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Abstrakt  
 

     Diplomov§ pr§ce se zabĨv§ navrģen²m a zaveden²m managementu kvality v mal® 

organizaci pomoc² metodologie DMAIC ve shodŊ s normou ĻSN EN ISO 9001. Po vstupn² 

analĨze firmy jsou definov§ny kl²ļov® procesy a je provedeno jejich nastaven² v souladu 

s ĻSN EN ISO 9001. 
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     Six Sigma, DMAIC, kanban 

 

 

 

 

  

 

Abstract 

 
     The thesis suggests quality management for small organizations and focuses on its 

implementation, using the DMAIC methodology in accordance with ĻSN EN ISO 9001. 

First, a chosen small organization will be analysed; next, the key processes will be defined 

and their setting in accordance with ĻSN EN ISO 9001 provided.  
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Đvod 

 

     Đkolem t®to diplomov® pr§ce je navrģen² a zaveden² managementu kvality v souladu 

s normou ĻSN EN ISO 9001 pomoc² metodologie DMAIC (Six Sigma) ve firmŊ Mecawel, 

spol. s r. o. V prvn² ŚadŊ je nutn® prov®st analĨzu souļasn®ho stavu vġech firemn²ch procesŢ, 

postupŢ a pouģ²vanĨch formul§ŚŢ. Vzhledem k velikosti firmy bude metodologie DMAIC 

modifikov§na pro pouģit² v mal® firmŊ a souļasnŊ budou vyuģity jej² z§kladn² myġlenky a 

postupy pŚi zachov§n² vĨhod, kter® tato metoda pŚin§ġ². V r§mci t®to pr§ce budou stanoveny 

postupy a z§znamy vyģadovan® normou ĻSN EN ISO 9001 a bude vytvoŚen koncept PŚ²ruļky 

jakosti. 

 

     V ¼vodn² ļ§sti je definov§n management kvality a obecn® z§sady a vĨhody procesn²ho 

pŚ²stupu k Ś²zen² firmy. D§le pak postupy, na kterĨch je zaloģena metodologie DMAIC. 

     V n§sleduj²c² ļ§sti je pŚedstavena firma Mecawel, spol. s r. o., zhodnocen pŢvodn² stav 

procesŢ prob²haj²c²ch ve firmŊ a navrģeno jejich zlepġen², popŚ²padŊ zaveden² novĨch 

postupŢ. 

  

     DŢvodem zaveden² managementu kvality ve firmŊ Mecawel, spol. s r. o., je n§rŢst vĨroby, 

kterĨ klade velk® n§roky na organizaci pr§ce, poģadavky z§kazn²kŢ na zvĨġen² a n§sledn® 

udrģen² kvality vĨrobkŢ, optimalizace n§kladŢ a zejm®na pŚechod z funkļn²ho Ś²zen² na 

procesn². Dalġ²m dŢleģitĨm faktorem je z²sk§n² certifik§tu kvality dle ĻSN EN ISO 9001. 
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1. Management jakosti 

     Management jakosti lze definovat jako Ś²zenou ļinnost organizace s ohledem na kvalitu. 

Z§kladem je urļen² a vyuģ²v§n² obecnŊ platnĨch pravidel pro Ś²zen² firmy podle 

mezin§rodn²ch standardŢ. Jedn§ se zejm®na o procesn² pŚ²stup k veden² firmy. Dosaģen² 

tŊchto standardŢ nen² v ģ§dn®m pŚ²padŊ snadnĨm ¼kolem. PotŚeba zaveden² managementu 

jakosti mus² jednoznaļnŊ vych§zet z vrcholov®ho managementu firmy. Pokud je zav§dŊn² 

managementu jakosti br§no jen jako form§ln² postup pro dosaģen² certifikace, je celĨ projekt 

odsouzen k nezdaru a nen² dosaģeno oļek§vanĨch vĨsledkŢ, kterĨmi jsou zpŚehlednŊn² 

firemn²ch procesŢ, sn²ģen² n§kladŢ na n²zkou kvalitu, odbour§n² zbyteļn® administrativy a 

v neposledn² ŚadŊ zlepġen² hospodaŚen² firmy. Z§roveŔ je ovġem tŚeba poļ²tat s finanļn² 

n§roļnost² cel®ho projektu.  

   

     Zav§dŊn² managementu jakosti je z§visl® na velikosti firmy. Velk® firmy maj² zpravidla 

oddŊlen² jakosti. V menġ²ch firm§ch je vŊtġinou zvolen model, kdy je zaġkolen jeden 

zamŊstnanec, kterĨ je pak povŊŚen zaveden²m a zlepġov§n²m tohoto syst®mu. VĨhodou 

takov®ho pŚ²stupu je znalost firmy. 

 

1.1. Definice principŢ managementu jakosti  

    Z§kladn² principy managementu jakosti jsou definov§ny v normŊ ĻSN EN ISO 9000:2006. 

 

Orientace na z§kazn²ka ï pro organizaci je nejdŢleģitŊjġ² spokojenĨ z§kazn²k, a proto mus² 

zn§t aktu§ln² a budouc² potŚeby z§kazn²kŢ, plnit jejich pŚ§n² a poģadavky a souļasnŊ 

kvalifikovanŊ odhadovat a pŚedv²dat jejich oļek§v§n².  

     Je dŢleģit® nepŚetrģitŊ zkoumat poģadavky z§kazn²kŢ a ty s podporou vrcholov®ho 

managementu prezentovat vġem zamŊstnancŢm takovĨm zpŢsobem, aby jim byly 

jednoznaļnŊ a snadno srozumiteln®. 

 

Veden² a Ś²zen² zamŊstnancŢ ï management mus² vytv§Śet podm²nky pro pln® zapojen² 

zamŊstnancŢ pŚi dosahov§n² c²lŢ organizace. 

     Je dŢleģit®, aby management byl svĨm vystupov§n²m kladnĨm pŚ²kladem pro vġechny 

zamŊstnance. Management mus² zamŊstnancŢm jasnŊ deklarovat c²le organizace a vhodnŊ je 

motivovat pro aktivn² zapojen² do procesu neust§l®ho zlepġov§n². Pro dosaģen² tŊchto c²lŢ je 

nutn® vyļlenit potŚebn® zdroje.  

 

Zapojen² lid² ï pro ¼spŊch firmy jsou nejdŢleģitŊjġ²m kapit§lem zkuġen² a schopn² 

zamŊstnanci, proto je nutn® rozġiŚovat jejich znalosti neust§lĨm vzdŊl§v§n²m vhodnou 

formou. Podle dosaģenĨch odbornĨch znalost² jsou jednotlivĨm zamŊstnancŢm pŚidŊlov§ny 

pravomoci a zodpovŊdnosti. 

     Dalġ²m dŢleģitĨm prostŚedkem pro aktivn² zapojen² zamŊstnancŢ do chodu firmy je 

komunikace se zamŊstnanci a zkoum§n² jejich n§zorŢ, podnŊtŢ a spokojenosti vhodnĨm 

zpŢsobem, napŚ²klad pomoc² anonymn²ch dotazn²kŢ. 

 

Procesn² pŚ²stup ï veġker® ļinnosti jsou Ś²zeny pomoc² procesŢ, coģ umoģŔuje dosaģen² 

poģadovanĨch vĨsledkŢ s vyġġ² ¼ļinnost². 
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Syst®movĨ pŚ²stup managementu ï definov§n² a Ś²zen² vġech souvisej²c²ch procesŢ 

syst®movou formou zvyġuje ¼ļinnost a efektivitu pŚi dosahov§n² stanovenĨch c²lŢ. 

 

Neust§l® zlepġov§n² ï neust§l® zlepġov§n² je nutn® br§t jako prostŚedek ke zvyġov§n² 

efektivnosti a vĨkonnosti cel® organizace a m§ bĨt jej²m trvalĨm c²lem. 

     V kaģd® organizaci se d§ vģdy naj²t potenci§l k dalġ²mu zlepġov§n², zejm®na v procesech. 

Zlepġov§n² je zde ch§p§no jako ļinnost vedouc² ke zvĨġen² vĨkonnosti zamŊstnancŢ a 

procesŢ, coģ vede ke zvĨġen² vĨkonnosti i cel®ho syst®mu Ś²zen². Rozliġuj² se dva typy 

zlepġov§n²:  

- Postupn®, jehoģ c²lem je eliminace zabŊhnutĨch stereotypŢ a starĨch chyb. Vhodnou 

metodou je Kaizen DMAIC, kterĨ znaļnŊ zrychl² zlepġen² procesŢ. 

- Zlomov®, tzv. reengineering, jehoģ podstatou je celkov§ zmŊna cel®ho syst®mu. 

 

 
Obr. 1 Graf pŚ²stupŢ ke zlepġov§n² [8] 

   

Rozhodov§n² na z§kladŊ faktŢ ï rozhodnut², kter§ maj² bĨt ¼ļinn§, mus² bĨt podloģena 

analyzovanĨmi ¼daji a informacemi. 

     Management se m§ rozhodovat na z§kladŊ podloģenĨch analyzovanĨch dat a informac². 

NejvŊtġ² dŢleģitost je nutn® pŚikl§dat datŢm z²skanĨm prŢzkumem spokojenosti zakazn²kŢ a 

datŢm shrom§ģdŊnĨm pomoc² systematick®ho monitorov§n² procesŢ ve firmŊ. 

 

Vz§jemnŊ vĨhodn® dodavatelsk® vztahy ï mezi firmou a jej²mi dodavateli je vz§jemn§ 

z§vislost. Jestliģe je tato z§vislost vz§jemnŊ prospŊġn§, zvĨġ² se schopnost firmy vytv§Śet 

hodnoty. 

