroby. Celou výrobu tedy 

obstarává stroj, který materiál obrábí do požadovaného výrobku.  První kus vyrobený na stoji 

je zkušební kus, který se přeměří a zkontroluje, zda je stroj nastaven správně a nebude docházet 

ke zmetkům. Po zkušebním kusu už je zahájena výroba finálních výrobků.  

Pro ukázku v zakázce pro AR BRNO je třeba vyrobit trubkové hrdlo DN 25 ČSN 

132305.1 v množství o 220 kusech a materiálu P250GH. Průměr tohoto výrobku je 50 mm                     

a celkový čas na výrobu činil 10,7 minut. V objednávce byla další hrdla, jiného typu, průměru 

a času, u jednoho hrdla se lišil i materiál. Posledním výrobkem v objednávce byl návarek M48 

v.č. Tp6058524 v množství o 10 kusech a materiál byl totožný s předchozím výrobkem. Průměr 

návarku je 160 mm s celkovým časem na výrobu 49,3 minut (Vostřel, 2017). 
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Obr.  34: Procesní mapa výroby (zpracováno podle Vostřel, 2017) 
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Po vyhotovení všech požadovaných výrobků proběhne kontrola vedoucím výroby, zda 

jsou všechny kusy vyrobeny správně. Zde je v tabulkách č. 2 a 3 zobrazen technologický postup 

pro návarek a dále pro trubkové hrdlo. Celý tento proces je znázorněn na obrázku č. 34. 

Tab. 2: Technologický postup-návarek M48 (Mirosteel, 2018) 

 

Tab. 3: Technologický postup-trubkové hrdlo (Mirosteel, 2018) 
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3.2.7 Sklad 

Jelikož firma nevyrábí na sklad, nemá proto vyhrazené žádné speciální prostory pro 

skladování. Po dokončení výroby je většinou ihned zakázka vyexpedována svému zákazníkovi, 

maximálně do několika dnů. Skladování zde probíhá pouze formou palet a dle počtu a velikosti, 

pak v ocelových bednách nebo v papírových krabicích (Vostřel, 2017).  

3.2.8 Kontrola, expedice 

V celém průběhu zakázky probíhá průběžná kontrola, aby se předcházelo chybným 

výrobkům (zmetkům) v konečné fázi výroby (viz obrázek č. 35). 

 

Obr.  35: Procesní mapa kontroly a expedice zakázky (zpracováno podle Vostřel, 2017) 
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Kontrolu provádí většinou zaměstnanci přiřazeni na jednotlivá pracoviště v průběhu 

výroby a následně vedoucí výroby. Po dokončení kontroly vyhotovených výrobků se většinou 

volí typ dopravce a termín vyexpedování. Jak proběhne dodání hotové zakázky, je většinou 

uvedeno v objednávce, nebo následně smluvní dohodou telefonicky. Zákazník si tedy volí buď 

svoji vlastní dopravu, přepravní společnost nebo dodávku přímo od firmy MIROSTEEL 

(Vostřel, 2017). 

3.2.9 Procesní mapa průběhu zakázky výrobou 

Na obrázku č. 36 z programu ARIS express je graficky znázorněn průběh zakázky 

výrobou pro AR Brno a.s. Procesní mapa je rozdělena na dvě části pro lepší čitelnost, které na 

sebe navazují. 
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Obr.  36: Procesní mapa (zpracováno podle Vostřel, 2017) 

3.3 Diagram příčin a následků 

Pomocí diagramu příčin a následků neboli Ishikawova diagramu, se budu snažit zobrazit 

nedostatky zjištěné z analytické části.  
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3.3.1 Nedodržený termín zakázky  

Následek diagramu zobrazeného na obrázku č. 37 je nedodržený termín zakázky. Tento 

problém vzniká hlavně v nedostatečné informovanosti zaměstnanců ve výrobě a také 

v nepřehledném ukládání dokumentů k zakázce.  

 

Obr.  37: Diagram příčin a následků: nedodržený termín zakázky (vlastní zpracování) 

Hlavním problémem, který vede k nedodrženému termínu zakázky je málo 

zaměstnanců, a proto se nestíhá včas vyexpedovat zakázka. Zaměstnanci tak musí zůstat některé 

dny i po pracovní době. Díky malému počtu zaměstnanců firma přichází o časové rezervy ve 

výrobě, které by mohly být nápomocny, například při náhlé absenci pracovníka.  

