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Abstrakt 

Bakalářská práce se zaměřuje na zlepšování procesu materiálového toku ve společnosti 

Swardman, s.r.o. za cílem zvýšení denní produkce. Tato práce analyzuje současný stav 

pohybu pracovníků a materiálu metodou špagetového diagramu a pozorováním provozu. 

Budou identifikovány nedostatky a na základě nich budou navrhnuty řešení k jejich 

odstranění. 

Abstract 

The bachelor thesis focuses on improving the material flow process at Swardman, s.r.o. 

in order to increase daily production. This work analyzes the current state of movement 

of workers and materials by the spaghetti diagram method and observation. Shortcomings 

will be identified and the solutions will be proposed to eliminate them. 

Klíčová slova 

proces, zlepšování, materiálový tok, špagetový diagram  

Key words 

process, improvement, material flow, spaghetti diagram
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Úvod 

Bakalářská práce bude zaměřena na zlepšování procesu toku materiálu ve společnosti 

Swardman, s.r.o. Práce bude rozdělena do tří částí, a to na část teoretickou, analytickou a 

návrhovou.  

Společnost má v současném stavu jako hlavní cíl zvýšení denní produkce sekaček. Reálné 

výstupy se s požadovaným množstvím velmi zřídka ztotožňují. Nedostatky, které nejvíce 

zabraňují k dosažení hlavního cíle, jsou v organizaci práce. Proto bude tato práce 

zaměřena na zlepšování procesů v této oblasti. 

První polovina teoretické části se bude specializovat na procesy všeobecně, podnikové 

procesy a jejich zlepšování. V druhé polovině budou představeny pojmy výroba, 

materiálový tok a metody modelování procesu. 

V analytické části bude nejprve představena společnost Swardman, s.r.o. Dále bude 

provedena analýza procesu montáže sekaček k jejímu vyobrazení a detailnímu popsání 

formou pozorováním běžného provozu. Jako poslední bude analytická část zaměřena na 

analýzu materiálového toku v montážní hale ke zjištění nedostatků v tomto úseku. 

Analýza materiálového toku bude provedena pomocí špagetového diagramu. Po 

dokončení analýzy bude tato část zhodnocena a budou vypsány nedostatky, které byly při 

dané analýze zjištěny. 

Třetí část bakalářské práce, tedy návrhová, bude obsahovat návrhy opatření ke zlepšení 

zjištěných nedostatků z analytické části. Jednotlivé návrhy budou popsány i s postupem 

jejich řešení a následně ekonomicky zhodnoceny k porovnání reálných výstupů 

s možnými přínosy realizace. 
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Cíle práce, metody a postupy zpracování 

Hlavním cílem bakalářské práce je vytvoření návrhu zlepšení materiálového toku, aby 

byl podnik schopen denně vyrábět požadované množství sekaček v montážní hale za 

kalendářní rok 2022. K dosažení tohoto cíle je potřeba splnění dílčích cílů, mezi které se 

řadí: 

- Zpracování teoretických východisek práce, definice materiálového toku a metod 

použitých při analýze materiálového toku. 

- Obecné představení společnosti, ve které bude daná problematika zkoumána. 

- Kompletní popis a analýza procesu montáže hlavních produktů. 

- Zpracování analýzy materiálového toku v montážní hale. 

- Zjištění nedostatků v daném okruhu. 

- Pomocí vyhotovené analýzy a zjištěných nedostatků vypracovat návrh řešení, 

který tyto nedostatky odstraní a zlepší materiálový tok v montážní hale.  

Při zpracování práce bude využita metoda špagetového diagramu pro analýzu toku 

materiálu. Daná oblast bude analyzována průběžným sledováním provozu a konzultacemi 

se zaměstnanci. Základem je vyhledání nedostatků současného stavu v materiálovém 

toku. Po jejich identifikaci budou navrhnuty řešení, které by je měly odstranit.  

Při tvorbě bakalářské práce bude zvolen postup, kde budou v teoretické části popsány 

pojmy související s názvem a cílem bakalářské práce, tudíž procesy všeobecně, 

podnikové procesy a jejich zlepšování, výroba, materiálový tok a metody modelování 

procesu. Analytická část bude obsahovat představení společnosti, analýzu procesu 

montáže a materiálového toku, kdy bude získání údajů dosaženo pomocí analýzy 

interních zdrojů společnosti, konzultacemi se zaměstnanci a pozorováním. Výsledky 

analýz budou využity pro návrhovou část, díky které by mělo dojít k naplnění hlavního 

cíle. 
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1 Teoretická východiska práce 

1.1 Proces a procesní tok 

Slovo „proces“ slýcháváme v běžném životě tak často, že si ani neuvědomujeme jeho 

přítomnost. Jde o skupinu úkolů nebo činností, které spolu logicky souvisí a pokud jsou 

vykonány postupně, jejich prostřednictvím je vytvořen definovaný soubor výsledků. 

Jednoduše řečeno jsou vstupy přeměněny na výstupy. (2, s. 14) 

„Procesní tok je sled kroků, který představuje postupně rozvíjející se proces, zapojuje do 

spolupráce alespoň dvě osoby, a vytváří určitou hodnotu pro zákazníka, jemuž má sloužit, 

nebo příspěvek pro podnik, v němž se uskutečňuje.“ (2, s. 15) 

 

První definice procesu ho popisovala z pohledu účelu. To znamená například vytvoření 

určitého výrobku či zajištění služby, která by měla sloužit zákazníkovi procesu. Druhá 

definice popisuje proces z pohledu vývoje v čase a uvádí další dva významné prvky 

procesního prostředí. Prvním prvkem je hodnota, která lze posuzovat očima organizace 

nebo očima zákazníka procesu. A druhým prvkem je spolupráce lidí, kteří se procesu 

účastní. (2, s. 15) 

1.1.1 Rozdělení procesů 

Existuje mnoho možností dělení procesů. Podle našich potřeb si zvolíme to správné 

dělení. (7, s. 142) 

Dělení podle Šmídy (7, s. 142): 

- Vnitropodnikové procesy a proces jdoucí za hranici firmy. 

- Procesy zaměřené na externího zákazníka a interního zákazníka. 

Obr. 1: Schéma procesu  

(Zdroj: 6, s. 7) 
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- Procesy zajišťující krátkodobou a dlouhodobou prosperitu. 

- Procesy technologické a informační. 

- Norma ISO 9001:2000 

o Procesy řídící, 

o Procesy přípravy zdrojů, 

o Procesy realizace produktu, 

o Procesy dalšího rozvoje (měření, analyzování, zlepšování). 

- Procesy hlavní a podpůrné (pomocné a obslužné). 

- Procesy transakční, vývojové, podpůrné, infrastrukturní, řídící a mezipodnikové. 

Nejčastěji používaným a doporučovaným dělením, je dělení podle důležitosti a účelu. 

Mnohokrát je používáno v praxi kvůli jeho jednoduchosti, přehlednosti, poskytování 

důležitých informací a napovídání, jak by měl být proces řazen. Kromě toho jasně 

naznačuje význam jednotlivých procesů a napomáhá tak ke stanovení priority procesů. 

(6, s. 13, 7, s. 142) 

Toto dělení se člení na: 

Hlavní procesy – přímo se podílejí na plnění funkce organizace. (7, s. 143) 

Řídící procesy – jejich úkolem je účinný a jednoduchý systém řízení. (7, s. 143) 

Podpůrné procesy – zaměřují se na poskytování služeb a produktů zákazníkům či hlavním 

(klíčovým) procesům. (7, s. 143) 

 

Obr. 2: Dělení procesů podle důležitosti a účelu 

(Zdroj: 6, s. 14) 
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Tab. 1: Dělení procesů podle důležitosti a účelu 

(Zdroj: Vlastní zpracování dle 7, s. 143) 

Typ procesu 
Způsob řízení 

procesu 

Charakteristika procesu 

Přidává 
hodnotu? 

Probíhá napříč 
organizací? 

Má externí 
zákazníky? 

Vytváří 
zisk? 

hlavní výkonově ANO ANO ANO ANO 

řídící nákladově NE ANO NE NE 

podpůrný výkonově ANO NE NE NE 

 

1.1.2 Účastníci procesu 

Ve světě státní správy, služeb a podnikání existuje velmi malé množství procesů, při 

kterých není účast fyzických osob. I v případě kompletně automatizovaných procesů mají 

nějaké koordinátory, stvořitele, dohlížitele a podléhají přinejmenším částečnému 

doladění. (2, s. 17) 

Účastníky procesů můžeme dělit podle jejich rolí, vztahu k procesu nebo podle rozsahu 

odpovědnosti a znalostí. (2, s. 17) 

Dělení podle Svozilové (2, s. 17-18): 

- Zákazník, 

- Dodavatel, 

- Sponzor, 

- Podnik, provozovatel procesu nebo vlastníci podniku, 

- Manažer, 

- Šampión procesu, 

- Operátor. 

Samozřejmě je bezpochyby, že bychom našli spoustu dalších typů nebo rolí. (2, s. 18) 
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1.2 Podnikový proces 

Podnikový proces je objektivně přirozená posloupnost činností, které jsou konané 

s úmyslem dosáhnutí určitého cíle v objektivně určených podmínkách. Díky zmíněné 

posloupnosti činností je zřejmé, že u procesu hraje velkou roli čas. Každá jedna z činností 

je vykonána v určitém čase. Jednotlivé činnosti tak lze srovnat do jasné posloupnosti. 

Tyto vlastnosti platí pro všechny procesy. U podnikového procesu jde o popis procesní, 

ne objektový. To znamená, že není popisována věc, ale postup. Jde o strukturu časovou, 

nikoliv prostorovou. Z uvedené definice k podnikovému procesu neodmyslitelně patří cíl, 

záměr, objektivní přirozenost postupu a objektivně dané podmínky. V technickém slova 

smyslu tyto vlastnosti odlišují podnikový proces od jiných procesů. Zde jde o postup 

s jasným cílem, který je prováděn se záměrem dosažení tohoto cíle ve stanovených 

podmínkách. Vzhledem k tomu má podnikový proces jistou zaměnitelnost. Případ od 

případu se totiž můžou měnit podmínky procesu, takže není možné ho vnímat zcela 

lineárně. Je zapotřebí vnímat i jeho další možné varianty, které odpovídají dílčím 

možným podmínkám. To ovšem neznamená, že se vzdáme přesného popisu procesu, 

protože pouze v případě objektivně daných mezí se podmínky mohou měnit. Je tedy 

zapotřebí poznat i tyto objektivně dané meze. U stanovení postupu procesu musíme 

poznat především jeho přirozenost. To znamená, že nejde o stanovení základního řazení 

činností, ale o jeho poznání, protože je dáno objektivně. (3, s. 15-16) 

Účelem grafického zobrazení níže je formulovat zdroj vstupu, vstupy procesu, samotný 

proces a zákazníka i vstupy spojené s ním. Dále je zde vidět podstatná zpětná vazba 

zákazníka. 