     Spolehlivost dod§vek od dodavatelŢ znaļnŊ ovlivŔuje schopnost firmy produkovat 

hodnoty ve vysok® kvalitŊ. Z tohoto dŢvodu je dŢleģit® v®st s dodavateli dialog a motivovat je 

k dlouhodob®, vz§jemnŊ vĨhodn® partnersk® spolupr§ci. 
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1.2. Procesn² pŚ²stup 

     Procesn² pŚ²stup je orientov§n na uplatŔov§n² syst®mu procesŢ k Ś²zen² ļinnost² ve firmŊ. 

Hlavn²m c²lem je jednotliv® procesy propojit mezi sebou vazbami, zaļlenit je do organizace a 

Ś²dit se jimi. Procesy je dŢleģit® definovat z dŢvodu zpŚehlednŊn² ļinnost² ve firmŊ. Procesy 

jsou souļasnŊ vĨznamnĨm a rychlĨm prostŚedkem k odhalen² nedostatkŢ a moģnost² jejich 

zlepġen². Podstatou je, ģe proces umoģŔuje snadnŊjġ² pochopen² struktury a chov§n² firmy a 

definov§n² jej²ch silnĨch a slabĨch str§nek. 

 

1.3. Proces 

     Proces je definov§n mnoha zpŢsoby, ale v podstatŊ se jedn§ o Ś²zenou ļinnost nebo 

skupinu souvisej²c²ch ļinnost², pŚi kterĨch doch§z² k pŚemŊnŊ vstupŢ na vĨstupy. PŚi t®to 

pŚemŊnŊ jsou spotŚebov§v§ny vstupy (lidsk®, materi§ln², finanļn², informaļn²) a jej²m 

vĨstupem je produkt, kterĨ m§ hodnotu pro extern²ho nebo intern²ho z§kazn²ka. Bez t®to 

hodnoty je tento produkt zbyteļnĨ. 

Obr. 2 VĨvojovĨ diagram procesu pŚ²jmu zboģ² 
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1.4. Procesn² Ś²zen² 

      Procesn² Ś²zen² je systematickĨ postup, kterĨ vyuģ²v§ dostupnĨch prostŚedkŢ, jako jsou 

znalosti, zkuġenosti a rŢzn® n§stroje a techniky, kter® vedou k optimalizaci procesŢ se 

zamŊŚen²m na spokojenost z§kazn²ka s vĨslednĨm produktem v r§mci uspokojivĨch n§kladŢ 

na jeho realizaci. Procesn²m Ś²zen²m je nahrazov§no funkļn² Ś²zen², jehoģ principem je 

rozdŊlen² jednotlivĨch procesŢ na samostatn® z§kladn² ¼kony. Tyto ¼kony mohou bĨt 

vykon§v§ny m®nŊ kvalifikovanou pracovn² s²lou, pŚiļemģ ¼kony jsou zpravidla ġpatnŊ 

pops§ny a know-how je v podstatŊ v§z§no na jednotliv® zamŊstnance. Doch§z², nŊkdy i 

z§mŊrnŊ ze strany zamŊstnancŢ, kteŚ² se snaģ² zachovat si svoje know-how, k omezen² toku 

informac² mezi jednotlivĨmi tĨmy. Z§roveŔ nen² pŚesnŊ definov§na zodpovŊdnost za 

prob²haj²c² procesy. SouļasnŊ je velice obt²ģn® rychle reagovat na moģn® zmŊny, neboŠ 

v dŢsledku zmŊny v urļit® ļ§sti syst®mu, ve kter® sice dojde ke zlepġen² vĨkonu, mŢģe doj²t 

v celkov®m mŊŚ²tku ke zhorġen².  [6] 

 

1.4.1. VĨhody procesn²ho Ś²zen² 

 

       Procesn² Ś²zen² odstraŔuje vġechny nedostatky funkļn²ho Ś²zen² a z§roveŔ m§ i nŊkolik 

dalġ²ch podstatnĨch vĨhod. V procesn²m Ś²zen² je pŚesnŊ definov§na zodpovŊdnost na vġech 

¼rovn²ch za jednotliv® procesy a je pŚesnŊ evidov§na. Mnoģstv² z²skanĨch informac² 

umoģŔuje optimalizaci jednotlivĨch procesŢ, a to buŅ manu§lnŊ, nebo automaticky pomoc² 

softwaru. Tyto informace lze sd²let a daj² se snadno upravovat. Jestliģe je ve firmŊ pouģ²v§n 

vhodnĨ software a jsou spr§vnŊ stanoveny a optimalizov§ny jednotliv® procesy, kter® jsou ve 

firmŊ pouģ²v§ny, je pomŊrnŊ snadn® realizovat zmŊny, pŚi kterĨch dojde jen k ¼pravŊ procesŢ 

a n§slednŊ zaveden² do ļinnosti firmy. Z tohoto dŢvodu je reakce na zmŊny daleko rychlejġ² a 

efektivnŊjġ², coģ je podstatnou konkurenļn² vĨhodou. Pokud m§ firma definov§ny sv® 

pracovn² postupy pomoc² procesŢ, z²sk§v§ vĨhodu v tom, ģe tyto procesy jsou unifikov§ny a 

pro obchodn² partnery jsou z§rukou toho, ģe firma je schopna dos§hnout vĨsledn® kvality na 

stejn® ¼rovni opakovanŊ. Pr§vŊ podm²nka zmapovanĨch procesŢ je nutn§ pro certifikaci 

kvality ISO 9001, kter§ je dnes povaģov§na za standard, a v pŚ²padŊ z²sk§n² nŊkterĨch 

zak§zek, zejm®na od zahraniļn²ch firem, je certifikace vyģadov§na.  [8] 

 

1.4.2. NevĨhody procesn²ho Ś²zen² 

 

     Procesn² Ś²zen² m§ nŊkolik nevĨhod, a to zejm®na pŚi pŚechodu z funkļn²ho Ś²zen². Pro 

tento pŚechod je nutn§ podpora vrcholov®ho managementu firmy, neboŠ se jedn§ o celkovou 

zmŊnu Ś²zen² spoleļnŊ s Śadou technologickĨch zmŊn. Dalġ² probl®movou oblast² je pŚeveden² 

know-how do procesŢ, kdy je ļasto nutn® pŚekonat obavy jednotlivĨch zamŊstnancŢ ze ztr§ty 

jejich pozice, kterou jim zaruļuj² pr§vŊ jejich znalosti.  [8] 
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1.5. Six Sigma 

 

     VhodnĨm prostŚedkem pro definov§n² a zlepġen² procesŢ ve firmŊ je metoda Six Sigma. 

Jedn§ se o projektovĨ management, jenģ je zamŊŚen na sniģov§n² odchylek a prŢbŊģnĨch ļasŢ 

u vĨrobkŢ a procesŢ, kter® jsou dŢleģit® pro spokojenost z§kazn²kŢ, a t²m i pro fungov§n² 

firmy. DŢraz je kladen pŚedevġ²m na neust§l® monitorov§n² a mŊŚen² vĨkonu firmy a n§slednŊ 

vyuģ²v§n² z²skanĨch dat. Nelze Ś²ct, ģe pŚi pouģit² metody Six Sigma dojde n§hle ke zvĨġen² 

zisku, sn²ģen² n§kladŢ a popŚ²padŊ k redukci pracovn²ch m²st. Tato metoda je orientov§na na 

zvĨġen² spokojenosti z§kazn²kŢ a hospod§rnosti. Zlepġen²m v tŊchto krit®ri²ch doch§z² ke 

zvĨġen² konkurenceschopnosti, coģ v dŢsledku pŚin§ġ² i navĨġen² zisku. VhodnĨm n§strojem 

pro prov§dŊn² Six Sigma projektŢ je metoda DMAIC odvozen§ od klasick®ho Demingova 

cyklu PDCA (Plan, Do, Check, Act). N§zev DMAIC je odvozen od f§z² Six Sigma (Define, 

Measure, Analyse, Improve, Control).  [7] 

1.5.1. Define 

 

      Ve f§zi Define je stanoven c²l, kter®ho chceme dos§hnout, ļasovĨ harmonogram, finanļn² 

a lidsk® zdroje a tak® finanļn² a vĨkonnostn² ukazatele pro vyhodnocen² projektu. VĨstupem 

t®to f§ze je projektov§ listina, ve kter® budou stanoveny moģn® probl®my, c²le a rozsah 

projektu, ļasovĨ harmonogram a projektovĨ tĨm. Pro dokumentaci krokŢ procesu vytvoŚ²me  

SIPOC diagram slouģ²c² k ovŊŚen² rozsahu projektu a d§le pak projektov® pl§ny.  [4] 

1.5.2. Measure 

 

     F§ze Measure m§ za ¼kol zmapovat souļasnĨ stav, shrom§ģdit ovŊŚen§ data, na jejichģ 

z§kladŊ jsou urļeny pŚ²ļiny Śeġen®ho probl®mu a provedena rychl§ zlepġen².   [4] 

1.5.3. Analyse 

 

     Ve f§zi Analyse se provede analĨza dat z²skanĨch ve f§zi Measure a vymez² se kl²ļov® 

pŚ²ļiny. Je-li to nutn®, sb²raj² se dalġ² data pro ovŊŚen² pŚ²ļin. V t®to f§zi jsou provedeny 

pŚ²padn® zmŊny ve sloģen² tĨmu a je aktualizov§n projektovĨ pl§n.  [4] 

1.5.4. Improve 

 

     C²lem f§ze Improve je naj²t pŚ²padn§ Śeġen² na z§kladŊ vyhodnocenĨch dat z f§ze Analyse. 