Další zjištěnou příčinou z diagramu je navíc špatná informovanost pracovníků, nebo 

předaných informací. Záleží také na dostatečné kvalifikaci zaměstnanců ve výrobě. Dochází 

k nedorozumění na pracovišti a v hledání dokumentů, které se ke každé zakázce musí zvlášť 

tisknout. K nepřehlednému uchování dokumentů by firma mohla předejít, kdyby zvolila systém 

na řízení objednávek. Bez vhodného systému na řízení zakázek, pak dochází k nesouladu                         

u předávání informací mezi výrobou, dodavateli, nákupem a prodejem. 

3.3.2 Dodaný špatný materiál 

Příčinou tohoto problému je hlavně špatná informovanost lidí, chybné ukládání 

informací a souborů a objednání materiálu. Jak již bylo zmíněno v kapitole 3.3.1. bez vhodně 

zvoleného systému pro řízení zakázek nelze dále zefektivnit průběh těchto zakázek. Větev 

plánování v diagramu jasně ukazuje, že zde chybí systém, kde by bylo vše pohromadě uloženo                                 

a zpřehledněno. Tím vzniká chyba ve výběru dodavatele (ztratí se informace o dodavateli, který 

byl vyhovující), a tím pádem může nastat ta situace, že se zvolí špatný dodavatel, který zašle 
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jiný materiál, než bylo požadováno. Touto prvotní chybou, vzniká také prodleva                                           

u vyexpedování vyhotovené objednávky, neboť se musí takový materiál objednat znovu                            

a správně. Na obrázku č. 38 je tato situace vyobrazena.  

 

Obr.  38: Diagram příčin a následků: dodaný špatný materiál (vlastní zpracování) 

3.3.3 Porucha stroje 

Poruchy strojů jsou nedílnou součástí výrobního procesu a je důležité jim předcházet           

a umět je rychle vyřešit. Příčiny mohou vzniknout na samotném stroji nebo nevhodnou 

manipulací pracovníků. Stroj může přestat fungovat například z neprofesionálního zacházení, 

který je způsoben špatnou a nedostatečnou kvalifikací zaměstnanců. Další možnou příčinou 

poruchy stroje je jeho stáří, které neumožňuje, aby mohl vyrábět takovýto druh výrobků, které 

zrovna firma potřebuje vyrobit. Na obrázku č. 3í je tato situace zobrazena.  

 

Obr.  39: Diagram příčin a následků: porucha stroje (vlastní zpracování) 
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Aby firma předešla problému se zastaralým strojem a dalším komplikacím, které by 

ohrozily a časově omezily výrobu, pořídila si stroj nový, jak již bylo zmíněno v kapitole 3.1.3. 

Pořád je zde prostor pro zlepšení v kvalifikaci pracovníků. Proto je rekvalifikace zaměstnanců 

stále vhodnou volbou do budoucího rozvoje firmy.  

3.4 Shrnutí analýzy průběhu zakázky 

Tato kapitola bakalářské práce bude zahrnovat všechny zjištěné nedostatky, které byly 

v průběhu analytické části zjištěny. Tyto nedostatky nejsou nijak závažné, avšak kdyby se na 

tyto nedostatky více soustředilo, celé řízení zakázek by bylo mnohem efektivnější. 

Jelikož firma nevlastní žádný systém, který by umožňoval evidenci zakázek, přehled 

skladu, informace od dodavatelů, či dohled nad konečnou expedicí, funguje tu princip, že si 

jednotliví zaměstnanci informace tisknou anebo zde probíhá komunikace prostřednictvím 

emailu, kde jsou informace uloženy.  

Všechny zakázky jsou tedy poslány na email, a aby k informacím měli přístup                                   

i zaměstnanci ve výrobě, musí se potřebný dokument vytisknout. Ve firmě funguje systém 

fyzických nástěnek, kde se podle času vyhotovení určité zakázky na nástěnku informace 

dočasně vystaví a po vyhotovení zakázky se dokumenty odstraní.  

Firma se snaží využívat také program Microsoft Excel, aby se zmírnil fyzický archiv 

objednávek, avšak tento program neumožňuje dostatečně propojit všechny potřebné nástroje 

pro řízení celého průběhu zakázky. 