 

Obr. 3: Schéma podnikového procesu 

(Zdroj: 8, s. 15) 
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V případě podnikového procesu je nutné rozlišit obecný popis postupu procesu (taktéž 

třída procesů) od konkrétního průběhu konkrétního procesu (taktéž instance třídy 

procesů). (3, s. 16) 

Pokud jde o třídy procesů, jedná se o strukturu činností počítaje všechny možné varianty. 

Díky možným podmínkám, ve kterých proces probíhá, je dána variantnost postupu. To 

platí, pokud je cílem obecné popsání postupu, nezávisle na okolnostech, při kterých 

v určitém čase tento proces probíhá. Je zapotřebí znát a popsat všechny důležité okolnosti, 

které mohou nastat, a tomu i varianty odpovídající postupu procesu. Právě o to jde při 

popisu třídy procesů, udělat obecné schéma procesu, které je platné pro všechny důležité 

varianty okolností, za kterých je možné, aby v budoucnu probíhalo. Čas je zde v relativní 

podobě, takže záleží na vzájemném řazení daného procesu, ale nedostává se konkrétní 

čas, ve kterém se činnosti vyskytují. Hlavní myšlenkou je popis možností budoucího 

průběhu. Pokud jde o obecný, abstraktní charakter, používá se pro třídu procesu název 

definice procesu. (3, s. 16) 

U instance procesu mluvíme o průběhu procesu v určitém daném čase za určitých 

podmínek, které platí v tomto čase. Nejsou zde žádné varianty, ale určité podmínky 

s odpovídajícím určitým postupem procesu. To stejné platí pro čas. Jde o určitý průběh 

procesu v určitém čase za odpovídajících určitých podmínek. Není zde už nic potenciální 

nebo možné, ale naopak konkrétní a skutečné. Pro tento určitý, jednoprůchodový typ 

instance procesu se ustálil název workflow neboli pracovní tok. 

(3, s. 16) 

1.2.1 Procesní řízení 

„Procesním řízením se rozumí řízení formy takovým způsobem, v němž business 

(podnikové) procesy hrají klíčovou roli.“ (3, s. 17) 

Procesní řízení podle Šmídy (7, s. 30): 

Procesní řízení představuje postupy, metody, systémy a nástroje permanentního zajištění 

maximální výkonnosti i nepřetržitého zlepšování podnikových a mezipodnikových 

procesů, při kterých se vychází ze zřejmě definované strategie organizace, kdy je jejich 

cílem naplnit určené strategické cíle. 

Základem procesního řízení je hlavně porozumění základní logiky byznysu, tzn. základní 

řetězce činností a také jejich vzájemné souvislosti. To vše s navázáním ke strategickým 
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hodnotám organizace. Poznání těchto řetězců činností dále stanovuje základ fungování 

celého podniku. Všechny ostatní záležitosti v podniku, jako je informační systém nebo 

organizační struktura, mají potom roli infrastruktury podnikových procesů. Jejich 

význam je tedy odvozen od významu procesů, protože infrastruktury jsou zde proto, aby 

procesy podporovaly. (3, s. 17) 

Aby byla organizace schopna různě přizpůsobovat svoje pracovní postupy novým 

možnostem, jenž přináší vývoj technologie, je potřeba dynamiky při jejím řízení.  Díky 

novým technologiím je totiž možnost inovace. Ať už jde o optimalizaci nebo zvýšení 

výkonu, ale taky optimalizace nebo zjednodušení postupů. Je nutné tyto dvě věci vidět 

odděleně, ale při tom ve vzájemné interakci. Jelikož jakákoliv nová technologická 

možnost většinou vyvolává potřebu ke změně pracovního postupu, avšak zároveň skoro 

nikdy nepokrývá kompletní rozsah činností organizace. Proto je důležité umět pružně 

měnit pracovní postupy, aby se nové technologické možnosti daly začlenit do organizace 

bez potřeby měnit současné činnosti, které nebudou dotčeny novou technologií. (3, s. 17) 

Jakákoliv nová technologická změna, při které se mění organizace práce, vyžaduje, aby 

se změnila organizační struktura. Pokud jde o klíčové procesy, vyžaduje to pak změnu 

téměř celé organizace. To působí, že je organizace neschopná snadno využít nové 

technologie. Jenomže právě takové technologické změny, díky kterým se mění 

organizace práce, bývají ty nejcennější, jelikož právě ony přinášejí vyšší efektivnost. 

 (3, s. 18) 

1.2.2 Procesní přístup 

Procesního přístup je hlavním prvkem všech podnikových činností i organizace práce. Ať 

už se jedná o taktické, strategické nebo operativní řízení, můžeme ho realizovat právě 

podle procesního principu nebo principu dělby práce. 

(7, s. 30) 

1.3 Zlepšování podnikových procesů 

„Zlepšování podnikových procesů je činností zaměřenou na postupné zvyšování kvality, 

produktivity nebo doby zpracování podnikového procesu prostřednictvím eliminace 

neproduktivních činností a nákladů.“ (2, s. 19) 
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Rozdíl mezi řízení procesů a zlepšování podnikových procesů je takový, že zlepšování se 

specificky zaměřuje na (2, s. 19): 

- Průzkum chování procesů, 

- Vypátrání příčin problémů spojených: 

o S kvalitou výstupu procesů, 

o S produktivitou, 

o S plynulým chodem procesů. 

U zlepšování podnikových procesů se vychází ze znalosti nynějšího procesu pomocí 

shrnutí znalostí účastníků procesu nebo díky příslušné procesní dokumentaci. První 

možnost není úplně vyloučena, ovšem zpravidla není možné ji použít u ostatních, než 

značně jednoduchých procesů, do kterých není zapojen větší počet účastníků. (2, s. 19) 

1.3.1 Potřeba zlepšování podnikových procesů 

K udržení podniku na trhu je v současnosti zlepšování procesů nezbytností. Za posledních 

20 let se ve zdravějších ekonomikách stalo zvykem, že zákazníci vyžadují od podniků 

dokonalejší služby a produkty. Díky tomu podniky přemýšlí o zlepšování vlastních 

procesů. Protože pokud zákazník neobdrží to, co žádá, má zde možnost obrátit se na jiné 

konkurenční podniky. Spousta firem tak začíná s průběžným zlepšováním svých procesů. 

Tento princip je založen na měření a porozumění stávajícího procesu. Z toho vyplynou 

iniciativy k jeho zlepšení. (8, s. 15) 

 Obrázek níže zobrazuje základní kroky průběžného zlepšování procesu. 

 

• Popis současného stavu procesu – základ pro průběžné zlepšování. 

• Stanovení sledovaných metrik – základní ukazatele k měření (především to, co 

chtějí zákazníci). 

• Sledování provozu procesu. 

Obr. 4: Průběžné zlepšování procesu 

(Zdroj: 8, s. 16) 
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• Měření provozu procesu. 

• Návrh a implementace zlepšení – nutnost dokumentace provedených změn.  

(8, s. 16) 

Poté se dostáváme zpátky na začátek celého cyklu. Díky cyklickému opakování se tato 

procedura objevuje také pod názvem „průběžné – soustavné – zlepšování podnikových 

procesů.“ (8, s. 16) 

Tento způsob je příhodný k dosažení přírůstkového zlepšení. Nicméně od devadesátých 

let dvacátého století působí na podniky určité faktory, vůči kterým akceleruje potřeba 

zlepšování procesů. Nejvíce výrazným faktorem je technologie. Nové technologie prudce 

přináší nové možnosti, a to ihned vede ke zvýšení celkové úrovně konkurence, což 

vyvolává potřebu radikálně zlepšit procesy. (8, s. 16) 

Kvůli výše zmíněné akceleraci podnikům přestala stačit prostá přírůstková zlepšení. Bylo 

zapotřebí zavést průkopnické a dramatické změny co nejrychleji. Tyto posuny mají 

celosvětový rozsah v konkurenčním prostředí a jen zřídka si některé oblasti podnikání 

mohly dovolit necítit je tak radikálně (vyhnout se jim). Jeden z postojů k radikálním 

změnám a radikálnímu zlepšení je tzv. Business Process Reengineering (BPR) neboli 

Reengineering podnikových procesů. BPR je úplně jiným postojem oproti průběžnému 

zlepšování procesů. V jeho extrémní podobě předpokládá, že současný podnikový proces 

je naprosto nevyhovující. Je nutné jej od počátku změnit. (8, s. 16)  

1.3.2 Role zlepšování procesů ve všech typech podniků 

Aby procesy úspěšně splnily očekávání, musí se shodovat s ostatními elementy 

podnikových zdrojů. Pokud chceme maximalizovat výkonnost, je nutné zaručit optimální 

synchronizaci: 

- Lidí, kteří přinášejí motivaci a své schopnosti ke správnému fungování procesu. 

- Technologií, které usnadní nebo zautomatizují jednotlivé kroky. 

- Prostředí, kde podnik působí. (2, s. 25) 

Aby organizace dosáhla svých cílů, měly by podnikové procesy splňovat následující 

předpoklady: 

- Korespondence se strategickými cíli a potřebami podniku, 
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- Správný návrh k pokrytí běžných scénářů a k prevenci nadměrného zatěžování 

úkonů řízení,  

- Dostatečná flexibilita na reagování změn prostředí a výjimečné situace 

s postačující pružností, 

- Zaměření na efektivitu, výkon a kvalitu výstupů v celém vlastním cyklu tak, aby 

využívaly (ekonomicky) všech přidělených zdrojů a neobsahovaly oblasti 

plýtvání ať už materiálními zdroji nebo intelektem všech zúčastněných. (2, s. 26) 

Další roli ke zlepšování procesů hraje poznávání, které je součástí standardních 

procesních modelů a většiny soustavných zlepšování procesů. Dělí se na následující 

úrovně poznávání: 

• Individuální poznávání – znalost je shromažďována na úrovni jedinců při výkonu 

svěřených operací a sdílí se mezi nimi při náhodných příležitostech. 

• Skupinové poznávání – znalosti jsou cíleně seskupeny v pracovních týmech (např. 

jednotná účast v projektu). 

• Poznávání na úrovni organizace – skupinové znalosti jsou cíleně standardizovány 

a seskupeny na úrovni organizace přes jednotlivé pracovní skupiny. 

• Kvantitativní poznávání – znalosti a zkušenosti jsou měřeny tak, aby se o 

případných změnách rozhodovalo na základě faktů a případné změny cílily do 

oblasti nejnaléhavějších potřeb. 