Pot® jsou vybr§na nejlepġ² Śeġen² probl®mu, vyhodnot² se rizika, odhadne se zvĨġen² kvality a 

ļasov® ¼spory a jsou provedena vybran§ Śeġen².  [4] 

1.5.5. Control  

 

     Ve f§zi Control jsou zavedeny metriky procesu, zdokumentov§ny operaļn² postupy a 

vypracov§ny kontroln² pl§ny procesu. DokonļenĨ projekt a zlepġenĨ proces je pŚed§n 

vlastn²kovi procesu. [4] 
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Obr. 3 Metodologie DMAIC 

 

1.6. Zaveden² Six Sigma 

     Zaveden² Six Sigma v organizaci je znaļnŊ n§roļnĨ proces, a to zejm®na proto, ģe od 

sam®ho poļ§tku se tĨk§ cel® organizace a je nutn® pŚesnŊ definovat co, kdo, v jak®m rozsahu 

a s pomoc² jakĨch prostŚedkŢ m§ vykonat. PŚi zav§dŊn² Six Sigma je dŢleģit®, aby bylo 

realizov§no sedm procesn²ch f§z². Six Sigma je projektovŊ orientovan§ a vyuģ²v§ metody 

managementu jakosti. Z§sadn² pro ¼spŊch zav§dŊn² Six Sigma je vyuģit² metody DMAIC. 

Nem®nŊ dŢleģitĨ je z§vazek vrcholov®ho managementu a jeho aktivn² ¼ļast pŚi zav§dŊn². 

     V dalġ²m stadiu je zaloģena Six Sigma organizace a jsou vybr§ni Six Sigma akt®Śi. Tento 

¼kol je znaļnŊ obt²ģnĨ, protoģe vĨbŊr Black Belta je zaloģen na hodnocen² profilŢ 

jednotlivĨch osobnost². VĨbŊr kvalifikovanĨch Six Sigma specialistŢ souvis² s vĨbŊrem Six 

Sigma projektŢ, a to proto, ģe vyġkolen² prob²h§ pŚi Śeġen² konkr®tn²ch projektŢ. 

     Dalġ²m krokem je zaveden² projektu a vytvoŚen² knowledge managementu. V t®to f§zi jsou 

zaznamen§v§ny znalosti, pouģ²van® n§stroje, zvl§ġtŊ pak probl®my. 

     Zav§dŊn² Six Sigma je ukonļeno analĨzou projektŢ a podniku. 

     Zaveden² Six Sigma v organizaci trv§ pŚi vysok®m nasazen² pŚibliģnŊ 24 mŊs²cŢ.  [7] 

1.6.1. Zapojen² vrcholov®ho managementu 

 

     V tomto kroku je urļeno v jak®m rozsahu, kdy a kde se m§ zapojit vrcholovĨ management. 

V pŚ²padŊ rozhodnut² o zaveden² Six Sigma je uspoŚ§d§na prvn² pracovn² porada 

s rozhoduj²c²mi pracovn²ky, kde jsou vysvŊtleny hlavn² body: 

- Jak® analĨzy se provedou v pŚ²pravn® f§zi a kde bude zapojena Six Sigma. 

- Jak® ¼lohy m§ vrcholovĨ management pro spr§vn® nastartov§n² a nasmŊrov§n² realizace 

Six Sigma. 

- JakĨm zpŢsobem bude vytvoŚena Six Sigma organizace. 

- V jak®m okruhu zamŊstnancŢ, v jak®m ļasov®m rozpŊt² a jakĨm zpŢsobem bude 

v organizaci prob²hat kvalifikov§n² a komunikace. 

- ZpŢsob projektov®ho managementu a controllingu. 

- Stanoven² ļasov®ho horizontu a vyļ²slen² n§kladŢ na zaveden² Six Sigma. 

  Pro dosaģen² ¼spŊchu je nutn® dodrģet ze strany managementu nŊkolik z§sad. Management 

se mus² zapojit do procesu Six Sigma a dost§vat kompletn² informace. SvĨm jedn§n²m a 

postojem je vzorem pro ostatn². Management Ś²d² procesy Six Sigma a prov§d² controlling. 

Dalġ²m ¼kolem managementu je Śeġen² probl®mŢ a tak® oceŔov§n² zamŊstnancŢ pomoc² 

odmŊn.  
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     Pro vznik pocitu odpovŊdnosti u vedouc²ch zamŊstnancŢ je tŚeba tyto zamŊstnance 

dostateļnŊ motivovat. Jednou z ļastĨch pŚek§ģek je obava ze zviditelnŊn² dŚ²vŊjġ²ch 

probl®mŢ. Je nutn® vytvoŚit takov® prostŚed², aby tato odhalen² byla vn²m§na pozitivnŊ, jako 

prostŚedek ke zlepġen² procesŢ, coģ pot® vede k vŊtġ² otevŚenosti vedouc²ch zamŊstnancŢ a 

poskytov§n² podrobnĨch informac² o vġech zapojenĨch oblastech.  [7]  

1.6.2. Kvalifikace Six Sigma pracovn²kŢ 

 

     Z§kladn²m poģadavkem je sezn§mit co nejv²ce zamŊstnancŢ s principem Six Sigma. Pro 

zvl§dnut², pochopen² a rychl® zaveden² principŢ Six Sigma je nejvhodnŊjġ² praktick§ uk§zka 

Śeġen² probl®mu v konkr®tn²m projektu. Je dŢleģit® stanovit stupeŔ kvalifikace jednotlivĨch 

pracovn²kŢ.  [7] 

1.6.3. VĨbŊr Six Sigma projektŢ 

 

     VĨbŊr vhodn®ho projektu je prov§dŊn na z§kladŊ vyhodnocen² nŊkolika krit®ri²: 

- Jak® budou dosaģiteln® finanļn² vĨsledky. 

- Jak® budou kladn® dopady na spokojenost z§kazn²kŢ. 

- JakĨch zlepġen², zejm®na urychlen² a zjednoduġen², bude dosaģeno. 

- Jak® budou kladeny n§roky na zamŊstnance vzhledem ke zvyġov§n² kvalifikace. 

- Jak® budou dopady na organizaļn² strukturu. 

Vyhodnocen² krit®ri² je prov§dŊno s ohledem na realizovatelnost projektu a dosaģitelnost 

¼ļinkŢ. Nen² vhodn® zaļ²nat s pŚ²liġ n§roļnĨmi projekty.  [7] 

1.6.4. Zaveden² projektu a vytvoŚen² knowledge managementu  

 

     Z§sadn² pro zaveden² Six Sigma projektu je urļen² tĨmu, kterĨ projekt provede, a 

jednoznaļn§ specifikace projektu. Ve specifikaci mus² bĨt pops§n zejm®na proces, kterĨ m§ 

bĨt zlepġen, a jeho dŢleģitost pro chod firmy. Dalġ² nezbytnost² je vyj§dŚit dŢvod, proļ byl 

proces vybr§n, a pŚesnŊ specifikovat, co bude v r§mci projektu Śeġeno a naopak, kter® oblasti 

maj² zŢstat zachov§ny. Tato specifikace je dŢleģit§ z toho dŢvodu, aby v r§mci projektu 

nedoġlo k odchĨlen² od vytļen®ho probl®mu a nedoch§zelo ke zbyteļn®mu n§rŢstu ŚeġenĨch 

probl®mŢ a n§slednŊ k prodlouģen², prodraģen² a zejm®na ke sn²ģen² ¼ļinku vĨsledn®ho 

Śeġen². D§le jsou pak specifikov§ny c²le, a tŊm jsou pot® pŚiŚazeny kvalitativn² mŊŚiteln® 

veliļiny. 

     Pro proveden² kaģd®ho projektu je nutno stanovit potŚebn® zdroje, urļit dobu trv§n² 

projektu a stanovit miln²ky pro d²lļ² vĨsledky. 

     Je vhodn® vytyļit moģn® probl®my pŚi zav§dŊn² projektu. To umoģŔuje vļasnou reakci na 

oļek§van® probl®my, coģ pŚ²znivŊ ovlivŔuje dobu trv§n² projektu a zejm®na ġetŚ² zdroje.  

Hodnocen² ¼spŊġnosti Six Sigma projektu je vģdy prov§dŊno pomoc² dosaģiteln®ho ļist®ho 

pŚ²nosu za 12 mŊs²cŢ od ukonļen² projektu. Jasn® vyj§dŚen² pŚ²nosu n§m umoģn² zmŊŚit 

¼ļinnost projektu.  [7] 

 

 

1.7. Six Sigma a ĻSN EN ISO 9001 

     Jak je na z§kladŊ pŚedchoz²ho textu vidŊt, lze Six Sigma efektivnŊ vyuģ²t jak pro Ś²zen² bez 

chyb (klasick® Six Sigma), tak i pro pŚ²pravu a praktick® zaveden² ĻSN EN ISO 9001 
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(nezbytn§ vĨchoz² analĨza souļasn®ho stavu, n§vrh zlepġen² a v koneļn® f§zi standardizace 

dokumentace a certifikace). Dalġ² vĨhodou je vyhnut² se probl®mu, kdy je syst®m kvality 

zaveden pouze form§lnŊ, neboŠ Six Sigma projekty prob²haj² neust§le v cel® firmŊ a jsou do 

nich zapojeni vġichni zamŊstnanci.  

 

2. Kanban 

     Kanban je syst®m doplŔov§n² materi§lu do vĨrobn²ho procesu. DoplŔov§n² je prov§dŊno 

na z§kladŊ kanbanovĨch kartiļek. Ty jsou um²stŊny v z§sobn²ku. Z§sobn²k mŢģe bĨt n§doba, 

popŚ²padŊ jin§ manipulaļn² jednotka, napŚ²klad paleta, gitterbox apod. V pŚ²padŊ, ģe je 

materi§l ze z§sobn²ku spotŚebov§n, je tento z§sobn²k odesl§n na doplnŊn² k dodavateli. Je 

zŚejm®, ģe se jedn§ o syst®m tahu, kdy je dod§n² materi§lu realizov§no po poģadavku vĨroby. 

TakovĨto syst®m je vhodn® zav®st v  pŚ²padŊ, ģe doplŔovan® poloģky splŔuj² tato krit®ria: 

- opakovan® pouģit² poloģky, 

- poloģka je doplŔov§na v pravidelnĨch intervalech, 

- v pŚ²padŊ chybŊj²c² poloģky by doġlo k ohroģen² procesu vĨroby. 