Ze zjištěných nedostatků z předchozí kapitoly a obrázků č. 37-39 bude návrh na zlepšení 

obsahovat navrhnutí vyhovujícího objednávkového systému anebo systém pro řízení celého 

průběhu zakázek, neboť firma nevyužívá žádný systém.  

Součástí nově zavedeného systému by bylo zavedení nové metody řízení v oblasti 

objednávky a nákupu materiálu a také v řízení výroby. To vše by záleželo na vybrání správného 

modulu systému. Při zlepšení tohoto procesu se předejde komplikacím s nedodržením zakázky 

z důvodu pozdního dodání materiálu a následné zpoždění celé výroby.  

Další zjištěné příčiny, které vedou ke zpoždění expedice zakázky jsou:  

• špatná informovanost zaměstnanců, 

• dodaný špatný materiál, 

• porucha stroje, 
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• krátké časové rezervy mezi zakázky, 

• selhání přepravní společnosti.  

Další návrh by se mohl týkat otevření nové pracovní pozice. Ve výrobě je nedostatek 

zaměstnanců a každý je potřeba pro vyhotovení celé zakázky. Když tedy nějaký zaměstnanec 

onemocní, vzniká menší prodlení pro expedici zakázky a tomuto je třeba předejít.  

Z celé kapitoly a ve všech případech diagramů příčin a následků je očividný problém 

v nedostatečné kvalifikovanosti zaměstnanců. Proto bude dalším návrhem přeškolení 

stávajících zaměstnanců, aby se zefektivnil průběh řízení zakázek.  
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4 NÁVRHY ŘEŠENÍ  

Hlavním cílem celé bakalářské práce je navrhnout taková opatření, která by pomohla 

odstranit zjištěné nedostatky spojené s průběhem řízení zakázek ve vybraném podniku.  

Tato část bude obsahovat kompletní návrh na zavedení vhodného software programu, 

pro usnadnění celého průběhu zakázek, návrh doporučení na vytvoření nové pracovní pozice a 

návrh na přeškolení stávajících pracovníků.  

4.1 Zavedení programu PREMIER systém 

 Firma své zakázky řeší velice rychle, avšak chybí zde systém, který by jim celý proces 

usnadnil. Proto zde bude navržen takový systém, který by firmě do budoucna vyhovoval, jak 

z provozního, tak i cenového hlediska.  

Společnost využívá program Microsoft Excel, ve kterém řeší a ukládají určité 

informace, avšak dalším způsobem ukládání informací je například poznámkový blok. V tomto 

případě se může stát, že při předávání informací může dojít k záměně, či k úplné ztrátě. To je 

důvod, aby se firma zajímala více o vhodný systém, který by jim umožnil tyto informace 

předávat a sdílet a vše by bylo pohromadě na jednom místě. Způsob zaznamenání 

v poznámkovém bloku či na vytisknutém papíru sice firmě vyhovuje, a proto by bylo zavedení 

informací do počítače pro firmu složitější, a především náročnější z pohledu času. Firma by 

měla zvážit seznámení se systémem. Z dlouhodobého hlediska to bude velmi výhodné a povede 

to k úspoře času. Jakmile se firma v systému dostatečně zorientuje, neměla by počítačová 

evidence obsahovat žádný problém a řízení zakázek by mělo být rychlejší a snadnější.  

4.1.1 PREMIER systém 

 

Vhodným informačním systémem by byl PREMIER systém verze Standard, který je od 

stejnojmenné české společnosti PREMIER systém a.s., který slouží pro řízení podniků a firem. 

Zvolený software je vyhovující především proto, že je vhodný zejména pro menší podniky. 

Počáteční verze je zdarma, takže si firma může ze začátku vyzkoušet, jak celý systém funguje 

a následně dokupovat další licence. 
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Balíček PREMIER system START obsahuje například účetnictví, contolling, sklad, 

mzdy, personalistiku a zdroje, zakázky a servis, řízení výroby a mnohem více. Program lze 

instalovat anebo jde také přesunout na flash disk či přenosný HDD a lze ho používat na 

jakémkoliv PC či Notebooku. Počáteční verze je omezena maximálním počtem zápisů a to do 

1000 v deníku nebo 200 ve fakturách či dodacích listech a 2 osob v personalistice (PREMIER 

system, 2018a). 