• Strategické poznávání – vyhodnocování, shromažďování a předávání postupu 

skrze celou organizaci je bezprostřední součástí strategického řízení. (2, s. 27-28) 

Na zlepšování produktivity práce, efektivity a celkovou souhru všech elementů 

procesního řízení se zaměřují první čtyři typy poznávání. Poslední typ se zaměřuje na 

rozhodování o vystupování podniku vůči vnějšímu prostředí a na vnitřní řízení vyšších 

úrovní. (2, s. 28) 

Dalším důležitým faktorem zlepšování procesů je hodnota. Hodnota může mít odlišné 

podoby. Z pohledu zákazníka většinou jde o vlastnosti služeb nebo produktů a cenu, 

kterou musí zaplatit za pořízení. Z pohledu podniku jde o tržní podíl a ziskovost, díky 

které se odráží nákladová hlediska procesů. (2, s. 28) 

Zatímco hodnota ať už z pohledu zákazníka či podniku určuje cíle, kterých chceme 

dosáhnout pomocí zlepšováním procesů, metody, díky kterým se budeme snažit docílit 
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zlepšení, se budou lišit na základně toho, jaký nedostatek je potřeba eliminovat. 

Z hlediska těchto metod musí být jasno v tom, jestliže sledujeme: 

• Zvyšování kapacity procesů – zaměření na objemové i časové parametry procesu, 

• Zlepšování kvality produktů – provedení důkladné analýzy k odhalení vzniku 

závad a tyto problémová místa procesu řádně eliminovat, 

• Snižování nákladovosti – odstranění činností, funkčních nebo materiálních 

součástí produktu nebo procesu, jenž nepřispívá k produkci hodnoty (jsou 

plýtváním z pohledu procesu), 

• Zvyšování předvídatelnosti – předvídatelnost je často svázána se všemi 

kategoriemi výše uvedenými. Je potřeba, aby se po dosažení kvality nejednalo o 

náhodný jev. (2, s. 28-29) 

1.4 Výroba 

Pojem výroba je možno chápat jako: 

- Oblast řízení mezi odbytem a nákupem, 

- Označení hmotného zboží, 

- Označení oblasti hospodářství. (10, s. 209) 

 

Výroba musí být závislá na požadavcích trhu. Pokud převyšuje poptávka nad nabídkou 

náležitého produktu, jediná omezení podniku jsou jeho zdroje financování a výrobní 

kapacity. Je zapotřebí co nejvíce využít výrobní kapacity, materiál a postupovat co 

Obr. 5: Základní charakteristika výroby  
(Zdroj: 10, s. 210) 
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nejvhodněji s minimální vázaností zdrojů a spotřebou, tedy s nejnižšími náklady. To vše 

při dodržování ekologických a bezpečnostních podmínek. (11, s. 104) 

Výroba je jednou ze součástí uspokojení potřeb zákazníka pomocí vytvoření služeb a 

věcných statků. Jde o rozhodující prvek hodnototvorného řetězce. Bez efektivního 

fungování by se nedalo realizovat to, díky čemuž dostáváme výsledek marketingového 

poznání, které můžeme sumarizovat do trojúhelníku vazeb: 

• Zákazník – potenciální oblast poptávky, 

• Potřeby zákazníka – plnění funkcí produktem, 

• Užité technologie – technické provedení. 

To znamená zajištění ekonomické existence podniku a dosažení konkurenční výhody. 

(9, s. 26) 

Co se týče vlastního realizačního úseku hodnototvorného procesu, jenž se dá nazvat jako 

výrobní proces, můžeme tento úsek charakterizovat jako výsledek účelného lidského 

chování, kdy pomocí vstupních faktorů zajišťuje náležitý transformační proces co 

nejkvalitnější výstup. Tím pádem je výroba v podstatě záměrná kombinace faktorů 

s cílem vytvoření věcných služeb či výkonů. Realizace je vykonána podnikovým 

výrobním systémem. Tento systém je znázorněn schématem níže. (9, s. 26) 

1.4.1 Výrobní proces 

Výrobní proces je sestaven z: 

• Pracovních procesů – přímá účast člověka, 

• Automatických procesů – nepřímá účast člověka, 

Obr. 6: Schéma transformačního procesu  
(Zdroj: Vlastní zpracování dle 9, s. 66) 
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• Přírodních procesů – přírodní síly připravené člověkem. (11, s. 104) 

Podle typu používaných technologií při výrobě součástí, výrobků a polotovarů se výrobní 

proces dělí na mechanicko-fyzikální, biologické a chemické procesy. Na základě 

výrobního programu podniku se základní výrobní procesy dělí na: 

• Hlavní výrobu – výstupy představují hlavní náplň výroby, 

• Vedlejší výrobu – náhradní díly, výroba polotovarů, 

• Doplňkovou výrobu – výstupy vznikají zpracováním a využitím zbytků materiálů 

z vedlejší a hlavní výroby, nebo pokud je volná výrobní kapacita (její využití), 

• Přidruženou výrobu – nesouvisí s výrobním plánem podniku. (11, s. 104) 

Kromě základních výrobních procesů se v podniku uskutečňují ještě výrobní procesy 

pomocné (např. údržba budov a strojů, výroba speciálního nářadí) a výrobní procesy 

obslužné (kontrola, balení, skladování). Podle typu přeměny pracovních předmětů lze ve 

výrobním procesu rozlišit procesy technologické (pracovní předmět se mění) a procesy 

netechnologické (pracovní předmět se nemění). Podle opakovanosti výroby rozeznáváme 

tři typy výroby: 

- Kusová, 

- Sériová, 

- Hromadná. 

Výrobní proces lze také členit, a to na fáze: 

- Předzhotovující, 

- Zhotovující, 

- Dohotovující. (11, s. 104) 

 

1.4.2 Výrobní systém 

„Funkce a obsah managementu výrobního systému jsou vždy vázány na typologii 

podniků, která může mít velmi rozsáhlý počet charakteristik. Přesto lze vycházet ze 

soustavy základních cílů a nástrojů managementu výrobních procesů, které jsou určovány 

podstatou a cíli ekonomiky výrobního systému.“ (1, s. 93) 

Podmínky (pro management výroby) k úspěšnosti a existence výrobního procesu: 
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• Kvalita výrobního managementu, 

• Stupeň rozvoje techniky – technologie, 

• Finanční možnost podniku, 

• Omezení v pořízení či využívání produkčních faktorů, 

• Výkony pracovní síly a výrobních zařízení, 

• Vlivy okolí – bezpečnostní a legislativní předpisy, ochrana environmentu.  

(1, s. 93) 

Obecné cíle výrobního systému lze vyjádřit jako: 

• Věcný cíl – zhotovení výrobků, produktů a poskytnutí služeb, 

• Hodnotový cíl – naplnění hospodářských výsledků, plnění cílů (odvozených) od 

cílů celopodnikových (top management), 

• Humánní cíl – pomocí realizace podnikových a společenských humánních snah 

zajistit průběh výrobního procesu. 

Dále následuje vytváření konkrétních výrobních cílů. (1, s. 93) 

1.5 Materiálový tok 

Materiálový tok se charakterizuje jako řízený pohyb polotovarů, surovin a materiálu, 

který umožňuje popisovat dynamiku výroby v čase a prostoru. Uspořádání pracovních 

jednotek a výrobních zařízení ovlivňuje materiálový tok. Pomocí vhodného uspořádání a 

rozvržení budov, skladů, strojů a pracovních úseku je možné dosáhnout nezanedbatelných 

úspor ať už času, materiálu, tak finančních prostředků. (1. s. 217) 

Realizaci a průběh materiálového toku ovlivňuje: 

- Druh i typ výrobního procesu, sortiment, objem, 

- Členitost výrobních procesů, úroveň technologické složitosti, montážní skupiny 

atp., 

- Počet uskutečňovaných operací v pracovních místech a jednotlivých úsecích 

výrobního procesu, 

- Členitost, specifika a tvar prostoru výrobního procesu, 

- Způsob řešení dopravy, 

- Umístění podpůrných a pomocných služeb a provozů, např. výdej nářadí, 

středisko údržby atp. (1, s. 218) 
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1.5.1 Analýza materiálového toku   

Při této analýze je náležité se soustředit na nejvýznamnější přesuny materiálu, které jsou 

mezi místy vstupu i výstupu materiálu. K analýze vyžaduje systematický přístup sběr 

informací, vyhotovení informací o pohybu materiálu, množství, manipulování produktu, 

činnostech ovlivňujících a zabezpečujících pohyb materiálu a trvání individuálních 

operací, kde materiál prochází.  Analýzou zjišťujeme efektivnost pohybu materiálu uvnitř 

jednotlivých fází výrobního procesu. Dochází tak ke znázornění důležitých požadavků 

skladovacích, manipulačních, dopravních a výrobních procesů a vzájemné vazby mezi 

nimi, kdy cílem je odhalit slabá nebo úzká místa a vytyčit oblast jejich optimalizace a 

racionalizace. (1, s. 218) 

1.5.2 Řízení materiálového toku 

Pod řízení materiálového toku spadá řízení surovin, vyrobených dílů, zásob a balících 

materiálů ve výrobě. Z formálního hlediska odpovědnost nese ředitel, který zajišťuje 

organizování, plánování, motivaci a kontrolu každé činnosti, jenž je spojena 

s materiálovým tokem. (12, s. 54) 

Řízení materiálového toku se dělí na: 

• Objednání materiálu – podle objednávky zákazníka, 

• Získání materiálu – uskladnění pro výrobu, 

• Přemístění do výroby, 

• Dodání zákazníkovi. (12, s. 59) 

1.6 Metody modelování procesu 

1.6.1 Procesní mapa 

Obecná procesní mapa (taktéž vývojový diagram) se využívá ke grafickému znázornění 

na zlepšovaný proces. Zobrazuje po sobě jdoucí procesní kroky, převážně směrem zleva 

doprava či shora dolů. Jedna se o volně koncipovaný diagram ke stanovení prvotní 

analýzy a slouží jako komunikační nástroj pro všechny etapy modelování. (4, 2, s. 135) 
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Procesní mapy většinou nejdou úplně do detailů, ale fungují spíše jako nástroj 

k jednoduché orientaci právě pro soubory složitých diagramů. (2, s. 135) 

1.6.2 Metodika ARIS (Architecture of Integrated Information Systems) 

Tato metodika nedefinuje přesný postup, ale poskytuje řadu nástrojů a pohledů 

k modelování dílčích aspektů fungování podniku, včetně procesů, které umožňují 

oboustranně provázanou analýzu i návrh podnikového systému. (8, s. 44) 

Přístup metodiky ARIS se skládá z pěti základních pohledů na podnik, viz obrázek níže. 

 

Obr. 7: Příklad procesní mapy 

(Zdroj: 2, s. 136) 



 

28 

 

• Organizace – popisuje organizační jednotky a pracovníky, vazby mezi nimi a 

jejich složení. 

• Data – jsou tvořena událostmi a stavy. Události jsou změny stavu dat 

(informačních objektů) a stavy jsou též representovány daty. 

• Procesy – centrální pohled, který zachycuje vztahy mezi dílčími pohledy.  

• Funkce – tvoří systémové funkce a vzájemné vztahy mezi nimi.  

• Výkon – tento pohled ve starších verzích nebyl přítomen. Jedná se o hlavní nástroj 

realizace postupného zlepšování procesů (dílčí prvky měření procesů i jejich 

metriky).  