 

     V nŊkterĨch pŚ²padech nen² vhodn® z§sobov§n² pomoc² syst®mu kanban vyuģ²vat. Jedn§ 

se zejm®na o novŊ zav§dŊnou vĨrobu, kde mŢģe doch§zet k ¼prav§m v sortimentu materi§lu 

a z§roveŔ je nŊkdy znaļnŊ problematick® urļit vhodn® mnoģstv² doplŔovan®ho materi§lu. 

Tak® u vĨroby, kter§ je realizov§na nepravidelnŊ, nen² tato metoda pŚ²liġ vhodn§, protoģe 

z§soby jsou ne¼mŊrnŊ dlouhou dobu ve vĨrobn²m procesu, kde jednak v§ģou finanļn² 

prostŚedky a jednak se v pŚ²padŊ technick® zmŊny vŊtġinou st§v§ poloģka nepouģitelnou.  

     Je zŚejm®, ģe pouģit² metody kanban je vhodn® zejm®na ve stŚednŊs®riov® a velkos®riov® 

vĨrobŊ, kdy je sortiment vĨrobkŢ st§lĨ a ve vĨrobŊ jiģ nedoch§z² k z§sadn²m technickĨm 

zmŊn§m. 

     Kanban mŢģe bĨt zaveden aģ po standardizaci cel®ho procesu. Materi§l doplŔovanĨ 

syst®mem kanban mus² splŔovat vysok® n§roky na kvalitu. Vysok® n§roky jsou kladeny 

rovnŊģ na logistiku a obsluhuj²c² pracovn²ky, kteŚ² mus² bĨt n§leģitŊ pouļeni o nebezpeļ²ch, 

jeģ vyplĨvaj² z nedodrģen² stanoven®ho postupu doplŔov§n², popŚ²padŊ ze ztr§ty kanbanov® 

kartiļky. Z§sobov§n² metodou kanban je moģn® jak z vlastn²ho skladu, tak pŚ²mo od 

dodavatele. V pŚ²padŊ, ģe je doplŔov§n² zajiġŠov§no dodavatelem, je nezbytn® stanovit pŚesn§ 

a z§vazn§ pravidla. 

     Đkolem kanbanu je minimalizovat z§soby pŚi zachov§n² plynulosti vĨroby. Pro ¼ļinn® 

fungov§n² kanbanu je dŢleģit® dodrģovat n§sleduj²c² pravidla: 

- dod§vky materi§lu jsou prov§dŊny pouze pomoc² kanbanu, 

- materi§l mus² bĨt dod§v§n pouze v mnoģstv² urļen®m kanbanovou kartiļkou, 

- materi§l mus² bĨt dod§v§n pouze v urļenĨch, standardizovanĨch z§sobn²c²ch, 

- mnoģstv² objedn§van®ho materi§lu mus² odpov²dat kanbanovĨm kartiļk§m, 

- poļet kanbanovĨch kartiļek mus² bĨt pŚesnŊ stanoven. 

  

     Dodrģov§n²m tŊchto pravidel doc²l²me optimalizace a kontroly skladovĨch z§sob.    
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3. Firma Mecawel, spol. s r.  o. 

     Mecawel je inģenĨringov§ firma s²dl²c² v Đst² nad Orlic², na ulici Komensk®ho 156. Na 

t®to adrese je veden² firmy, obchodn² oddŊlen² a ekonomick® oddŊlen². N§kupn² oddŊlen² a 

sklad je um²stŊn ve firmŊ Alf, s. r. o., v NekoŚi, kde je realizov§na vŊtġina vĨrobn²ch zak§zek. 

Firma Mecawel podnik§ v oblasti stroj²renstv² a byla zaloģena v roce 1992. Od 1. ledna 2013 

doġlo ke zmŊnŊ vlastn²kŢ a jednatelŢ firmy. V souļasnosti m§ Mecawel 20 zamŊstnancŢ. 

     Hlavn² ļinnost² je zajiġŠov§n² dod§vek dŚevoobr§bŊc²ch strojŢ, jednotlivĨch podsestav, 

obrobkŢ a odlitkŢ, a to pŚedevġ²m pro nŊmeckĨ trh. Mecawel m§ tak® vlastn² konstrukļn² 

oddŊlen², kter® s ¼spŊchem zkonstruovalo a uvedlo do vĨroby novĨ typ ohraŔovac²ho stroje 

pro dŚevotŚ²skov® desky.  

     Hlavn²mi obchodn²mi partnery jsou koncern HOMAG Group zabĨvaj²c² se vĨrobou strojŢ 

pro dŚevozpracuj²c² prŢmysl a firma Lemo vyr§bŊj²c² balic² stroje.  [1] 

 

   
Obr. 4 OhraŔovac² stroj Ambition 1110 [2] 
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3.1. Organizaļn² struktura 

     Firma Mecawel, spol. s r. o., se skl§d§ ze dvou majitelŢ a souļasnŊ jednatelŢ, Ing. Petra 

Hub§lka a Ing. Milana BŊliny, z ¼ļetn²ho a person§ln²ho oddŊlen² se 3 zamŊstnanci, 

obchodn²ho oddŊlen² se 6 zamŊstnanci, n§kupn²ho oddŊlen² se 4 zamŊstnanci, konstrukļn²ho 

oddŊlen² se 2 zamŊstnanci a skladu, v nŊmģ pracuj² 4 zamŊstnanci.  

 

Obr. 5 Organizaļn² struktura firmy Mecawel 

 

3.2. Oblasti podnik§n² spoleļnosti Mecawel 

     Firma Mecawel je zamŊŚen§ na poskytov§n² sluģeb v n§sleduj²c²ch oblastech. 

3.2.1. Mont§ģ strojŢ a jejich ļ§st² 

   

     Jedn§ se zejm®na o kompletn² dod§vky ohraŔovac²ch strojŢ, vĨmŊn²kŢ n§strojŢ do 

dŚevoobr§bŊc²ch center a dalġ²ch agreg§tŢ pro dŚevozpracuj²c² prŢmysl. D§le se pak zabĨv§ 

vĨrobou pŚepravn²kŢ pro ob§lkovaļky a odv²jeļŢ balic² f·lie pro balic² linky.  

     OhraŔovac² stroj slouģ² k nalepov§n² hran na dŚevotŚ²skovou desku, kter§ je jiģ opracov§na 

na koneļn® rozmŊry, jedn§ se tedy o fin§ln² ¼pravu. Hrany se liġ² dle proveden², materi§lu ï 

ABS, PVC, melamin, dŚevo, podle vĨġky ï 24 mm, 45 mm, ġ²Śky ï 0,4 mm aģ 3 mm a tak® 

podle d®lky. D§le se pak dŊl² na proveden² v rol²ch, popŚ²padŊ na pŚedem nakr§cenou d®lku.  

     V ohraŔovaļce je hrana postupnŊ opracov§v§na za neust§l®ho pŚ²moļar®ho pohybu, a to 

v n§sleduj²c²ch f§z²ch. NejdŚ²ve je do posuvov®ho zaŚ²zen² zavedena olepovan§ deska, 

pŚiļemģ je sn²m§na poļ§teļn² a koncov§ poloha pomoc² indukļn²ho sn²maļe z dŢvodu 

pŚesn®ho ļasov§n² spouġtŊn² jednotlivĨch obr§bŊc²ch agreg§tŢ. Jako alternativu je moģn® 

pouģ²t sn²m§n² polohy pomoc² koncovĨch sp²naļŢ u jednotlivĨch obr§bŊc²ch agreg§tŢ. Na 

hranu desky je nan§ġeno tavn® lepidlo ze z§sobn²ku, v nŊmģ je lepidlo zahŚ§to na pracovn² 

teplotu pomoc² rotuj²c²ho ozuben®ho v§leļku. Po nanesen² lepidla je na desku pod§vac²m a 

pŚ²tlaļnĨm zaŚ²zen²m pŚitlaļena zvolen§ hrana s pŚesahem cca 10 mm pŚed zaļ§tkem desky. 
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Hrana je volena pŚibliģnŊ o 3 aģ 4 mm vyġġ² neģ olepovan§ deska. Po projet² konce desky je 

hrana, opŊt s pŚesahem 10 mm, stŚihac²m zaŚ²zen²m odstŚihnuta. V dalġ² f§zi kapovac² agreg§t 

pŚesnŊ oŚ²zne nalepenou hranu soubŊģnŊ s poļ§tkem a koncem dŚevotŚ²skov® desky. K ¼pravŊ 

hrany na vĨġku, shodnou s vĨġkou desky, slouģ² fr®zovac² agreg§t, kterĨ mŢģe bĨt osazen 

fr®zami s rovnĨmi, popŚ²padŊ r§diusovĨmi destiļkami. Pro koneļnou ¼pravu nalepen® hrany 

je moģno pouģ²t cidlinu, kter§ pomoc² destiļek, volenĨch v z§vislosti na fr®zovac²m agreg§tu, 

uprav² ofr®zovanou plochu odebr§n²m dokonļovac² tŚ²sky. Jako dalġ² lze zvolit leġtŊn² pomoc² 

leġtic²ho agreg§tu, kde je koneļn§ ¼prava prov§dŊna pomoc² rotuj²c²ch leġtic²ch kotouļŢ. 

Z popisu vyplĨv§, ģe se jedn§ o pomŊrnŊ sloģitĨ a pŚesnĨ stroj, kde je velkĨ dŢraz kladen na 

kvalitu a spolehlivost zaŚ²zen². 

 

3.2.2. Dod§vky obrobkŢ a odlitkŢ 

 

     Dalġ² oblast² jsou dod§vky obrobkŢ a odlitkŢ se zamŊŚen²m na malos®riovou a kusovou 

vĨrobu.  

3.2.3. Konstrukce 

 

     Kompletn² konstrukļn² Śeġen² jak jednotlivĨch obrobkŢ, odlitkŢ a dalġ²ch d²lcŢ, tak i n§vrh 

vŊtġ²ch vĨrobn²ch sestav a strojŢ dle zadanĨch parametrŢ, vļetnŊ vytvoŚen² 3D modelu, 

vĨkresov® dokumentace a kusovn²ku v programu SolidWorks. 