 

Obr.  40: Ukázka přihlášení do systému (PREMIER system manuál, 2018a) 

4.1.2 Modul zakázky 

Nejvhodnějším využitím pro firmu MIROSTEEL by byl modul Zakázky. Tento modul 

propojuje všechny činnosti spojené s řízením zakázek – plánování, realizace, sledování, 

analýzu a vyhodnocení. Navíc obsahuje flexibilní a alternativní prostředí informačního systému 

a nabízí jakékoliv oborové řešení – resp. typ zakázky.  

Modul zakázky by firmě umožňoval nejen základní a standardní ekonomické-nákladové 

a výnosové sledování zakázek, ale také nabízí marketingové (CRM) a managerské řízení 

zakázek. Toto by navíc společnosti umožňovalo operativně plánovat jednotlivé úkony, kapacity 

a měnit je pohotově s ohledem na vytížení, zaznamenávat jejich realizaci, plnění a provádět 

vyhodnocení ve všech modulech informačního systému, kde všude by zakázka vstupovala. 

Modul také perfektně zachytává komplexní proces od vystavení nabídky pro objednávku či 

realizaci zakázky. Celý proces logistiky navíc doprovází rozšířené možnost marketingového 

sledování zakázky, a to ve spojení s CRM a s možností provázání na externí dokumenty 

(PREMIER system, 2018b). 
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Samostatný modul zakázky lze rozdělit do následujících částí pro lepší přehled při jeho 

používání: 

• předmět zakázky, 

• plánování zakázky, časové harmonogramy, 

• realizace zakázky, fakturace zakázky, 

• sledování, vyhodnocení zakázky. 

V předmětu zakázky se nachází spousta dalších výhod. Je zde obsažena karta zakázky 

či záložky zakázky a dokladové řady, kde se zakázky dělí dle typu v rámci číslování, charakteru 

či jiných parametrů (obrázek č. 41). Dále zde lze využívat centrální archiv, který je určen pro 

externí dokumenty. Víceúrovňové členění je pak vhodné pro strukturální členěné zakázky dělící 

se na menší zakázky. Další možností je využívat CRM záznamy, kde jsou obsaženy záznamy                             

o jednání s klientem, jeho obsah a výsledek jednání a jsou zde obsaženy také všechny záznamy 

přístupné ze zakázky (PREMIER systém, 2018b). 

 

Obr.  41: Modul zakázky 1/4 (PREMIER system manuál, 2018b) 

Část moduly plánování zakázky a časové harmonogramy (obrázky č. 42 a 43) zahrnují 

finanční plánování, plánování servisních a marketingových úkolů, kde program obsahuje 

nástavbu procesní zakázky, který umožňuje kapacitní a časové plánování úkolů se systémem 

automatického upozorňování anebo také plánování jednotlivých úkonů a prací zaměstnanců. 
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Nalezneme zde také tvorbu harmonogram pro zakázku či kalendář úkolů (PREMIER systém, 

2018b). 

 

Obr.  42: Modul zakázky 2/4 (PREMIER system manuál, 2018b) 

 

Obr.  43: Modul zakázky 2/4 (PREMIER system manuál, 2018b) 

V realizaci zakázek a fakturace zakázek nalezneme přiřazení zakázky k dokladům pro 

mzdy, sklady, dopravu, účetnictví a finance, nebo například plnění dílčích úkolů zaměstnanců, 

fakturace zakázky či CRM záznamy k zakázce. V této části modulu je také obsažena 

automatická fakturace zakázky, kontrola fakturace výkonů nebo rozpouštění nepřímých 

nákladů. V poslední řadě lze zde využít přenos pořízených dokladů k zakázce do účetnictví, 

jako jsou mzdy na zakázkách (skladové pohyby nebo automatické rozpuštění sociálního                       

a zdravotního pojištění zaměstnavatele na zakázky dle poměru částky zakázky) (PREMIER 

systém, 2018b). 

Poslední část moduly zahrnuje sledování a vyhodnocení zakázky (obrázek č. 44), jako 

je například tok zakázky, informace o zakázce, sledování rozpracovanosti a časový 

harmonogram, vlastní finanční výkaz či vyhodnocení zakázky. Při vyhodnocení zakázky je zde 
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přístup k analýze ziskovosti, tvorbě mzdových nákladů dle prací na zakázce nebo k veškerým 

sestavám v programu umožňují filtraci na zakázku, vybrané zakázky či skupinu zakázek, včetně 

veškerých manažerských a účetních přehledů (PREMIER systém, 2018b). 