Tyto pohledy jsou vzájemně propojeny. (8, s. 45) 

1.6.2.1 EPC 

„Modely procesů (EPC a diagram tvorby přidané hodnoty) popisují časově logický vztah 

funkcí se zřetelem na průběh procesu. Modely procesů obsahují zejména tyto prvky: 

události, funkce, logické operátory (AND, OR, XOR apod.). Událost popisuje vzniklý 

podnikově relevantní stav informačního objektu, který řídí nebo ovlivňuje další průběh 

podnikového procesu. Událost se váže k informačnímu objektu datového modelu.“  

(8, s. 80) 

Tento typ modelu má dvě varianty. První je tzv. „štíhlý“ EPC diagram. Tato varianta je 

častěji využívána, jelikož zachycuje procesy způsobem řetězců událostí a funkcí. Kdežto 

Obr. 8: Pohledy metodiky ARIS 

(Zdroj: 8, s. 45) 
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druhá varianta, tzv. „tlustý“ EPC diagram, zachycuje data (vstupní i výstupní) 

jednotlivých funkcí, organizační jednotky, které jsou odpovědné za jejich provádění, 

popř. i další skutečnosti. Díky tomu je u této varianty nižší přehlednost především u 

složitějších procesů. (8, s. 80) 

1.6.2.2 Nástroje ARIS – ARIS Express 

ARIS Express je bezplatný software, pomocí kterého lze modelovat procesy pro jejich 

analýzu a řízení. Podporuje různé diagramy s širokou škálou objektů. Je to perfektní 

nástroj pro příležitostné uživatele a začátečníky v procesním řízení. Má intuitivní 

uživatelské rozhraní, tudíž je práce se softwarem příjemná a jednoduchá.  

(14) 

1.6.3 Špagetový diagram 

Metoda, která je jednou z nejjednodušších analýz, co se týče materiálového toku. Používá 

se při mapování interního toku materiálu a hledání nejvhodnějšího rozložení pracoviště 

či přepravní cesty. Tato metoda spočívá v přesném zakreslení všech pohybů pracovníka 

nebo výrobku v časovém úseku na daném pracovišti. Každý pohyb nebo přesun je 

zaznačen jinou barvou. Zbytečné cesty jsou zaznačeny například červeně nebo černě. Ale 

pokud pracovník provádí cestu s materiálem a není naprosto vytížen, označuje se cesta 

například žlutě, modře apod. V dnešní době je možná přímá nebo nepřímá elektronizace 

špagetového diagramu. Jde o využití softwaru a elektronických zařízení, které dokážou 

sledovat pohyb určitého objektu. Dalším způsobem může být zavedení hardwarové 

infrastruktury. Nejobtížnějším způsobem je potom zavedení technické infrastruktury, 

díky které je možné plné pokrytí objektu třeba Wi-Fi signálem. Poté můžeme 

vyhodnocovat jednotlivé pohyby čtecích zařízení a využít i propojení s procesy 

skladovými. (1, s. 219) 
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Obr. 9: Příklad špagetového diagramu 

(Zdroj: 2, s. 134) 
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2 Analýza současného stavu 

V analytické části bude nejprve představena společnost Swardman, s.r.o. V kapitole 

představení společnosti budou uvedeny základní údaje o podniku, předmět podnikání a 

nabídka služeb a výrobků. Dále budou uvedeny informace o organizační struktuře, úroveň 

a forma přípravy výroby, procesní řízení v podniku a jaký informační systém podnik 

využívá. Jako poslední v této kapitole bude uvedeno financování podniku a současná 

obchodní situace. 

V kapitole analýza procesu montáže bude detailně popsána a vyobrazena montáž obou 

modelů sekaček od počátku (vstup materiálu do montážní haly) až do konce (expedice 

nebo odvedení produktu na sklad). 

V další části bude práce zaměřena na materiálový tok v montážní hale ke zjištění, jestli 

jsou v tomto segmentu nedostatky. Analýza bude provedena pomocí metody špagetového 

diagramu. 

2.1 Představení společnosti 

Swardman, s.r.o. je česká firma, která vyrábí, vyvíjí a prodává dva modely prémiových 

vřetenových sekaček pro domácí použití a zajišťuje také jejich kompletní servis. Tato 

společnost byla založena v roce 2013 s vizí stát se výrobcem nejlepších vřetenových 

sekaček. Podnik je klasická společnost s ručením omezeným, jehož matkou je akciová 

společnost AIG Moravia. Organizace má jednoho jednatele a jednoho výkonného 

ředitele. 
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2.1.1 Základní údaje o podniku 

Název: Swardman, s.r.o. 

Právní forma: Společnost s ručením omezeným (s.r.o.) 

Sídlo: Šardice 862, 696 13 Šardice, Česká republika 

IČO: 29155738 

DIČ: CZ29155738 

Web: https://www.swardman.com/cz/ 

E-mail: info@swardman.com 

Telefon: +420 608 272 722 

Základní kapitál: 60 000 000 Kč 

2.1.2 Výrobní program 

Výrobní program je výroba, vývoj, prodej vřetenových sekaček a zahradního nářadí. 

Sekačky se prodávají v rozměrech 45 a 55 cm. Dělí se na benzínové a elektrické a mají 

výměnné kazety jako je například rotační kazeta, vertikutátor, vyčesávač a další. Viz níže. 

2.1.3 Nabídka produktů a služeb 

Podnik nabízí kromě vřetenových sekaček škálu 

dalších produktů a služeb formou servisu. 

2.1.3.1 Vřetenové sekačky 

Stěžejními produkty jsou právě vřetenové 

sekačky, které se dělí na dvě varianty. 

Edwin 2.1 45 

• Benzínová vřetenová sekačka 

• Záběr sečení 45 cm (i 55 cm) 

• Vhodná na plochy do 600 m² 
Obr. 11: Edwin 2.1 45 

(Zdroj: 17) 

Obr. 10: Logo Swardmanu 

(Zdroj: 17) 

https://www.swardman.com/cz/
mailto:info@swardman.com
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Electra 45 

• Akumulátorová vřetenová sekačka 

• Nízká nákladnost (7x nižší než benzín) 

• Záběr sečení 45 cm (i 55 cm) 

• Velmi tichý chod 

 

2.1.3.2 Příslušenství 
Do příslušenství patří především výměnné 

kazety a doplňky pro sekačky. 

Vřeteno 5 nožů 

• Pro méně pravidelné kosení 

• Zvládne pokosit i vyšší trávu 

• Frekvence 60 střihů na 1 m 

• Pracovní záběr 45 i 55 cm 

• Dostupné varianty i 6 a 10 nožů 

 

 

 

 

Vertikutátor 

• K prořezání trávníku (vertikálně) 

• Pročistí od stařiny 

• Pracovní záběr 45 i 55 cm 

• Dostupné varianty pro benzínové 

i akumulátorové sekačky 

  

Obr. 12: Electra 45 

(Zdroj: 17) 

Obr. 13: Vřeteno 5 nožů 

(Zdroj: 17) 

Obr. 14: Vřeteno 10 nožů (pro ukázku) 
(Zdroj: 17) 

Obr. 15: Vertikutátor 

(Zdroj: 17) 
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Vyčesávač 

• K vyčištění trávníku 

• Pracovní záběr 45 i 55 cm 

• Dostupné varianty pro benzínové 

i akumulátorové sekačky 

• Dostupná varianta i pro umělý trávník 

 

Rotační kartáč 

• K zapravování písku do trávníku 

• Určeno i k verifikaci nebo topdressing 

• Pracovní záběr 45 i 55 cm 

• Dostupné varianty pro benzínové 

i akumulátorové sekačky 

Doplňky 

Podnik nabízí spoustu doplňků pro sekačky. Pro ukázku viz níže. 

  

Obr. 16: Vyčesávač 

(Zdroj: 17) 

Obr. 17: Rotační kartáč 

(Zdroj: 17) 

Obr. 18: Profilovaný válec 

(Zdroj: 17) 
Obr. 19: Kolečka na vysokou trávu 

(Zdroj: 17) 



 

35 

 

  

2.1.3.3 Péče o trávník 

V nabídce jsou například i hnojiva, postřiky, ruční nářadí atd. Pro ukázku viz níže. 

 

 

2.1.3.4 Servis 

Dále podnik nabízí kompletní servis sekaček. Ať už je to posezónní servis, náhradní díly 

nebo například broušení vřetene. Je i možnost zaškolení, jak pracovat se sekačkou přímo 

u zákazníka doma. 

2.1.4 Velikost podniku 

V podniku pracuje kolem 55 zaměstnanců (údaj k 2.3.2022).  

Obr. 20: Koště na rosu 

(Zdroj: 17) 
Obr. 21: Koš na trávu 

(Zdroj: 17) 

Obr. 23: Aerifikační vidle 

(Zdroj: 17) 

Obr. 22: Hnojivo na trávník 

(Zdroj: 17) 
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2.1.5 Organizační struktura 

V nevýkonné funkci je jednatel společnosti. Ve výkonné funkci je výkonný ředitel. Pod 

ním je ředitel výroby, správce majetku a marketing. Dále je klasický rozpad od mistra po 

montážníky a další, viz níže. Vyšší organizační jednotkou je AIG Moravia a.s., která je 

stoprocentním vlastníkem. Diagram organizační struktury je zpracován pro montážní 

halu. Zaměstnanci výrobní haly zde nejsou zahrnuti. 

 

Obr. 24: Organizační struktura 

(Zdroj: Vlastní zpracování dle 16) 
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2.1.6 Úroveň a forma přípravy výroby a organizace práce 

Příprava výroby a organizace práce probíhá pomocí ERP systému Helios iNuvio. Tento 

ekonomický a informační systém je využíván pro malé a střední podniky. V České 

republice má přes 4500 instalací, což z něj dělá nejrozšířenější ERP systém v ČR. (15) 

 Software má integrované veškeré úrovně výroby, předvýroby a následné fakturace a 

ekonomické stránky včetně hospodářství atd. 

Příprava výroby a organizace práce na pracovištích probíhá pomocí došlé objednávky 

(viz příloha) nebo příkazu na skladovou zásobu (viz níže), kde zaměstnanci vidí, co 

všechno bude potřeba a podle toho si pracoviště připraví. 

 

Tab. 2: Příkaz na skladovou zásobu 

(Zdroj: Vlastní zpracování dle 16) 

SKLADOVÁ ZÁSOBA 

ZSE0037 Edwin 2.1 B&S 55/2009 B55 220 097 

PMO00131 Kazeta vřeteno 55 b6 2020 4mm E2   

PMO00070 Stěrka předního válce 55 komplet ✓ 

PMO00071 Stěrka zadního válce 55 komplet  ✓ 

POB00026 Kryt boční plexisklo Edwin ✓ 

PMO00134 Transportní kolečka s rozpěrou 55 ✓ 

PMO00052 Válec přední hladký 55 sestava ✓ 

PMO00006  Řídítka sestava E2 ✓ 

PLA00117  Koš 55/2009   

Obr. 25: Logo Helios iNuvio 

(Zdroj: 13) 
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2.1.7 Procesní řízení v podniku 

Proces montáže je řízen jako každá montáž zakázková (zakázková objednávka → 

plánování montáže → rozpad do montážních příkazů → montáž → fakturace → 

expedice). Od 3. kvartálu roku 2021 podnik tvoří i skladové zásoby k lepší připravenosti 

a zkrácení dodacích lhůt v sezonním období, viz EPC diagram níže. Proces výroby 

komponentů ve výrobní hale stejný jako proces montáže s rozdílem fakturace a expedice. 