 

 

4. AnalĨza firmy Mecawel 

     Firma pracuje na historicky danĨch z§sad§ch. Majitel® firmy Ś²d² celou spoleļnost, 

pŚiļemģ nejsou pŚesnŊ definov§ny postupy, zodpovŊdnosti a pravomoci jednotlivĨch 

pracovn²kŢ a kontroln² mechanismy. Firma provozuje dva informaļn² syst®my, jeden 

v obchodn²m oddŊlen² pro evidenci zak§zek a druhĨ v n§kupn²m oddŊlen² pro objedn§v§n² 

nakupovanĨch d²lcŢ a veden² skladov®ho hospod§Śstv². Tyto syst®my pracuj² na rŢzn®m 

softwarov®m z§kladu a nen² moģn® jejich propojen². To znamen§, ģe nŊkter® informace jsou 

zad§v§ny duplicitnŊ a je omezena dostupnost informac² pro jednotliv® zamŊstnance. 

VĨkresov§ dokumentace a kusovn²ky jsou zakl§d§ny bez syst®mov® struktury a kontroly 

aktu§lnosti, coģ znaļnŊ ztŊģuje vyhled§v§n², aktualizaci a kontrolu. Vzhledem k tomu, ģe 

narŢst§ objem novĨch zak§zek, ģe se navyġuje vĨroba a odbŊratel® tlaļ² na zvĨġen² kvality pŚi 

zachov§n², popŚ²padŊ sn²ģen² ceny, doch§z² k probl®mŢm v toku informac², coģ negativnŊ 

ovlivŔuje chod cel® firmy. Z tŊchto dŢvodŢ je nutnost² vybudovat syst®m kvality, pŚej²t na 

procesn² Ś²zen² firmy a vytvoŚit jednotnĨ informaļn² syst®m. VĨsledkem bude definov§n² 

procesŢ ve firmŊ, pŚiŚazen² pravomoc² a zodpovŊdnost² zamŊstnancŢm, odstranŊn² zbyteļnĨch 

ļinnost² a dokumentŢ. 
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5. Politika jakosti  

     Firma Mecawel vznikla v roce 1992 a bŊhem let, kdy pŢsob² na trhu, si vybudovala 

pevnou pozici u svĨch dodavatelŢ a odbŊratelŢ jak v Ļesk® republice, tak v NŊmecku. Pro 

dalġ² zlepġen² kvality sv® produkce a jasn® deklarov§n² z§vazku neust§l®ho zlepġov§n² 

procesŢ a vĨroby se firma rozhodla zav®st syst®m Ś²zen² kvality a bude usilovat o certifikaci 

firmy dle ĻSN EN ISO 9001. Z tŊchto dŢvodŢ byla veden²m firmy stanovena politika jakosti 

a byla shrnuta v n§sleduj²c²ch bodech: 

- dod§vky strojŢ, podsestav, d²lcŢ a dalġ²ch produktŢ realizovat ve vysok® kvalitŊ a 

v dohodnutĨch term²nech, 

- vġechny ļinnosti ve firmŊ povedou ke spokojenosti z§kazn²ka, 

- udrģovat dobr® a vz§jemnŊ vĨhodn® partnersk® vztahy s dodavateli, 

- vġichni zamŊstnanci se budou aktivnŊ pod²let na neust§l®m zlepġov§n² procesŢ a 
produkce. 

 

6. Stanoven² jednotlivĨch projektŢ 

     Vzhledem k velikosti firmy je tŚeba stanovit jednotliv® projekty, kter® budou postupnŊ 

zav§dŊny, a to tak, aby pŚechod na procesn² Ś²zen² firmy neohrozil jej² fungov§n².  

     Z§kladn² projekty jsou n§sleduj²c²: 

- definovat jednotliv® pracovn² pozice, stanovit kvalifikaļn² poģadavky k jednotlivĨm 

pracovn²m pozic²m, pŚiŚadit pravomoci a zodpovŊdnosti a stanovit pl§n ġkolen², 

- definovat proces prŢbŊhu zak§zky firmou, 

- definovat nakl§d§n² s technickou dokumentac², 

- definovat proces pro Ś²zen² neshod. 

 

     Dalġ² projekty budou vyb²r§ny a realizov§ny na z§kladŊ vyhodnocen² ekonomickĨch a 

organizaļn²ch ¼ļinkŢ. 

 

7. Dokumenty a formul§Śe pro DMAIC 

     Pro Ś²zen² projektu je dŢleģit® vytvoŚit jednotn® formul§Śe, kter® usnadn² a zpŚehledn² 

poģadavky pro jednotliv® f§ze DMAIC. Jedn§ se zejm®na o projektovou listinu, dotazn²k 

spokojenosti z§kazn²kŢ (za z§kazn²ka je povaģov§no i oddŊlen² firmy, pro kter® jsou urļeny 

vĨstupy z jednotlivĨch procesŢ), popŚ²padŊ dalġ² formul§Śe. PŚi tvorbŊ formul§ŚŢ je nutn® 

jejich dŢkladn® posouzen², aby nedoch§zelo ke zbyteļn® administrativn² z§tŊģi, jeģ nebude 

m²t pro firmu ģ§dnĨ pŚ²nos.   
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Obr. 6 Vzor projektov® listiny  
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8. Projekt definov§n² pracovn²ch pozic 

     Jedn§ se o jeden ze z§kladn²ch dokumentŢ pro person§ln² oddŊlen². Na z§kladŊ tohoto 

dokumentu jsou stanoveny kvalifikaļn² poģavky a zejm®na pravomoci, zodpovŊdnosti 

k jednotlivĨm pracovn²m pozic²m. Podle tohoto dokumentu je vypracov§n pl§n ġkolen² a 

neust§l®ho zlepġov§n² znalost² a schopnost² jednotlivĨch zamŊstnancŢ.   

 

8.1. Stanoven² c²le 

     C²lem tohoto projektu je definovat jednotliv® pracovn² pozice, pŚiŚadit k nim pravomoci a 

zodpovŊdnosti, kvalifikaļn² poģadavky a potŚebn§ ġkolen². Term²n proveden² je do 30. 5. 

2013.  

 

8.2. St§vaj²c² stav 

     Jednotliv® pracovn² pozice jsou sice definov§ny, ale bez pŚesnŊ vymezenĨch pravomoc² a 

zodpovŊdnost². Tak® kvalifikaļn² poģadavky nejsou v souļasnosti k jednotlivĨm pracovn²m 

pozic²m pŚiŚazeny. Z§konn§ ġkolen², jako je BOZP, ġkolen² obsluhy VZV, jsou prov§dŊna 

extern² firmou, ve firmŊ Mecawel vġak pl§n ġkolen² vytvoŚen nen². Z kurzŢ ke zvyġov§n² 

kvalifikace prob²h§ v souļasnosti jen jazykovĨ kurz. Ekonomick® oddŊlen² se pravidelnŊ 

z¼ļastŔuje ġkolen² o legislativn²ch zmŊn§ch v ekonomick® a pracovnŊpr§vn² oblasti.  

     Pro tento projekt nelze stanovit ģ§dn® mŊŚiteln® parametry. 

 

 

8.3. Vymezen² pŚ²ļin  

     Nedostateļn® definov§n² pracovn²ch pozic. Zcela chyb² pl§n ġkolen² a zvyġov§n² 

kvalifikace. Tyto nedostatky vedou k tomu, ģe nen² vŊnov§na dostateļn§ pozornost 

kvalifikaci zamŊstnancŢ a nejsou zcela vyuģ²v§ny jejich znalosti a schopnosti. V z§jmu firmy 

je kvalifikaci svĨch zamŊstnancŢ zvyġovat, neboŠ znalosti zamŊstnancŢ jsou nejvŊtġ²m 

majetkem firmy a souļasnŊ je zvyġov§n² kvalifikace vn²m§no ze strany zamŊstnance jako 

motivaļn² sloģka. 

 

8.4. řeġen²  

     Bude zaveden dokument Popis pracovn² pozice. Dle tohoto dokumentu budou jednotliv² 

pracovn²ci zaŚazeni k pracovn²m pozic²m a sezn§meni se svĨmi pravomocemi a 

zodpovŊdnostmi. Nedodrģen² nŊkterĨch kvalifikaļn²ch pŚedpokladŢ bude u souļasnĨch 

zamŊstnancŢ na z§kladŊ jejich prok§zanĨch schopnost² uvedenou pozici zast§vat tolerov§no, 

popŚ²padŊ jim bude umoģnŊno nedostatky vhodnĨm zpŢsobem odstranit (napŚ²klad formou 

kvalifikaļn²ch kurzŢ).  

     SouļasnŊ bude vytvoŚen Pl§n ġkolen² a kurzŢ, podle kter®ho budou jednotliv§ ġkolen² a 

kurzy realizov§ny. S t²mto pl§nem budou sezn§meni vġichni dotļen² zamŊstnanci a budou 

povinni se jich z¼ļastŔovat. 
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8.4.1. Popis pracovn² pozice 

 

     Pro n§sleduj²c² pracovn² pozice bude vytvoŚen dokument Popis pracovn² pozice: 

- jednatel firmy (obchodn² a technick§ oblast), 

- jednatel firmy (ekonomick§ a person§ln² oblast), 

- obchodn²k, 

- vedouc² n§kupu, 

- vedouc² skladu, 

- konstrukt®r. 

 

 

Obr. 7 PŚ²klad vypracovan®ho Popisu pracovn² pozice 
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8.4.2. Pl§n ġkolen² a kurzŢ  

 

     Pro zaveden² organizovan®ho syst®mu ġkolen² je tŚeba vypracovat pŚehlednĨ pl§n ġkolen² 

pro kaģdĨ kalend§Śn² rok. V tomto pŚehledu budou uvedena jak z§konn§ ġkolen², tak i ostatn² 

ġkolen² organizovan§ a hrazen§ firmou. ZamŊstnanci uveden² v pl§nu ġkolen² jsou povinni se 

tŊchto ġkolen² z¼ļastŔovat. 