 

Obr.  44: Modul zakázky 4/4 (PREMIER system manuál, 2018b) 

Do tohoto modulu by mohli své informace či dokumenty vkládat jak manažer prodeje, 

tak vedoucí výroby. Jednalo by se o data a informace, která jsou potřebná k jednotlivým 

zakázkám. Nemusejí mít tedy vše uložené zvlášť a komunikovat přes email, ale jednání bylo 

by na jednom místě s přehlednými informacemi o celé zakázce.  

4.1.3 Modul řízení výroby 

Při používání PREMIER system, by byl výhodný také modul pro řízení výroby. Tento 

modul zasahuje do oblastí technologické přípravy výroby a sběr požadavků pro plán výroby                     

a plánování výroby. Tento modul by mohl prvotně využívat technolog.  

Část modulu technologické přípravy výroby se dělí na: 

• Příprava technologických rozpisů výrobků (šablony) – je zde možnost evidence 

šablon výrobků dle druhů nebo je možno evidovat, jak materiálovou, tak výkonovou 

skladbu, dále technologické postupy, certifikace výrobků a obrazovou dokumentaci 

výrobků. 

• Příprava číselníků – číselníky strojů a zařízení, kooperací a výkonů. 
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• Cenotvorba a kalkulace cen výrobků – dle pracoviště (odpisy, spotřeba energie), 

stroje a zařízení (odpisy, spotřeba energie), pracovní pozice (mzdové náklady), 

kooperace (nákladovost dodavatelských výkonů) (PREMIER systém, 2018c). 

Další částí modulu je sběr požadavků na plán výroby a plánování výroby a jde zde 

obsaženo například: 

• Sestavování požadavků na výrobu – jako zdroj je možno volit požadavky dle 

nevykrytých rezervací výrobků na expedičních skladech, vytvoření požadavků 

z modulu Zakázky, a to na základě objednaného objemu nebo také importem 

požadavků z externích zdrojů uživatele či přímým zadáním požadavků uživatele. 

• Příprava číselníků – kooperací, výkonů, strojů a zařízení. 

• Cenotvorba a kalkulace cen výrobků – pracoviště, stroje a zařízení, pracovní pozice 

či kooperace (PREMIER systém, 2018c). 

Na obrázku č. 45 je zobrazena skladová karta z programu, kde je znázorněno místo, 

odkud jsou brány ceny do kalkulace.  

 

Obr.  45: Modul řízení výroby (PREMIER system manuál, 2018c) 

Technolog by poté mohl sdílet svou práci například s manažerem prodeje, aby byli oba 

obeznámeni s celkovým průběhem zakázky včetně samotné výroby.  
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4.1.4 Modul nákup 

Tento modul byl zvolen především z pohledu řízení nákupu materiálu od externích 

dodavatelů. Je zde obsaženo flexibilní řešení pro nákup zboží či materiálu. Firma by zde mohla 

objednávat materiál dle objednávek či dle nastavení limitů maximálních a minimálních zásob, 

kde je vše automatizované s možností rychlých kontrol.  

Modul také obsahuje pořizování příjemek na základě vystavených objednávek, rychlý                              

a detailní přehled o aktuálně objednaných položkách a informace o stavu realizace objednávky. 

Největší využití je hlavně pro možnosti crossreferencí, kde je přiřazení dodavatelů na karty 

včetně katalogových čísel a smluvních cen a také možnost tvorby poptávek a automatická 

tvorba vystavené objednávky pro nejlepší poptávku. Tímto by se celý proces objednávky 

materiálu urychlil. Bylo by vše uloženo v systému a nemusely by se tvořit nové objednávky na 

nákup materiálu. V případě změny ceny nebo například typu materiálu u jednoho dodavatele, 

by systém přehodnotil všechny nastavené parametry a automaticky navrhne nového nejlepšího 

dodavatele.  

Dalšími možnostmi využívání jsou elektronická schvalování vystavených objednávek                    

a interních žádanek, provázanost příjemek na přijaté faktury, rezervace objednaného zboží či 

materiálu, částečná rezervace z celkového množství objednávky a mnohem více (PREMIER 

systém, 2018d). 