Po dokončení výroby jsou komponenty poslány do montážní haly. 
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Obr. 26: Proces montáže 

(Zdroj: Vlastní zpracování dle 16) 
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2.1.8 Podnikový informační systém   

Informační toky jsou řízeny opět ERP systémem Helios iNuvio (viz kapitola 2.1.6.) 

plus emailovou komunikací a systémem interních porad. 

2.1.9 Obchodní situace podniku 

Podnik exportuje produkty do celého světa, viz graf níže. 

 

Graf 1: Export produktů 

(Zdroj: Vlastní zpracování dle 16) 

Z důvodu manažerských chyb předešlého jednatele a jeho týmu byl podnik v roce 2019 

ve ztrátě 40 mil Kč. Zhruba po roce a půl, kdy jej převzal nový jednatel i tým, byl podnik 

v 3. kvartálu roku 2020 v plusu 12 mil Kč, díky čemuž se rozhodl k rozsáhlé investici, a 

to v podobě výstavby nového výrobního závodu (dvě haly, správní a sociální budova).   

USA; 40%

země západní Evropy; 30%

Česká republika; 20%

zbytek světa; 10%

Export produktů
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Financování podniku je z vlastních zdrojů. Společnost investuje do hmotných i 

nehmotných majetků. Za firmou stojí AIG Moravia a.s., takže i v případě, že dojdou 

peníze, je zde možnost profinancování z externího zdroje. 

Obr. 27: Grafický náhled na nový areál 
(Zdroj: 17) 
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2.2 Analýza procesu montáže 

2.2.1 Vstup komponentů do montážní haly 

Téměř všechny komponenty se vyrábí ve výrobní hale. Operace montáže začíná vstupem 

komponentů z výrobní haly na lakovnu v montážní hale. Na lakovně proběhne 

předúprava materiálu tryskáním. Následuje tmelení, po kterém dochází k nastříkání 

základní barvy. Daný díl je poté znovu očištěn, popřípadě znovu proběhne tmelení, pokud 

jsou na povrchu viditelné nerovnosti. Dále je znovu nástřik barvy (finální), uložení do 

pece na 15-20 minut k vypálení laku. Díly jsou odstaveny k vychladnutí, kdy doba 

chladnutí závisí na tloušťce materiálu.  

2.2.2 Montáž benzínové sekačky Edwin 2.1 

Po vychladnutí jsou díly (kostra sekačky, horní a boční kryt) převezeny k montážnímu 

stolu, kde začíná kompletace sekačky. Proběhne vizuální kontrola, jestli na dílech není 

viditelná vada (škrábanec, odřenina) a začíná postupná příprava kostry sekačky pro 

montáž jednotlivých součástí. První operací je odjehlení všech závitů pro budoucí montáž 

řídítek, koštěte na rosu a pojistek koše na trávu.  Dále dojde k umístění magnetů, které 

slouží k připnutí bočního krytu. Následuje montáž řemenice, řemenů, ozubeného kola, 

spojky vřetene, spojky diferenciálu zadního válce, rychloupínáku (ke změně výšky 

  

Obr. 28: Komponenty z výrobní haly 

(Zdroj: Autor) 

Obr. 29: Komponenty po úpravě 

(Zdroj: Autor) 
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střihu), konzole pro přední válec a změnu výšky střihu, nalepení výstražných samolepek 

a dalších součástek potřebných k montáži motoru a výměnných kazet.  

Další operací je ukotvení motoru na kostru pomocí šroubů. Na motor se připevní kladka 

motoru, k němu řemenice, řemen a následuje seřízení motoru pro plynulý chod. Poté 

nastává montáž zadního válce, kdy je kostra vypodložena pro lepší manipulaci. Válec je 

připevněn šrouby, proběhne montáž řemenice pro pojezd válce a napínáku řemene 

pojezdu.  

Obr. 30: Montáž Edwin - 1. část 
(Zdroj: Autor) 

Obr. 31: montáž Edwin - 2. část 
(Zdroj: Autor) 
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Dalším krokem je montáž profilu řídítek a následně montáž řídítek. Poslední operací na 

montážním stole je připojení plynového, pojezdového a vřetenového lanka a jejich 

upevnění k profilu. Tímto je montáž sekačky (bez výměnné kazety) kompletní a sekačka 

je poslána do zkušebny zkušebnímu technikovi.  

Na tomto pracovišti je možný větší počet operací, podle toho, jak si zákazník sekačku 

nakonfiguruje. Například stěrky předního a zadního válce, pojistka na koš atd. 

2.2.3 Montáž akumulátorové sekačky Elektra 

Postup u akumulátorové sekačky je podobný, jako u benzínové. Jako první proběhne 

montáž konzole předního válce, dále montáž páky zdvihu, táhla, kladky motoru a zadního 

válce. Následuje připevnění motoru a převodovky pohonu zadního válce. Dovnitř kostry 

je zaveden vypínač, napájecí konektor a destička motoru. Další operací je zapojení a 

přidání baterie a motoru vřetene. Poté je kostra zakrytována (horní a boční část) 

a posledním krokem je opět montáž profilu řídítek a řídítek (s ovládacím panelem) a jejich 

zapojení. Dále je možnost montáže dalšího příslušenství podle objednávky. 

Obr. 32: Montáž Edwin – kompletní 
(Zdroj: Autor) 
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2.2.4 Zkušebna – benzínová sekačka Edwin 

Zkušební technik převezme zkompletovanou sekačku (bez výměnné kazety) do 

zkušebny. Pomocí hydraulického zvedáku přemístí sekačku na dílenský stůl. 

Obr. 35: Přemístění sekačky 

(Zdroj: Autor) 

Obr. 33: Montáž Elektra – 1. část 
(Zdroj: Autor) 

Obr. 34: Montáž Elektra - 2. část 
(Zdroj: Autor) 
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Proběhne vizuální kontrola sekačky i vřetene, které mu dodá jeden z montážníků 

výměnných kazet nebo si jej zkušební technik vyzvedne sám. Dále je nasazení vřetene a 

jeho přišroubování. 

Následuje naplnění benzínem a motorovým olejem. Poté dochází ke zkoušce motoru. 

Prvním krokem je jeho zahřátí. Dále seřízení plynového lanka na maximální otáčky, 

seřízení volnoběžky na minimální otáčky tak, aby se motor při plné zátěži (pojezd + 

sepnutí rotace vřetene) nevypnul. Po této operaci dochází ke zkoušce zadního 

diferenciálu, kdy se při správném fungování musí zadní válce otáčet odlišnou rychlostí 

při zatáčení sekačky. Následně proběhne kontrola střihu vřetene, popřípadě jeho seřízení. 

Pokud je všechno v pořádku, žádná vizuální ani mechanická závada, zkušební technik 

odsaje benzín i olej, nasadí a přišroubuje boční kryt sekačky a zkompletovaná sekačka je 

dále předána kontrolorovi k výstupní kontrole. Po výstupní kontrole je sekačka buď 

poslána na expedici dle objednávky nebo částečně zabalena a uložena do skladovacího 

prostoru. 

Obr. 36: Montáž vřetene 

(Zdroj: Autor) 
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2.2.5 Zkušebna – akumulátorová sekačka Elektra 

Zkušební technik opět převezme zkompletovanou sekačku (bez výměnné kazety) do 

zkušebny. Stejným způsobem přemístí sekačku na stůl. Nejprve je odzkoušena funkčnost 

nabíječky k sekačce, dále test funkcí ovládacího panelu na řídítkách – zapnutí/vypnutí, 

rychlost pojezdu, pojistka na sepnutí vřetene, pojezd vpřed/vzad, tempomat, přepínání ze 

sekacího na vertikutační mód a rekalibrace (reset do továrního nastavení).  

Následně zkoušení pokračuje stejně jako u benzínové sekačky, zkouška diferenciálu atd. 

2.2.6 Expedice 

Dle rozměru sekačky (45 nebo 55 cm) se poskládá příslušná krabice a zároveň s paletou 

je přemístěna na poloautomatickou ovinovačku palet. Nachystá se sekačka k zabalení, 

kdy se musí složit řídítka k přepravní poloze. 

Obr. 37: Ovládací panel řídítek sekačky Elektra 

(Zdroj: Autor) 
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Na dno krabice je umístěn ochranný pěnový obal, na něj se položí sekačka. Dále se 

ochranným pěnovým obalem vyplní i boční strany, vloží se případné příslušenství, 

utáhnou se řídítka a krabice se uzavře. Uzavření proběhne pomocí ruční sešívačky na 

karton, poté je krabice stažena lepící páskou, přilepí se monitorovací transportní zařízení 

a proběhne zabalení strečovací fólií na ovinovačce. Zabalený produkt je znovu oblepen 

výstražnou lepící páskou a přemístěn na odesílací stanoviště. 

  

Obr. 38: Příprava balení 
(Zdroj: Autor) 

Obr. 39: Sekačka v přepravní poloze 

(Zdroj: Autor) 

Obr. 40: Produkt před uzavřením krabice 

(Zdroj: Autor) 
Obr. 41: Kompletně zabalený produkt 

(Zdroj: Autor) 
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2.2.7 Montáž vřeten 

Připraví se vřeteno s ložisky, nastavení nože (název součástky), kazeta, spodní nůž a kryt. 

Podle postupu se všechny součástky složí dohromady. Postup je stejný, ať už je vřeteno 

pro benzínovou nebo pro akumulátorovou sekačku. Rozdíl je pouze v řemenici. U 

benzínové sekačky je řemenice na klínový řemen. U akumulátorové je na ozubený řemen. 

 

2.2.8 Montáž zbylých komponent 

2.2.8.1 Montáž výměnných kazet 
Montáž výměnných kazet je stejná jako u vřetene, pouze součásti, jako je kazeta a kryt, 

jsou mírně rozdílné a některé součásti, jako je spodní nůž, tam nejsou vůbec. 

2.2.8.2 Montáž řídítek 

U řídítek pro benzínové sekačky se připraví pádla a tělo řídítek. Odstraní se zbytky laku 

z vnitřního prostoru řídítek k nalisování ložiska. Do těla řídítek se prořežou původní 

závity závitníkem. Následuje kompletní montáž řídítek, zavedení bezpečnostní pojistky, 

spojení pádel, zavedení páky plynu a jejich následné seřízení. 

Montáž řídítek u akumulátorové sekačky má velmi podobný postup, pouze s rozdílem 

přidání ovládacího panelu a řídící desky řídítek. 