 

Obr. 8 Pl§n ġkolen² na rok 2013 

 

8.5. Zaveden² a pŚed§n² procesu 

     Po pŚiŚazen² jednotlivĨch zamŊstnancŢ k pracovn²m pozic²m a po sezn§men² s jejich 

obsahem za ¼ļasti jednatele firmy zodpov²daj²c²ho za ekonomick® a person§ln² oddŊlen² bude 

celĨ proces pŚed§n person§ln²mu oddŊlen², kter® bude nad§le vlastn²kem procesu. 
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9. Projekt prŢbŊhu zak§zky firmou 

     Z§kladn²m procesem pro firmu je bezchybnĨ a plynulĨ prŢbŊh zak§zky firmou. Pot® lze 

pŚedpokl§dat znaļn® ļasov® ¼spory, zlepġen² pŚehledu o zak§zk§ch a term²nech a v n§vaznosti 

i zvĨġen² spokojenosti naġich z§kazn²kŢ. 

9.1. Stanoven² c²le  

     PŚi zad§v§n² zak§zky do syst®mu pŚesnŊ specifikovat, zda se jedn§ o novou, nebo 

opakovanou zak§zku, a definovat k nim odpov²daj²c² procesy. PŚesn® naterm²nov§n² 

objedn§vek materi§lu k jednotlivĨm zak§zk§m, zlepġen² z§sobov§n² a eliminaci blokov§n² 

vĨrobn²ch kapacit z dŢvodu nedod§n² materi§lu pro mont§ģ. Nastaven² kontroln²ch 

mechanismŢ pro zajiġtŊn² dod§vek materi§lu. 

     VĨsledkem bude omezen² nedodrģov§n² term²nŢ dod§vek naġim z§kazn²kŢm, sn²ģen² 

n§kladŢ na vĨrobu a pŚ²padn§ zvl§ġtn² opatŚen² pro urychlen² zak§zky (pŚesļasy, expresn² 

dod§vky d²lcŢ, zvl§ġtn² doprava vĨrobkŢ k odbŊrateli atd.). 

9.2. Zmapov§n² souļasn®ho stavu  

      ZodpovŊdnost za zad§n² zak§zky m§ pŚ²sluġnĨ obchodn²k. PŚi zad§v§n² zak§zky se 

rozliġuje, zda se jedn§ o novou, nebo opakovanou zak§zku. Zak§zka je zad§na do 

informaļn²ho syst®mu sklad. Pot® je zak§zka pŚed§na n§kupn²mu oddŊlen² a vĨrobci.      

     N§kupn² oddŊlen² mus² zak§zku zadat do informaļn²ho syst®mu Pohoda a vygenerovat 

vġechny d²lce, kter® se nakupuj². Jedn§ se pŚev§ģnŊ o standardizovan® d²lce, napŚ²klad 

pneumatick® prvky, prvky pro elektromont§ģ atd. Nakupovan® d²lce jsou rozdŊleny do 

jednotlivĨch skupin ABC analĨzou. Krit®riem pro dŊlen² do jednotlivĨch skupin je ļetnost a 

cena. 

     Ve skupinŊ A jsou d²lce s vysokou n§kupn² cenou a malou potŚebou. D²lce ze skupiny A 

jsou objedn§v§ny pŚ²mo na konkr®tn² zak§zku. 

     Skupina B zahrnuje poloģky s vŊtġ² ļetnost², pŚiļemģ cena za poloģku je v definovan®m 

cenov®m rozpŊt². D²lce ze skupiny B jsou objedn§v§ny na z§kladŊ stanovenĨch minim§ln²ch 

a maxim§ln²ch z§sob. Minim§ln² z§soba je stanovena pro potŚebu na jeden tĨden, maxim§ln² 

na tŚi tĨdny.   

     Do skupiny C jsou zaŚazeny poloģky s velkou obr§tkou a s n²zkĨmi poŚizovac²mi n§klady. 

Jsou opŊt objedn§v§ny na z§kladŊ minim§ln² a maximaln² z§soby, kde minimum je stanoveno 

na dva tĨdny a maximum na tŚi mŊs²ce. 

     PŚi rozdŊlen² do skupin jsou zohlednŊny dodac² podm²nky, jako je dodac² lhŢta a odbŊrn® 

mnoģstv² stanoven® dodavatelem. 

     Vġechny vygenerovan® poloģky ze skupiny jsou pak objedn§ny. Poloģky ze skupiny B a C 

jsou objedn§v§ny prŢbŊģnŊ pŚi poklesu pod stanovenou minim§ln² z§sobu. 

     SouļasnŊ obchodn² oddŊlen² mus² vygenerovat d²lce vyr§bŊn® u jinĨch dodavatelŢ, neģ je 

fin§ln² vĨrobce, a tyto d²lce tak® objednat, pŚiļemģ vġichni vĨrobci mus² dostat informaci, 

kter® poloģky si maj² zajistit pro svou vĨrobu ve firmŊ Mecawel. Po zasl§n² objedn§vky od 

vĨrobce na dod§vku poģadovanĨch d²lcŢ je tato objedn§vka zad§na v Mecawelu opŊt do 

syst®mu Pohoda jako pŚijat§ objedn§vka a po naskladnŊn² d²lcŢ od dodavatele je expedov§na 

k vĨrobci.  

     Hodnot²c²m krit®riem pro tento projekt bude poļet zpoģdŊnĨch dod§vek. C²lem je 

dosaģen² maxima zpoģdŊnĨch zak§zek do 1 %. 
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9.3. Vymezen² pŚ²ļin  

     Je zŚejm®, ģe prŢbŊh zak§zky je znaļnŊ neefektivn², doch§z² k duplicitn²mu zad§v§n² dat, 

d²lce jsou objedn§v§ny rŢznĨmi oddŊlen²mi bez vz§jemn® vazby. Chyb² kontroln² 

mechanismy pro kontrolu dodrģov§n² term²nŢ dod§n² materi§lu od dodavatelŢ. JednotlivĨm 

pracovn²kŢm chyb² informace o dod§vk§ch materi§lu, a to jak nakupovan®ho, tak 

vyr§bŊn®ho.    

     Z tŊchto dŢvodŢ nelze efektivnŊ Ś²dit vĨrobu, vznikaj² probl®my pŚi dodrģov§n² term²nŢ 

zak§zek, pŚiļemģ z§kazn²k nen² mnohdy vļas informov§n o moģnĨch zpoģdŊn²ch. 

 

9.4. N§vrh Śeġen² 

     řeġen²m tŊchto probl®mŢ je zaveden² jednotn®ho informaļn²ho syst®mu, kdy zak§zka 

bude zad§v§na jen jednou. V souļasn® dobŊ lze vyuģ²t st§vaj²c² syst®m Pohoda. D§le pak 

bude zavedeno objedn§v§n² vġech d²lcŢ bez rozd²lu, zda se jedn§ o d²lec vyr§bŊnĨ nebo 

nakupovanĨ n§kupn²m oddŊlen²m. Vyr§bŊn® i nakupovan® d²lce budou rozdŊleny ABC 

analĨzou do jednotlivĨch skupin, pŚiļemģ zaŚazen² do skupin bude provedeno podle 

souļasn®ho ovŊŚen®ho a vyhovuj²c²ho syst®mu. Minim§ln² a maxim§ln² mnoģstv² bude 

stanoveno na z§kladŊ vĨpoļtŢ. 

     Pro zjednoduġen² z§sobov§n² jednotlivĨch vĨrobcŢ bude u poloģek, kter® jsou pro 

pravideln® a jiģ zabŊhnut® zak§zky, zaveden kanban syst®m dod§vek materi§lu. T²mto 

zpŢsobem budou dod§v§ny poloģky ze skupin B a C. Poloģky ze skupiny A budou vĨrobci 

dod§v§ny na z§kladŊ generovanĨch poģadavkŢ pro jednotliv® zak§zky.  

     Bude zaveden syst®m hodnocen² dodavatelŢ, jenģ dle zvolenĨch parametrŢ umoģn² urļit 

problematick® oblasti u jednotlivĨch dodavatelŢ. Na z§kladŊ vyhodnocov§n² budou pŚij²m§na 

opatŚen² ke zlepġen² nevyhovuj²c²ch parametrŢ. 

     Dojde k zpŚehlednŊn² toku materi§lu k jednotlivĨm zak§zk§m a budou eliminov§ny 

probl®my dod§vek materi§lu pro jednotliv® vĨrobce, kter® vznikaj² zejm®na v pŚ²padech, kdy 

si vĨrobce neobjednal potŚebnĨ materi§l pro svou vĨrobu.  

     Tato opatŚen² vyģaduj² vģdy aktu§ln² vĨrobn² dokumentaci, aby nebyl objedn§n materi§l, u 

nŊhoģ byla provedena technick§ zmŊna, popŚ²padŊ byl nahrazen, nebo zcela vyŚazen. K t®to 

problematice je tŚeba vypracovat metodiku pro nakl§d§n² s technickou dokumentac². Tato 

problematika nen² Śeġena v r§mci tohoto projektu a bude zpracov§na n§slednŊ jako 

samostatnĨ projekt. 

 

     Pro vytvoŚen² kanbanu mus²me vych§zet z n§sleduj²c²ch ¼dajŢ. 

 

9.4.1. PrŢmŊrn§ spotŚeba 

 

     Je nutn® urļit prŢmŊrnou spotŚebu na zvolen® obdob² (den, tĨden). Tuto spotŚebu lze 

stanovit na z§kladŊ minulĨch pohybŢ materi§lu, nebo na z§kladŊ kvalifikovan®ho odhadu 

budouc² potŚeby. NejvĨhodnŊjġ² je vyuģ²t kombinaci obou hledisek, pŚiļemģ je tŚeba br§t na 

zŚetel, ģe spotŚeba za minul® obdob² nezohledŔuje moģn® zmŊny (pokles nebo n§rŢst 

popt§vky, technick® zmŊny).  