4.1.5 Ekonomické zhodnocení návrhu PREMIER system  

Prvotní instalace PREMIER system START je zdarma, avšak po překročení limitu start 

verze, je zde možnost dokoupit licence a pokračovat tak v dalším užívání, pokud se systém 

osvědčí. PREMIER nabízí hned několik balíčků, které obsahují jednotlivé moduly. Firmě by 

mimo jiné mohl vyhovovat balíček s názvem Sklad, zásobování, fakturace. Tento balíček má 

dostačující moduly, které by firma aktivně využívala i nadále. Jsou zde obsaženy moduly: 

• pokladny,  

• fakturace, odběratelé, dodavatelé, 

• zakázky, střediska,  

• sklad, nákup, prodej, zásobování. 

Kalkulace ceny balíčku pro jednu licenci činí 13 590 Kč a počet licencí závisí na počtu 

přihlášených počítačů v systému. Pro firmu bych dále doporučovala dokoupit 3 licence                       

a náklady na toto pořízení by činily 40 770 Kč (PREMIER system, 2018e). 
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Prvotní školení a seznámení se systémem by zahrnovalo náklady na práci externího 

specialisty, tedy zaměstnance od PREMIER system. Firmě by stačilo základní školení, které se 

jmenuje Junior konzultace a náklady jsou 890 Kč/h, dále náklady na dopravu a to 9Kč/km                         

a také výjezd specialisty k zákazníkovi, a to za 700Kč. Nejbližší pobočka PREMIER system 

sídlí v Ostravě a vzdálenost do firmy MIROSTEEL činí 208 km. Takže celkové náklady za 

výjezd specialisty by činily 2 572Kč. Další náklady za školení nelze odhadnout, neboť zde 

záleží na počtu zaměstnanců, kteří by potřebovali zaškolit a také na časové náročnosti. Kdyby 

však firma uvažovala o tomto systému, celková kalkulace školení je na vyžádání přímo na 

stránkách PREMIER system. 

4.2 Vytvoření nové pracovní pozice 

Tento návrh se bude týkat nové pracovní pozice do výroby. Firma má 5 zaměstnanců ve 

výrobě a průběh zakázek zvládají. Pokud  jeden pracovník onemocní, nebo si vezme nečekané 

volno i na jeden den, celý průběh zakázky je ohrožen z časového hlediska a expedice.  

Firma by proto měla zaměstnat dalšího pracovníka ve výrobě. Podmínkou pro přijetí 

nového zaměstnance je, aby měl výuční list alespoň z oboru mechanik seřizovač, obráběč kovů 

nebo eventuálně v oboru zámečník. Firma by pak mohla zveřejnit inzerát o nové pracovní 

pozici na internetové stránky nebo na stránky novin. Tohoto nového pracovníka by firma sama 

zaškolila do pracovní pozice.  

Přínosy této pracovní pozice, by pro firmu znamenaly vytvoření časové rezervy mezi 

zakázkami. Tedy dostatečný počet zaměstnanců pro zvládnutí zakázek dle plánování a také 

časovou rezervu, při náhlé absenci jednoho pracovníka. Při novém počtu, tedy 6 pracovníků by 

se zvládala zakázka vyhotovit během pracovní doby a pracovníci by tak nadále nemuseli 

pracovat přesčas. Toto však nejde zaručit při větší zakázce.  

Firma MIROSTEEL s.r.o. platí svým zaměstnancům 27 000 Kč hrubého na měsíc. 

Firma by zřejmě zaměstnala mladého a bezdětného pracovníka. Náklady na tohoto nového 

pracovníka by pak byly 36 180 Kč.  

4.3 Návrh školení pracovníků 

Z vytvořených diagramů příčin a následků v analytické části, vyplynul problém 

nedostatečného školení pracovníků ve výrobě. Firma by proto měla zvážit rekvalifikaci 

stávajících pracovníků. 
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Firma si od začátku své zaměstnance školí sama, avšak s přibývajícími zakázkami je 

toto velice náročné z časového hlediska. Školitel ve firmě je vedoucí výroby, která je velice 

časově vytížený, tudíž by bylo lepší najmou si externího specialistu, a tím ušetřit na času 

vedoucího výroby a následném prodlení zakázky.  