Obr. 42: Součástky ke složení vřetene 

(Zdroj: Autor) 
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2.2.8.3 Montáž předního válce (hladký i dělený) 
Připraví se samotný válec, z jedné strany se nasadí levé víčko, vloží se hřídel, nasadí se 

pravé víčko, dále je nasazen pojistný kroužek a kompletně smontovaný válec je poslán 

k montážnímu stolu. 

Rozdíl u montáže hladkého a děleného válec je pouze ve víčkách. U děleného se nedávají. 

 

2.2.8.4 Montáž zadního válce 

Připraví se hřídel, na kterou se zavedou pouzdra. Osadí se ozubené kolečko k jedné 

polovině válce. Do ní se vloží a seřídí hřídel s ozubeným kolečkem. Následuje montáž 

druhé, sestavené poloviny válce, seřídí se mezera mezi válci a funkčnost válce. 

Obr. 43: Přední válce – hladký i dělený 

(Zdroj: Autor) 

Obr. 44: Zadní válec 

(Zdroj: Autor) 
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2.2.9 Servis 

Servis se provádí na všech typech sekaček, které kdy firma vytvořila. Mezi nejčastější 

příčiny oprav u benzínových sekaček patří – opotřebení hřídele, řemenů, řemenic, 

opotřebení ovládacích lanek, znečištěný karburátor motoru. V rámci posezonního servisu 

se mění olej, filtr, předfiltr a zapalovací svíčka a brousí se vřeteno, které se osadí novým 

nožem. Broušení vřetene probíhá ve výrobní hale.  U starších typů akumulátorových 

sekaček Elektra je možná přestavba sekačky – aktualizace softwaru i hardwaru. 

U akumulátorových sekaček celkově se servis dělá jen v případě, je-li to nutné. Sekačka 

je bezúdržbová, tudíž jediný servis, který na ní probíhá, je broušení vřetene. Po servisu 

jsou sekačky převezeny na expedici, zabaleny a poslány zpátky zákazníkovi (pokud si 

zákazník produkt sám nevyzvedne). 

 

2.3 Analýza materiálového toku 

Analýza materiálového toku bude provedena sledováním pohybu materiálu i pracovníků 

metodou špagetového diagramu. Tato metoda byla zvolena kvůli její jednoduchosti 

provedení, lehké pochopitelnosti, grafickému vyjádření a mapování pohybu materiálu a 

pracovníků. 

Obr. 45: Servis vřetene 

(Zdroj: Autor) 
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2.3.1 Pohyb materiálu a pracovníků 

Jak již bylo zmíněno v kapitole Analýza procesu montáže, většina stěžejního materiálu 

vstupuje z výrobní haly na lakovnu. Jeden ze tří manipulátorů materiálu z výrobní haly 

přijede dodávkou ke hlavnímu vjezdu montážní haly, zacouvá dovnitř a postupně 

z dodávky vykládá ohradové palety s jednotlivými typy komponentů. Po vyložení 

materiálu jej přemístí k lakovně pomocí paletového vozíku. Občas se stane, že 

manipulátor je více pracovně vytížen, a tak nechává materiál v odkládacím prostoru a 

odjíždí zpět do výrobní haly. Zde vzniká první problém. Jelikož v montážní hale 

momentálně není žádný manipulátor materiálu, musí materiál na lakovnu přemístit 

některý z pracovníků, díky čemuž se nemůže věnovat své pracovní činnosti. Tato situace 

se stává nejen v případě vstupu materiálu na lakovnu. Po procesu lakování jsou 

komponenty poslány k jednotlivým pracovištím, kde opět tento materiál přemísťuje buď 

lakýrník nebo některý z montážníků, čímž se znovu nemůže plně věnovat své pracovní 

činnosti. Vzdálenost od lakovny k jednotlivým montážním stolům je ale poměrné krátká, 

tudíž nevznikají až takové prostoje. Výjimku tvoří vřetena, která jsou po lakování opět 

převezena manipulátorem do výrobní haly na nabroušení a až poté jsou dodána 

k montážnímu stolu. V průběhu montáže jsou jednotlivé komponenty dodávány na 

odkládací stůl, aby je montážníci sekaček měli po ruce. Komponenty dodává opět některý 

z pracovníků (montážníci řídítek a válců). Po kompletní montáži je sekačka umístěna 

před zkušebnu, kde si ji převezme zkušební technik. Další problém nastává při dodání 

vřetene. Technik si pro něj musí zajít sám nebo musí počkat, až jej dodá některý 

z montážníků vřeten, čímž opět některý z pracovníků přerušuje svoji pracovní činnost. Po 

odzkoušení zkušební technik předá sekačku kontrolorovi k výstupní kontrole. Výstupní 

kontrola probíhá na pracovišti expedice. Pokud je všechno v pořádku, sekačka je poslána 

k balení. Zde se vyskytuje více problémů. Jeden z expedientů musí zajít pro krabici na 

sklad výrobků a materiálu, díky čemu opět opouští své pracoviště. Druhým problémem 

je přemísťování sekačky do krabice. Sekačka je přemísťována ručně pomocí dvou 

pracovníků, jelikož má velkou hmotnost. Tuto operaci tudíž provádí pouze muži. Na 

expedičním pracovišti momentálně působí dvě ženy, proto musí operaci provádět 

zkušební technik s kontrolorem. Místo toho by mohl zkušební technik provádět zkoušku 

další sekačky a kontrolor působit na dalších pracovištích, jelikož jeho náplní práce není 

jen výstupní kontrola sekaček, ale celková kontrola kvality v celé montážní hale. Po 
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kompletním nebo částečném zabalení je sekačka přemístěna na paletovém vozíku buď 

k odkládacímu prostoru, kde jej následně převezme externí přepravce nebo na skladovací 

prostor. 

Dalším nedostatkem jsou nepravidelné prostoje kvůli čekání na dodání materiálu. Tento 

problém se nejčastěji týká vřeten a košů na trávu. Časy prostojů jsou individuální, ale 

mají značný vliv na průběh provozu. 

Výše uvedené problémové oblasti byly analyzovány konzultacemi se zaměstnanci 

a sledováním provozu. Při sledování byly postupně navštěvovány jednotlivá pracoviště a 

byla zkoumána pracovní činnost zaměstnanců. Konzultace probíhaly především 

s ředitelkou výroby a mistrem k detailnějšímu přehledu o materiálovém toku. 

Schéma (pracovní list) je vypracováno dle výkresu montážní haly. Diagramy jsou 

zpracovány pomocí průběžného sledování provozu ať už při praxi, tak při brigádě. 

Po vypracování diagramu pohybu materiálu dle vlastního uvážení proběhla konzultace 

s mistrem k potvrzení jeho správnosti či případného doplnění. Jednotlivé kroky diagramu 

jsou barevně odlišeny pro lepší orientaci. 
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Obr. 46: Špagetový diagram pohybu materiálu 

(Zdroj: Vlastní zpracování dle 2, s. 134) 
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Tab. 3:  Popis jednotlivých kroků špagetového diagramu 

(Zdroj: Vlastní zpracování) 

1. Vstup materiálu na přípravnu 

povrchů 

2. Lakování materiálu 

3. Vypalování materiálu 

4. Chlazení materiálu 

5. Přemístění komponent na 

jednotlivá pracoviště 

6. Přemístění zkompletovaných 

komponentů na odkládací stůl 

7. Kompletní montáž sekačky a 

přemístění do zkušebny 

8. Dodání vřetene do zkušebny 

9. Odevzdání sekačky na výstupní 

kontrolu 

10. Poslání sekačky na zabalení 

11. Odvedení na sklad nebo 

přemístění na odesílací stanoviště 

12. Export objednávky 

Krok č. 6.1 je dodání nabroušených vřeten k montážnímu stolu. 

V druhém diagramu je zobrazen pohyb pracovníků jednotlivých pracovišť. Pohyb není 

zaznačen jako v prvním diagramu pomocí jednotlivých kroků, ale podle frekvence 

pohybu na jednotlivých místech. Čím sytější bude barva v daném místě, tím více se daní 

pracovníci v tomto místě pohybovali. Vypracování tohoto diagramu proběhlo formou 

konzultací s jednotlivými pracovníky a jejich sledováním k vyobrazení co nejpřesnějšího 

pohybu po montážní hale. 
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Z diagramu lze vidět, že téměř každý pracovník opouští prostor svého pracoviště, tudíž 

nemůže efektivně vykonávat svou pracovní činnost. V třetí kapitole budou navrhnuta 

opatření ke zlepšení efektivity pracovníků a materiálového toku.  

Obr. 47: Špagetový diagram pohybu pracovníků 

(Zdroj: Vlastní zpracování dle 2, s. 134) 
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2.4 Zhodnocení analýzy současného stavu 

Z provedené analýzy byly zjištěny nedostatky v pohybu pracovníků, kdy téměř na 

každém pracovišti není efektivně prováděna vyžadovaná pracovní činnost. Tyto 

nedokonalosti jsou způsobeny nedostatkem zaměstnanců v montážní hale, kdy hlavním 

problémem je chybějící manipulátor materiálu. Většina z pracovníků musí opustit své 

pracoviště k získání materiálu potřebného k vykonávání daných pracovních činností. 

Dalším problémem je nedostačující počet pracovníků mužského pohlaví na expedici, díky 

čemuž balení sekaček musí provádět zkušební technik a kontrolor, kteří nemají tento úkon 

v náplni své práce. Poslední z nedostatků jsou nepravidelné vzniky prostojů kvůli čekání 

na dodání materiálu. 
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3 Vlastní návrhy řešení 

Tato část bude zaměřena na návrh řešení nedostatků současného stavu, které byly zjištěny 

při analýze toku materiálu. První bude vyřešen nedostatek ohledně manipulátora 

materiálu a popsán postup řešení tohoto nedostatku. Tento postup by měl částečně vyřešit 

i problém s nedostačujícím počtem zaměstnanců na expedici. Znázorněný pohyb 

manipulátora bude odvozen z předchozího diagramu pohybu pracovníků a z konzultací 

s ředitelkou výroby, kde byly vyneseny požadavky, co všechno by měla obsahovat jeho 

pracovní činnost a ostatních pracovníků. Dále bude navrhnuto opatření ke zlepšení 

dodávání materiálu z výrobní do montážní haly k zabránění vzniku prostojů. Po navrhnutí 

změn bude vypracován nový špagetový diagram pohybu pracovníků a popsán, jak by to 

po změně mělo v běžném provozu vypadat. Následně budou vypsány přínosy realizace 

návrhů. Na závěr bude provedeno ekonomické zhodnocení, kde budou porovnány reálné 

výstupy podniku s možnými výstupy po zavedení navržených opatření. 