     Pro odhalen² tŊchto vlivŢ je nutn® pravidelnŊ prov§dŊt propoļty prŢmŊrn® spotŚeby a 

souļasnŊ evidovat pŚ²padn® technick® zmŊny a zmŊny popt§vky.  
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9.4.2. Dodac² term²n 

 

     Dalġ² nezbytnĨ ¼daj je dodac² term²n. Dodac² term²n je v tomto pŚ²padŊ ļas pro dod§n² 

d²lce poļ²tanĨ od spotŚebov§n² d²lce po jeho pŚijet² na sklad. 

 

9.4.2.1. VĨpoļet dodac²ho term²nu 

 

Ὕ ὸ ὸ ὸ ὸ  ὨὩὲ [4] 

  

kde: T ï dodac² term²n [den] 
        to ï doba pro vytvoŚen² objedn§vky n§kupn²m oddŊlen²m. Do tohoto ļasu je zapoļ²t§na i  

              doba do obdrģen² informace, ģe poloģku je tŚeba objednat (doba od fyzick®ho vĨdeje    

              po odeps§n² ze syst®mu) [den] 

        td ï doba dod§n² od dodavatele [den] 

        tt ï doba dopravy [den] 

       tp ï doba nutn§ pro fyzickĨ pŚ²jem a evidenci do syst®mu [den] 
 

9.4.3. Interval objedn§v§n² 

 

     Pojem interval objedn§v§n² lze ch§pat buŅ jako ļasovĨ interval mezi jednotlivĨmi 

objedn§vkami, nebo mŢģe bĨt vyj§dŚen jako objedn§van® mnoģstv² nakupovan® poloģky. 

V naġem pŚ²padŊ bude pouģ²v§n jako ļasovĨ interval. Đpravou intervalu objedn§v§n² lze 

optimalizovat z§soby a kapacity. 

 

9.4.4. VĨpoļty pro nastaven² skladovĨch z§sob a kanbanovĨch kartiļek 

 

     Pro eliminaci vĨkyvŢ v dod§vk§ch materi§lu, kter® mohou nastat vlivem mnoha faktorŢ 

(zpoģdŊn² vĨroby, neshodnĨ vĨrobek, zpoģdŊnĨ transport), je vhodn® stanovit pojistnou 

z§sobu. Lze pouģ²t nŊkolik zpŢsobŢ pro stanoven² pojistn® z§soby, zaloģenĨch na 

zkuġenostech a empirickĨch vĨpoļtech. Z§kladn²m poģadavkem je, aby popt§vka byla 

norm§lnŊ rozdŊlen§.  

     Pro spr§vn® fungov§n² kanbanu je nutn® stanovit pŚedevġ²m maxim§ln² a minim§ln² 

mnoģstv² ve skladu, okamģik, ve kter®m materi§l objednat, a prŢmŊrn® mnoģstv² z§soby ve 

skladu. Tato hodnota je dŢleģit§ pro pl§nov§n² finanļn²ch prostŚedkŢ v§zanĨch v z§sob§ch. 

 

9.4.4.1. VĨpoļet pojistn® z§soby 
 

ὤ „ϽὛϽὝϽ  Ὧί  [4] 

kde: Zp ï pojistn§ z§soba [ks] 

        ů ï smŊrodatn§ odchylka - variabilita popt§vky [-] 

        S ï kryt² vyprodanosti [-] 

       T - dodac² term²n [den] 

       ɓ ï faktor sn²ģen² prŢbŊģn® doby [-] 
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Voleno: ɓ = 0,7  [-] 

 

     Parametr S je stanoven jako poļet smŊrodatnĨch odchylek vztaģenĨch ke stŚedn² hodnotŊ 

popt§vky drģenĨch jako pojistn§ z§soba. 

     NapŚ²klad: 

- S = 1 urļuje, ģe je jedna smŊrodatn§ odchylka stanovena jako pojistn§ z§soba a prŢmŊrnŊ 

84 % ļasu nebude z§soba vyprodan§. 

- S = 2 urļuje, ģe jsou dvŊ smŊrodatn® odchylky br§ny jako pojistn§ z§soba a prŢmŊrnŊ   

98 % ļasu nebude z§soba vyprodan§.  [4] 

 

9.4.4.2. VĨpoļet minim§ln²ho mnoģstv² ve skladu 
 

ὓὭὲ ὝϽὛ ὤ  Ὧί  [4] 

kde: Mins ï minim§ln² mnoģstv² ve skladu [ks] 

        T ï dodac² term²n [den] 

        Sp ï prŢmŊrn§ spotŚeba [ks/den] 

        Zp ï pojistn§ z§soba [ks] 
 

Pro poloģky ze skupiny C bude vĨsledek n§soben koeficientem 3. 

 

9.4.4.3. VĨpoļet maxim§ln²ho mnoģstv² ve skladu 
 

ὓὥὼ ὝϽὛ ὍϽὛ ὤ  Ὧί   [4] 

kde: Maxs ï maxim§ln² mnoģstv² ve skladu [ks] 

        T ï dodac² term²n [den] 

        Sp ï prŢmŊrn§ spotŚeba [ks/den] 

        Io ï interval objedn§v§n² [den] 

        Zp ï pojistn§ z§soba [ks] 
 

Pro poloģky ze skupiny C bude vĨsledek n§soben koeficientem 12. 

 

9.4.4.4. Urļen² spouġtŊc²ho bodu pro objedn§n² materi§lu 
 

  Materi§l objednat, kdyģ: 

 

ὓὭὲ ὤ ὓ  Ὧί  [4] 

 

kde: Mins ï minim§ln² mnoģstv² ve skladu [ks] 

        Zs ï aktu§ln² skladov§ z§soba [ks] 

        Mo ï objednan® mnoģstv² [ks] 
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9.4.4.5. Objedn§van® mnoģstv² 
 

ὓὦ  ὓὥὼί ὤί ὓέ  Ὧί  [4] 

 

kde: Mb ï mnoģstv², kter® se m§ objednat [ks] 

        Maxs ï maxim§ln² mnoģstv² ve skladu [ks] 

        Zs ï aktu§ln² skladov§ z§soba [ks] 

        Mo ï objednan® mnoģstv² [ks] 
 

     Objedn§van® mnoģstv² se zaokrouhluje nahoru na nejbliģġ² mnoģstv² vhodn® pro 

objedn§n². DŢvodem jsou moģn§ omezen² dodavatelem. NejļastŊji se jedn§ o minim§ln² 

odbŊrn® mnoģstv² s ohledem na balen² nebo cenu objedn§vky. 
 

9.4.4.6. VĨpoļet prŢmŊrn® z§soby ve skladu 
 

ὖ
Ͻ

  ËÓ   [4] 

 

kde: Pz ï prŢmŊrn§ z§soba [ks] 

        Io ï interval objedn§v§n² [den] 

        Sp ï prŢmŊrn§ spotŚeba [ks/den] 

        Zp ï pojistn§ z§soba [ks] 
 

9.4.4.7. VĨpoļet mnoģstv² na kanbanov® kartiļce 
 

ὓ ὛϽὸ  ËÓ 

kde: Mk  ï mnoģstv² na kanbanov® kartiļce [ks] 

        Sp ï prŢmŊrn§ spotŚeba [ks/den] 

        tk ï doba, na jakou m§ bĨt nastavena z§soba na kanbanov® kartiļce [den] 
 

     PŚi stanoven² hodnoty Mk je vhodn® mnoģstv² zaokrouhlit na cel§ ļ²sla nahoru. V pŚ²padŊ, 

ģe hodnota vych§z² napŚ²klad na 998 ks, je vhodn® zv§ģit nastaven² na 1000 ks atd. RovnŊģ 

lze ve vhodnĨch pŚ²padech zohlednit doplnŊn² dle balen² vĨrobce.  
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Obr. 9 Kanbanov§ kartiļka 

 

 

9.4.5. Zaloģen² zak§zky 

 

      Po obdrģen² zak§zky od z§kazn²ka je tato zak§zka zad§na do syst®mu povŊŚenĨm 

pracovn²kem obchodn²ho oddŊlen², kterĨ z§roveŔ urļ², zda se jedn§ o zak§zku novou, nebo 

opakovanou.  
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Obr. 10 PrŢbŊh zak§zky firmou Mecawel 
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9.4.6. Nov§ zak§zka 

 

     V pŚ²padŊ nov® zak§zky zajist² obchodn²k, kter®mu byla firma pŚidŊlena, veġkerou 

technickou dokumentaci, vytvoŚ² cenovou kalkulaci, popŚ²padŊ zajist² vyroben² vzorku. Pro 

vytvoŚen² kalkulace dod§ n§kupn² oddŊlen² ceny nakupovanĨch d²lcŢ, kter® budou 

vyspecifikov§ny z kusovn²kŢ. 

     Jestliģe je poģadov§na vĨroba vzorku, je nutn® d²lce pro vĨrobu vzorku objednat a 

informovat obchodn²ka o term²nu dod§n² d²lcŢ k vĨrobci. U vyroben®ho vzorku zkontroluje 

konstrukļn² oddŊlen² na z§kladŊ informac² od obchodn²ka shodu s technickou dokumentac² a 

funkļnost vĨrobku. O proveden® kontrole vystav² kontroln² protokol. Pot® je vzorek 

expedov§n k z§kazn²kovi. 

Technick§ dokumentace obsahuje: 

- vĨrobn² vĨkresy, 

- sestavov® vĨkresy, 

- kusovn²k. 

 

     Po schv§len² vzorku od z§kazn²ka vytvoŚ² konstrukļn² oddŊlen² vĨrobn² dokumentaci a 

vloģ² ji do informaļn²ho syst®mu. Jestliģe vzorek nen² vyģadov§n, vytvoŚ² konstrukļn² 

oddŊlen² vĨrobn² dokumentaci ihned po obdrģen² informac² od obchodn²ka.  