Nejvhodnějším kurzem na rekvalifikaci zaměstnanců by byla Profesní kvalifikace – 

obsluha CNC obráběcích strojů v Brně, kde toto školení provádí Střední škola technická                          

a ekonomická.  

Rekvalifikační kurz obsahuje normalizace, čtení výkresů, měření, technologie obrábění 

na CNC obráběcích strojích, programování CNC strojů, nářadí, upínání nástrojů CNC 

soustruhů a CNC obráběcích center, upínání polotovarů, obsluhu a seřizování CNC strojů. 

Cílem těchto kurzů je získat teoretické znalosti a praktické dovednosti operátora CNC 

obráběcích strojů (Centrum vzdělání všem, 2018).  

Formální výstup tohoto přeškolení by bylo osvědčení o získání profesní kvalifikace, 

který by bylo přínosem, jak pro všechny zaměstnance ve výrobě, tak i pro samotnou firmu. 

Náklady tohoto přeškolení jsou individuální, dle počtu pracovníků. Cena celého 

rekvalifikačního kurzu je tedy na vyžádání přímo u střední školy, která kurz pořádá. 

4.4 Shrnutí návrhové části 

V této části jsou rozebrána taková doporučení pro firmu, která by do budoucna 

zefektivnila řízení celého průběhu zakázky. Prvním návrhem je kompletní zavedení programu 

PREMIER system. V tomto návrhu jsou rozepsány funkce samotného softwaru a dále 

doporučené jednotlivé moduly. Vybrané moduly jsou seřazeny podle důležitosti a podle 

nutnosti. V každé kapitole, která popisuje jednotlivý modul, jsou uvedeny informace, jak modul 

používat, a co vše obsahuje. Při prvotní instalaci by se měla firma naučit pracovat s moduly 

zakázky, řízení výroby a nákup.  

Druhým návrhem je pak návrh na vytvoření nové pracovní pozice. Třetím a posledním 

návrhem je doporučení pro přeškolení nebo rekvalifikaci současných zaměstnanců ve výrobě. 

Oba tyto návrhy pomohou firmě ke zlepšení výrobního procesu a celkového urychlení průběhu 

zakázek.  
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4.4.1 Přínosy PREMIER system 

Čas realizace zakázky – pomocí zavedení elektronické evidence zakázek, zde dojde 

ke zvětšení přehlednosti informací o jednotlivých zakázkách a nemusí se řešit komunikací přes 

email, vše bude v jednom systému a tím, by se mohl urychlit celkový čas realizace zakázky. 

Lepší přehled o dodavatelích – v modulu nákup, může firma řídit své nákupy 

materiálu a komunikovat s dodavateli, nemusí tak v případě výpadku jednoho dodavatele, 

složitě hledat nového, ale systém sám doporučí toho nejlepšího, tím se dále ušetří čas na dodání 

materiálu. 

Administrativa – díky eliminaci papírové evidence a zavedení elektronické se zlepší a 

zpřehlední celková administrativa ve firmě. 

Výrobní kapacita – pokud se zkrátí celkový čas průběhu zakázek, zjednoduší se 

administrativa, tak podstatným přínosem by mohlo být zrealizování většího množství zakázek 

i v jeden čas.  

Fyzický archiv – pokud se nebudou tisknout všechny jednotlivé informace ke každému 

bodu zakázky, vznikne více místa v archivu a také bude přehlednější, čímž se zde budou 

vyhledávat potřebné dokumenty rychleji. 

Prvotní náklady na pořízení tohoto systému jsou zdarma, po překročení limitu pak 

doporučuji zakoupit 3 licence, aby mohla firma v užívání pokračovat dále a náklady na pořízení 

těchto licencí činní 40 770Kč. Další náklady spojené s tímto návrhem jsou náklady na zaškolení 

do tohoto programu. Celková cena tohoto školení nelze určit, neboť ceny jsou u každé firmy 

individuální. Avšak náklady na dopravu a výjezd externího pracovníka z firmy PREMIER by 

činily 2 575Kč, kde by specialista cestoval z Ostravy.  

Z nákladového hlediska, je tento systém velice výhodný a dostupný a po pořízení nebo 

obnovení licencí by už nebylo potřeba zaškolení, neboť by pracovníci byli dostatečně zaškoleni 

už při prvotní verzi.  