3.1 Přemístění jednoho z manipulátorů 

K vyřešení hlavního problému materiálového toku je potřeba zajistit manipulátora 

materiálu do montážní haly. Jeho náplní bude dodávání materiálu jednotlivým 

pracovištím, aby pracovníci nemuseli opouštět svá pracoviště a mohli se plně věnovat své 

pracovní činnosti. Dále dle potřeby by pomáhal kontrolorovi při balení sekačky místo 

zkušebního technika. Ve výrobní hale momentálně působí tři manipulátoři materiálu 

včetně toho, který převáží materiál z výrobní haly. Bylo by vhodné přemístění jednoho 

z manipulátorů do montážní haly, aby podnik nemusel najímat nového zaměstnance a 

nebyly by příliš zvýšené náklady. 

3.1.1 Postup řešení 
Co se týče manipulátora, bylo by nejvhodnější přemístění toho, který momentálně 

provádí převoz materiálu, kvůli již nasbíraným zkušenostem a přehledu o pohybu 

materiálu v montážní hale. Podnik by tak ušetřil čas školením jednoho ze zbylých dvou 

manipulátorů. Průběh by byl takový, že jeden manipulátor by působil ve výrobní hale. 

Druhý by zajišťoval převoz materiálu z výrobní haly do montážní, kdy by převážený 

materiál nechával v odkládacím prostoru montážní haly (viz diagram) a třetí by působil 

v montážní hale. 
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3.2 Zvýšení frekvence dodávek z výrobní haly 

Jak již bylo navrhnuto v kapitole 3.1, jeden z manipulátorů by prováděl převoz materiálu 

z výrobní do montážní haly. Výrobní hala se momentálně nachází zhruba 3 km od 

montážní. Materiál je převážen pomocí firemní dodávky, tudíž manipulátor, který bude 

převoz provádět, musí mít řidičský průkaz skupiny B. Tento postup je zaveden i současně, 

avšak s nedostatečnou frekvencí. Převoz je prováděn čtyřikrát denně, dvakrát dopoledne, 

dvakrát odpoledne. Bylo by vhodné frekvenci zdvojnásobit k zamezení vzniku prostojů i 

v případě, že při některé z dodávek nebude vůz plně naložen. 

3.2.1 Postup řešení 

K zabránění vzniku prostojů v montážní hale by daný manipulátor prováděl převoz 

častěji. Jeho činností by bylo převážení, nakládání a vykládání materiálu. Zbylí dva 

manipulátoři by vždy materiál nachystali či vyzvednuli z odkládacího prostoru, ať už ve 

výrobní, tak v montážní hale, aby se manipulátor převozu zbytečně nezdržoval a mohl 

dělat převozy co nejčastěji.  

3.3 Špagetový diagram pohybu pracovníků po změně 

Níže je uveden špagetový diagram po změně, který by měl vzniknout po vyřešení 

současných nedostatků. Lze vidět, že pohyb pracovníků různých pracovišť není tak 

chaotický a je ustálenější než v současné situaci. Nejvíce se po celé hale pohybuje právě 

manipulátor, který koordinovaně dodává materiál jednotlivým stanovištím. Zbylí 

pracovníci se pohybují hlavně v prostorech svých pracovišť a můžou se tak efektivněji 

věnovat své pracovní činnosti. Pohyb kontrolora není v diagramu zaznačen, jelikož jeho 

pohyb po hale je vysoce individuální. Pomocí těchto nově navrhnutých opatření by mělo 

být dosaženo požadované denní produkce. 



 

60 

 

 

Obr. 48: Špagetový diagram pohybu pracovníků po změně 

(Zdroj: Vlastní zpracování dle 2, s. 134) 
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3.4 Přínosy realizace návrhu 

- Zvýšení produkce sekaček, 

- Plynulejší tok materiálu, 

- Koordinovanější provoz, 

- Zvýšení specializace pracovníků, 

- Zvýšení efektivity pracovníků, 

- Zkrácení dodacích lhůt produktů. 

Hlavním přínosem a zároveň splnění cíle této práce bude zvýšení denní produkce sekaček 

a tím dojde i ke zkrácení dodacích lhůt produktů. Provoz bude mít ustálenější chod oproti 

současnému „volnějšímu“ chodu. Zvýší se efektivita a specializace jednotlivých 

pracovníků vůči vyžadovaným pracovním činnostem. 

Díky již zmíněnému „volnějšímu“ chodu provozu a častým vznikům prostojů 

zaměstnanci nejsou tolik vytížení, tudíž potenciální vysoká vytíženost zaměstnanců po 

zavedení opatření je tak eliminována a návrhům nic nebrání. 

3.5 Ekonomické zhodnocení 

3.5.1 Reálný výstup za dané období 
Data exportu produktů budou z období 7.9. – 13.9. 2021. Tento týden byl vybrán 

z důvodu nejlepšího možného zobrazení běžného provozu. Jedná se stále o sezónní 

období, kdy jsou sekačky denně objednávány a expedovány (platí pro evropské země), 

vyjma větších objednávek například do USA či Austrálie, kdy je nepravidelně posílán 

kontejner s 50 a více kusy najednou. V tomto týdnu nebyly nahlášeny žádné dovolené, 

nemoci, ani nedostatky nebo problémy v podniku kromě nedostatků analýzy současného 

stavu. Vládní opatření ohledně Covid-19 taktéž neměly žádný značný dopad na běh firmy. 

Tabulka níže představuje týdenní obrat podniku. Jsou zde započítány sekačky, 

příslušenství a další (např. servis). 
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Tab. 4: Týdenní obrat podniku 

(Vlastní zpracování dle 16) 

Položka Množství Cena v Kč bez DPH* 

Edwin 2.1 45 B&S antracit 5 185 535 

Edwin 2.1 55 B&S antracit 2 82 480 

Edwin 2.1 45 B&S RAL5002 tmavě modrá 2 77 504 

Edwin 2.1 55 B&S Green&Pepper mat. 1 42 058 

Electra 45 ICE 3 92 380 

Electra 45 Green&Pepper mat. 2 100 644 

Electra 55 antracit 2 136 116 

Příslušenství a další - 259 711,58 

Celkem 17 976 428,58 

 

3.5.2 Vstupní náklady návrhů 

Náklady na přemístění manipulátora se nijak nemění. Po dohodě mu jeho nadřízený 

pouze pozmění pracovní činnost a manipulátor bude předělen do montážní haly. 

Při častějším převozu materiálu mezi výrobní a montážní halou musí podnik počítat 

s vyššími náklady za palivo. V případě zdvojnásobení frekvence dodávek bude najeto 

zhruba o 24 km více, kdy je započítána cesta tam a zpět (viz kapitola 3.2). U firemního 

vozidla (Toyota Proace Verso) bude zvýšena spotřeba o 1,85 litru. Dle cen paliv v březnu 

roku 2022 (okolo 45 Kč/litr) by to znamenalo náklady ve výši 83,25 Kč za den.  

Týdenní náklady by tak činily 416,25 Kč. 

3.5.3 Ekonomické přínosy 

Největší ekonomický přínos bude tvořit zvýšený prodej sekaček. Díky možnosti 

rozšířeného výběru a nakonfigurování sekačky by se celková projekce prodeje 

pohybovala ve velkém rozmezí. Proto bude následující tabulka zaměřena na absolutní 

základ každé objednávky sekačky, což je sekačka samotná + vřeteno. Díky tomu se 

rozmezí ceny značně zmenší a projekce tak bude přesnější. Pro lepší představu uvedu i 

rozmezí cen při navolení různého příslušenství. Obě tabulky znázorňují projekci na 1 kus 

a projekci na 10 kusů – denní produkce. 
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Tab. 5: Projekce prodeje absolutního základu 

(Vlastní zpracování dle 16) 

Položka 

Cena 1 kusu v Kč bez 
DPH* 

Cena 10 kusů v Kč bez 
DPH* 

Nejnižší možný základ 44 462 444 620 

Nejvyšší možný základ 62 637 626 370 

 

 

Tab. 6: Projekce prodeje při navolení možného příslušenství 
(Vlastní zpracování dle 16) 

Položka Možnost konfigurace na 1 
sekačku v Kč bez DPH* 

Možnost konfigurace na 10 
sekaček v Kč bez DPH* 

Nejnižší cena příslušenství 240 2400 

Nejvyšší cena příslušenství 71 313 713 130 

 

Při denní produkci a exportu 10 sekaček se bude denní obrat pohybovat od 

444 620 – 626 370 Kč při absolutním základu. V případě nakonfigurování se může obrat 

zvýšit o dalších 2 400 – 713 130 Kč. 

Týdenní obrat by tak činil 2 223 100 – 3 131 850 Kč při absolutním základu. V případě 

nakonfigurování objednávek je možné zvýšení o 12 000 – 3 565 650 Kč, což je enormní 

rozdíl oproti zvolenému reálnému výstupu. 
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Závěr 

Bakalářská práce se zabývala procesem zlepšování materiálového toku ve společnosti 

Swardman, s.r.o. Hlavním cílem práce bylo zlepšení denní produkce sekaček.  

Teoretická část byla zaměřena na problematiku související s názvem a cílem bakalářské 

práce, tedy na procesy, jejich zlepšování, výrobu, materiálový tok a metody modelování 

procesů. 

V analytické části byla představena společnost Swardman, s.r.o. Byly uvedeny ať už 

obecné informace o společnosti (základní údaje, předmět podnikání atd.), tak i detailnější 

(popis produktů, organizační struktura, export produktů a další). V druhé části byl 

detailně popsán proces montáže sekaček. Byla provedena analýza jednotlivých pracovišť 

s postupem montáže dílčích komponent, kdy hlavní náplň tvořil popis montáže benzínové 

a akumulátorové sekačky. V poslední části byla provedena analýza procesu 

materiálového toku metodou špagetového diagramu k zobrazení určitých nedokonalostí 

především z hlediska pohybu pracovníků. Tyto nedokonalosti vznikly zejména kvůli 

nedostatečné organizaci práce a nedostatku personálu v montážní hale. 

V návrhové části byly doporučeny opatření k vyřešení těchto nedostatků. Bylo navrženo 

přemístění jednoho z manipulátorů materiálu ve výrobní hale do montážní a zvýšení 

frekvence dodávek z výrobní do montážní haly. V závěru této časti byly uvedeny 

ekonomické přínosy spolu se vstupními náklady po implementaci daných návrhů.  

 



 

65 

 

Seznam použité literatury 

1. JUROVÁ, Marie. Výrobní a logistické procesy v podnikání. Praha: Grada 

Publishing, 2016. Expert. ISBN 978-80-247-5717-9. 

2. SVOZILOVÁ, Alena. Zlepšování podnikových procesů. Praha: Grada, 2011. 

Expert. ISBN 978-80-247-3938-0. 

3. ŘEPA, V., 2012. Procesně řízená organizace. Praha: Grada.  

ISBN 978-80-247-4128-4. 

4. GEORGE, M., 2010. Kapesní příručka Lean Six Sigma: rychlý průvodce téměř 

100 nástroji na zlepšování kvality procesů, rychlosti a komplexity. Brno: SC&C 

Partner. ISBN 978-80-904099-2-7.  