4.4.2 Přínosy nové pracovní pozice 

Časové rezervy – díky novému zaměstnanci, by mohly vznikat časové rezervy mezi 

zakázky, kde by při komplikaci jedné zakázky, bylo stále možné ji dokončit včas díky nové 

pracovní síle, to by znamenalo také úlevu pro ostatní zaměstnance ve výrobě.  
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Zrychlení výroby – pokud by nový zaměstnanec nezastupoval chybějícího, znamenalo 

by to pro firmu další pracovní posilu, a tím zrychlení výroby zakázky a nebo nabrání nových 

zakázek. 

Při uvedeném předpokladu v samotném návrhu, by měsíční náklady na nového 

pracovníka pro firmu znamenaly 36 180Kč.  

4.4.3 Přínosy školení zaměstnanců 

Prezentace firmy – po rekvalifikaci pracovníků ve výrobě, by měla firma 

kvalifikovanější certifikované zaměstnance, a tím by se stala atraktivnější pro budoucí 

zákazníky.  

Konkurence – z hlediska konkurence by firma stoupla na vyšší pozici a mohla si tak 

upevnit lepší pozici na strojírenském trhu. 

Zlepšení průběhu výroby – po zakončení kurzu, by pracovníci byli natolik 

kvalifikovaní, aby se předcházelo chybám v průběhu celého řízení zakázky a nedocházelo ke 

komplikacím na pracovišti.  

Náklady na toto školení se odvíjí od počtu zaměstnanců a na počtu hodin, potřebných 

k dostatečnému ukončení kurzu. Cena celkového rekvalifikačního kurzu je individuální                           

a zjišťuje se přímo na žádost firmy. 
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ZÁVĚR 

Tato bakalářská práce je zaměřena na „Průběh zakázky ve vybraném podniku“. Jako 

podnik byla vybrána mladá a dynamicky se rozvíjející společnost MIROSTEEL s.r.o., která 

působí na trhu zhruba 5 let. Její obchodní činností je CNC obrábění a zakázková kovovýroba.  

Práce je rozdělena na několik částí. Na začátku jsou uvedeny cíle a metodika práce, kde 

jsou především popsány dílčí cíle a zmíněný program, který je použit v části analytické. Dále 

následuje teoretická část, kde jsou z použité literatury popsány jednotlivé oblasti související                   

s průběhem zakázky podnikem. Jedná se především o zakázkovou výrobu, řízení výroby, 

technickou příprava výroby nebo také nákup materiálu či jakost výrobků.  

Následující analytická část je zaměřena především na společnost MIROSTEEL, její 

představení a současný stav. Jedná se o základní údaje společnosti, její sortiment výrobků, 

strojní park a také organizační strukturu. Je zde popsán současný průběh zakázky podnikem od 

poptávky, přes její plánování, výrobu a konečnou expedici zakázky k zákazníkovi. Celý proces 

je pak zobrazen na procesní mapě z programu ARIS express. Na konci této části jsou popsány 

nedostatky, které byly zjištěny v průběhu analýzy.  

Poslední část této práce obsahuje vlastní návrhy řešení. Cílem bylo navrhnout taková 

opatření, která by pomohla vylepšit nedostatky zjištěné v analytické části spojené s průběhem 

zakázek. V této části bylo doporučeno přejít na elektronickou evidenci objednávek, aby se 

zpřehlednilo skladování dokumentů ze zakázek. Dále byl společnosti doporučen vhodný 

program na řízení celého průběhu zakázek. V tomto případě byl navržen program PREMIER 

system a popisuji jeho užití a jednotlivé moduly, které by firma v budoucnosti mohla aktivně 

využívat. Dalším návrhem a doporučením pro firmu je zaměřit se na otevření nové pracovní 

pozice do výroby. Nový pracovník ve výrobě by byl přínosem jak v urychlení celého průběhu 

zakázek, tak k vytvoření menší časové rezervy mezi jednotlivými zakázky. V posledním návrhu 

je doporučeno přeškolení současných pracovníků ve výrobě, aby se zefektivnil celkový průběh 

zakázek ve firmě. V této návrhové kapitole jsou rozepsána ekonomická zhodnocení a přínosy 

jednotlivých návrhů, které by měly pozitivní dopad budoucna pro společnost do budoucna.  
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