5. ANDERSON, David. Design for manufacturability: how to use concurrent 

engineering to rapidly develop low-cost, high-quality products for lean 

production. Boca Raton: CRC Press, 2014. ISBN 978-1-4822-0492-6. 

6. GRASSEOVÁ, Monika, DUBEC, Radek a HORÁK, Roman. Procesní řízení ve 

veřejném sektoru: teoretická východiska a praktické příklady. Brno: Computer 

Press, 2008. ISBN 978-80-251-1987-7. Dostupné také z: 

https://ndk.cz/uuid/uuid:f9ae2430- 40d1-11e5-a525-5ef3fc9ae867. 

7. ŠMÍDA, Filip. Zavádění a rozvoj procesního řízení ve firmě. Praha: Grada, 2007. 

Management v informační společnosti. ISBN 978-80-247-1679-4. 

8. ŘEPA, Václav., 2007. Podnikové procesy: procesní řízení a modelování. 2., 

aktualiz. a rozš. vyd. Praha: Grada. 281 s. ISBN 978-80-247-2252-8. 

9. TOMEK, Gustav a Věra VÁVROVÁ. Integrované řízení výroby: od operativního 

řízení výroby k dodavatelskému řetězci. Praha: Grada, 2014, 366 s. ISBN 978-80-

247-4486-5. 

10. TOMEK, Gustav a VÁVROVÁ, Věra. Řízení výroby a nákupu. 1. vyd. Praha: 

Grada Publishing, 2007. ISBN:978-80-247-1479-0 

11. MARTINOVIČOVÁ, Dana, Miloš KONEČNÝ a Jan VAVŘINA. Úvod do 

podnikové ekonomiky. Praha: Grada Publishing, 2019.  

ISBN 978-80-271-0366-9. 

12. SIXTA, Josef a Václav MAČÁT. Logistika: teorie a praxe. Brno: CP Books, 

2005. ISBN 978-802-5105-733. 



 

66 

 

13. Školení Helios iNuvio [online]. [cit. 2022-03-02]. Dostupné z: 

https://www.dataexpert.cz/cs/node/78 

14. ARIS Community. ARIS Express: [online]. [cit. 2022-02-24]. Dostupné z: 

http://www.ariscommunity.com/aris-express 

15. HELIOS [online]. [cit. 2022-02-25]. Dostupné z: 

https://cs.wikipedia.org/wiki/HELIOS 

16. Interní zdroje. Šardice, 2022. 

17. SWARDMAN: Swardman [online]. [cit. 2021-4-29]. Dostupné z: 

https://www.swardman.com/cz/ 

https://www.dataexpert.cz/cs/node/78
http://www.ariscommunity.com/aris-express
https://cs.wikipedia.org/wiki/HELIOS
https://www.swardman.com/cz/


 

67 

 

Seznam obrázků 

Obr. 1: Schéma procesu  (Zdroj: 6, s. 7) ......................................................................... 13 

Obr. 2: Dělení procesů podle důležitosti a účelu (Zdroj: 6, s. 14) .................................. 14 

Obr. 3: Schéma podnikového procesu (Zdroj: 8, s. 15) .................................................. 16 

Obr. 4: Průběžné zlepšování procesu (Zdroj: 8, s. 16) ................................................... 19 

Obr. 5: Základní charakteristika výroby  (Zdroj: 10, s. 210) .......................................... 22 

Obr. 6: Schéma transformačního procesu  (Zdroj: Vlastní zpracování dle 9, s. 66) ....... 23 

Obr. 7: Příklad procesní mapy (Zdroj: 2, s. 136) ............................................................ 27 

Obr. 8: Pohledy metodiky ARIS (Zdroj: 8, s. 45) ........................................................... 28 

Obr. 9: Příklad špagetového diagramu (Zdroj: 2, s. 134) ............................................... 30 

Obr. 10: Logo Swardmanu (Zdroj: 17) ........................................................................... 32 

Obr. 11: Edwin 2.1 45 (Zdroj: 17) .................................................................................. 32 

Obr. 12: Electra 45 (Zdroj: 17) ....................................................................................... 33 

Obr. 13: Vřeteno 5 nožů (Zdroj: 17) ............................................................................... 33 

Obr. 14: Vřeteno 10 nožů (pro ukázku) (Zdroj: 17) ....................................................... 33 

Obr. 15: Vertikutátor (Zdroj: 17) .................................................................................... 33 

Obr. 16: Vyčesávač (Zdroj: 17) ...................................................................................... 34 

Obr. 17: Rotační kartáč (Zdroj: 17) ................................................................................ 34 

Obr. 18: Profilovaný válec (Zdroj: 17) ........................................................................... 34 

Obr. 19: Kolečka na vysokou trávu (Zdroj: 17) .............................................................. 34 

Obr. 20: Koště na rosu (Zdroj: 17) ................................................................................. 35 

Obr. 21: Koš na trávu (Zdroj: 17) ................................................................................... 35 

Obr. 22: Hnojivo na trávník (Zdroj: 17) ......................................................................... 35 

Obr. 23: Aerifikační vidle (Zdroj: 17) ............................................................................ 35 

Obr. 24: Organizační struktura (Zdroj: Vlastní zpracování dle 16) ................................ 36 

Obr. 25: Logo Helios iNuvio (Zdroj: 13) ....................................................................... 37 

Obr. 26: Proces montáže (Zdroj: Vlastní zpracování dle 16) ......................................... 39 

Obr. 27: Grafický náhled na nový areál (Zdroj: 17) ....................................................... 41 

Obr. 28: Komponenty z výrobní haly (Zdroj: Autor) ..................................................... 42 

Obr. 29: Komponenty po úpravě (Zdroj: Autor) ............................................................ 42 

Obr. 30: Montáž Edwin - 1. část (Zdroj: Autor) ............................................................. 43 



 

68 

 

Obr. 31: montáž Edwin - 2. část (Zdroj: Autor) ............................................................. 43 

Obr. 32: Montáž Edwin – kompletní (Zdroj: Autor) ...................................................... 44 

Obr. 33: Montáž Elektra – 1. část (Zdroj: Autor) ........................................................... 45 

Obr. 34: Montáž Elektra - 2. část (Zdroj: Autor) ............................................................ 45 

Obr. 35: Přemístění sekačky (Zdroj: Autor) ................................................................... 45 

Obr. 36: Montáž vřetene (Zdroj: Autor) ......................................................................... 46 

Obr. 37: Ovládací panel řídítek sekačky Elektra (Zdroj: Autor) .................................... 47 

Obr. 38: Příprava balení (Zdroj: Autor) .......................................................................... 48 

Obr. 39: Sekačka v přepravní poloze (Zdroj: Autor) ...................................................... 48 

Obr. 40: Produkt před uzavřením krabice (Zdroj: Autor) ............................................... 48 

Obr. 41: Kompletně zabalený produkt (Zdroj: Autor) .................................................... 48 

Obr. 42: Součástky ke složení vřetene (Zdroj: Autor) .................................................... 49 

Obr. 43: Přední válce – hladký i dělený (Zdroj: Autor) .................................................. 50 

Obr. 44: Zadní válec (Zdroj: Autor) ............................................................................... 50 

Obr. 45: Servis vřetene (Zdroj: Autor) ........................................................................... 51 

Obr. 46: Špagetový diagram pohybu materiálu (Zdroj: Vlastní zpracování dle 2, s. 134)

 ........................................................................................................................................ 54 

Obr. 47: Špagetový diagram pohybu pracovníků (Zdroj: Vlastní zpracování dle 2, s. 134)

 ........................................................................................................................................ 56 

Obr. 48: Špagetový diagram pohybu pracovníků po změně (Zdroj: Vlastní zpracování dle 

2, s. 134) .......................................................................................................................... 60 

 



 

69 

 

Seznam použitých tabulek a grafů 

Tab. 1: Dělení procesů podle důležitosti a účelu (Zdroj: Vlastní zpracování dle 7, s. 143)

 ........................................................................................................................................ 15 

Tab. 2: Příkaz na skladovou zásobu (Zdroj: Vlastní zpracování dle 16) ........................ 37 

Tab. 3:  Popis jednotlivých kroků špagetového diagramu (Zdroj: Vlastní zpracování) . 55 

Tab. 4: Týdenní obrat podniku (Vlastní zpracování dle 16) ........................................... 62 

Tab. 5: Projekce prodeje absolutního základu (Vlastní zpracování dle 16) ................... 63 

Tab. 6: Projekce prodeje při navolení možného příslušenství (Vlastní zpracování dle 16)

 ........................................................................................................................................ 63 

 

Graf 1: Export produktů (Zdroj: Vlastní zpracování dle 16) .......................................... 40 

 

 

 



 

70 

 

Přílohy 

Příloha č.1 – Došlá objednávka



 

 

DOŠLÁ OBJEDNÁVKA 
Dodavatel : Swardman, s.r.o. 

 
Šardice 862 

696 13 Šardice 

IČ : 29155738 

 

 

 

 
DIČ : CZ29155738 

Řada dokladu   : 100 

Číslo dokladu   : 017271 

Sklad : 400 

Externí číslo : 1234 

Zakázka : 

Forma úhrady : Platebním příkazem 

Způsob dopravy : Kurýrní služba 

Telefon :  Fax : E-mail : info@swardman.com  

Příjemce: Swardman, s.r.o. 
Showroom Praha 

 Odběratel : Swardman, s.r.o. 
Showroom Praha 

Oplanská 2614 

19016 Praha 

CZ 

 
IČ  : DIČ : 

 Oplanská 2614 

CZ 19016 Praha 

Datum případu : 02.03.2022 

Termín dodání : 
# Označení Popis dodávky   Množství MJ 

 
1 250 ZSE00027 Edwin 2.1 B&S 45/Antracit 1,00 ks 

2 250 PMO00002 válec přední hladký 45 sestava 1,00 ks 

3 250 PMO00023 válec přední dělený 45 komplet 1,00 ks 

4 250 PLA00090 koš 45/Antracit 1,00 ks 

5 250 PMO00006 řídítka sestava E2 1,00 ks 

6 250 PMO00048 kazeta vyčesávač 45 komplet E2 1,00 ks 

7 250 PMO00045 kazeta vertikutátor 45 komplet E2 1,00 ks 

8 250 PMO00040 kazeta rotační kartáč 45 komplet E2 1,00 ks 

9 250 PMO00136 kazeta groomer 45 Edwin 1,00 ks 

10 250 PMO00049 stěrka předního válce 45 komplet 1,00 ks 

11 250 PMO00050 stěrka zadního válce 45 komplet 1,00 ks 

12 250 PMO00030 držák pití komplet 1,00 ks 

13 250 OVV00004 držák mobilního telefonu na řídítka 1,00 ks 

14 250 PMO00032 světlo komplet 1,00 ks 

15 210 POB00026 kryt boční plexisklo edwin 1,00 ks 

16 250 PMO00133 Transportní kolečka s rozpěrou 45 1,00 ks 
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