VĨrobn² dokumentace obsahuje: 

- technologickĨ postup, 

- kontroln² protokol, 

- technickou dokumentaci. 

  

     Po vytvoŚen² technick® dokumentace je zak§zka zad§na obchodn²kem do vĨroby, pŚiļemģ 

n§kupn² oddŊlen² provede rozļlenŊn² d²lcŢ do skupin A, B, C a d²lce zajist². O pŚ²padnĨch 

probl®mech s term²ny dod§n² informuje n§kupn² oddŊlen² pŚ²sluġn®ho obchodn²ka, kterĨ 

provede n§leģit§ opatŚen² (pŚepl§nov§n² vĨroby, pŚesļasy, domluven² nov®ho term²nu dod§n² 

atd.). 
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Obr. 11 Nov§ zak§zka 
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9.4.7. Opakovan§ zak§zka 

 

     V pŚ²padŊ opakovan® zak§zky je dŢleģit® provŊŚit, zda od posledn²ho zad§n² do vĨroby 

nedoġlo k technickĨm zmŊn§m. Pokud k technick® zmŊnŊ nedoġlo, je zak§zka zad§na do 

vĨroby a v objedn§vce je uvedeno, ģe zak§zka bude realizov§na dle st§vaj²c² vĨrobn² 

dokumentace ve verzi XY. Povinnost² vĨrobce je prov®st kontrolu, zda jeho vĨrobn² 

dokumentace odpov²d§ uveden® verzi. Jestliģe verze neodpov²d§, vyģ§d§ si aktu§ln² verzi. 

V pŚ²padŊ realizovanĨch zmŊn je tŚeba zaslat aktu§ln² vĨrobn² dokumentaci souļasnŊ 

s objedn§vkou. 

     N§kupn² oddŊlen² zajist² objedn§n² d²lcŢ ze skupiny A pro konkr®tn² zak§zku a po pŚ²jmu 

na sklad zajist² ucelenou dod§vku vġech d²lcŢ potŚebnĨch pro vĨrobu, tedy poloģek A, B a C, 

k vĨrobci.  

     U vĨroby sloģitĨch sestav je vhodn® pouģ²vat GanttŢv diagram pro vizualizaci n§vaznost² 

jednotlivĨch dod§vek materi§lu pro mont§ģn² operace. 

  

Obr. 12 GanttŢv diagram prŢbŊhu vĨroby 

     Pokud jsou pro prvn² f§zi mont§ģe d²lce standardnŊ skladem, je vhodn® vĨrobu zah§jit 

vzhledem k term²nu dod§n² co nejdŚ²ve a d²lce pro prvn² ļ§st vĨroby je moģn® realizovat 

ļ§steļnou dod§vku d²lcŢ. 
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Obr. 13 Opakovan§ zak§zka 

 

9.4.8. PŚ²jem zboģ² 

 

     Pro zajiġtŊn² vĨroby a expedov§n² zak§zek je dŢleģit§ evidence pŚijatĨch d²lcŢ jak 

nakupovanĨch, tak vyr§bŊnĨch a samozŚejmŊ tak® vĨrobkŢ urļenĨch pro z§kazn²ka. 

     Z§kladn²m pravidlem je, ģe nesm² bĨt pŚijato ģ§dn® zboģ² bez Ś§dn®ho dodac²ho listu. PŚi 

pŚej²mce se kontroluje neporuġenost obalu. V pŚ²padŊ poruġen² obalu je n§slednŊ za ¼ļasti 

dopravce provedena kontrola ¼plnosti a nepoġkozenosti z§silky. PŚi nalezen² neshody je 

vyhotoven z§pis o ġkodŊ a z§silka je reklamov§na u dopravce. Po pŚevzet² zboģ² je nutn® 

zkontrolovat, zda odpov²d§ ¼dajŢm na dodac²m listŊ zejm®na druh zboģ² a mnoģstv². Jestliģe 

vġechny ¼daje odpov²daj² skuteļnosti, je poloģka na dodac²m listŊ zvĨraznŊna 

zvĨrazŔovaļem. V pŚ²padŊ neshody zŢstane poloģka neoznaļen§ a je doplnŊna o dŢvod 

neshody (dod§n jinĨ druh zboģ², nekompletnost, rozd²ln® mnoģstv² atd.). Po fyzick® pŚej²mce 

je zboģ² uloģeno do skladu dle adresace jednotlivĨch poloģek, popŚ²padŊ jedn§-li se o vĨrobky 

jiģ urļen® k expedici, jsou uloģeny do pŚ²sluġn®ho oznaļen®ho expediļn²ho prostoru. Jestliģe 

se jedn§ o novou poloģku, je zaŚazena na odpov²daj²c² m²sto ve skladŊ a urļ² se pŚesn§ 

adresace d²lce. Tato adresace je poznamen§na v odpov²daj²c²m form§tu k pŚ²sluġn® poloģce na 

dodac²m listu. PŚej²mku potvrd² pracovn²k skladu datem a svĨm podpisem. 

     Po fyzick® pŚej²mce a uloģen² d²lce ve skladŊ je proveden vedouc²m skladu pŚ²jem, 

pŚ²padnŊ doplnŊn² adresace u nov® poloģky do syst®mu Pohoda. Neshody jsou pŚed§ny 

n§kupn²mu oddŊlen², kter® zajist² n§pravu nedostatkŢ. PŚ²jemka v syst®mu mus² bĨt 

prov§z§na s odpov²daj²c² vydanou objedn§vkou a doplnŊna o ļ²slo dodac²ho listu. Po 

obdrģen² faktury je tato rovnŊģ zaznamen§na zodpovŊdnĨm pracovn²kem ¼ļetn²ho oddŊlen² 

do odpov²daj²c² pŚ²jemky. 
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Obr. 14 PŚ²jem zboģ² 
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9.4.9. Adresace nov®ho d²lce 

 

     K adresaci poloģky v reg§le slouģ² n§sleduj²c² postup, kterĨ je nutn® bezpodm²neļnŊ 

dodrģovat. Adresa poloģky v reg§le m§ form§t X00000. Prvn²m symbolem je vģdy p²smeno, 

kter® oznaļuje pŚ²sluġnou reg§lovou Śadu ve skladŊ. Dalġ² je ļ²seln§ dvojice oznaļuj²c² 

sloupec v reg§lov® ŚadŊ poļ²tanĨ zleva. N§sleduje ļ²seln§ dvojice oznaļuj²c² reg§lov® patro 

poļ²tan® odspodu. Posledn²m ļ²slem oznaļujeme pozici v reg§lov®m patŚe poļ²tanou zleva. 

NapŚ²klad oznaļen² A01023 ud§v§ poloģku, kter§ je zaŚazena v reg§lov® ŚadŊ A v prvn²m 

sloupci, druh® patro, tŚet² poloģka. Vġechny poloģky mus² bĨt na pŚ²sluġn®m reg§lov®m m²stŊ 

oznaļeny, a to vļetnŊ n§zvu objednac²ho k·du a ļ§rov®ho k·du, kterĨ je zad§n do poļ²taļe ve 

shodn®m form§tu jako k·d vĨrobku. 

 

 

 
Obr. 15 PŚ²klad adresace nov® poloģky 
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9.4.10. VĨdej a expedice 

 

     VĨdej d²lcŢ ze skladu mŢģe bĨt prov§dŊn na z§kladŊ dvou typŢ poģadavkŢ.  

     Prvn²m typem poģadavku je kanbanovĨ z§sobn²k nebo karta. Po naplnŊn² z§sobn²kŢ, nebo 

v pŚ²padŊ karty pŚepravn²ch palet na zadan® mnoģstv² je pomoc² termin§lu vytvoŚen dodac² 

list, do kter®ho jsou pomoc² ļ§rovĨch k·dŢ naskenov§ny jednotliv® poloģky a doplnŊno 

mnoģstv². Po naskenov§n² vġech poloģek jsou kanbanov® z§sobn²ky uloģeny do uzavŚenĨch 

pŚepravn²ch palet a v²ko je pŚelepeno lepic² p§skou. Na pŚepravn² paletu je um²stŊna 

samolepic² ob§lka s vystavenĨm dodac²m listem.  

     DruhĨm typem poģadavku je objedn§vka od odbŊratele. Objedn§vka mus² obsahovat 

term²n dod§n² poģadovanĨch poloģek a zpŢsob dopravy. Tato objedn§vka je zaloģena do 

syst®mu Pohoda jako pŚijat§ objedn§vka a pot® vytiġtŊna. Poloģky z objedn§vky jsou 

vychyst§ny dle poģadavku a vhodnŊ zabaleny, aby nedoġlo k jejich z§mŊnŊ a poġkozen² 

bŊhem pŚepravy. Jednotliv® poloģky jsou oznaļeny evidenļn²m ļ²slem a mnoģstv²m. Po jejich 

vychyst§n² jsou zabaleny na pŚepravn² paletu stejnĨm zpŢsobem jako kanbanov® poloģky. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
Obr. 16 Expedice 
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9.4.11. Hodnocen² dodavatelŢ 

   

     Vzhledem k poģadovan® vysok® kvalitŊ vĨroby je velmi dŢleģit® hodnotit kvalitu 

jednotlivĨch dodavatelŢ. Vedouc² n§kupn²ho oddŊlen² jednou roļnŊ provede hodnocen² 

dodavatelŢ dle zvolenĨch parametrŢ do vytvoŚen®ho formul§Śe. V pŚ²padŊ, ģe dodavatel 

nevyhovuje sledovanĨm parametrŢm, je nutn® zav®st pŚ²sluġn§ opatŚen² (vyvolat jedn§n² 

s dodavatelem, popŚ²padŊ vyhledat nov®ho). 

     Hodnocen² je prov§dŊno ve tŚech sledovanĨch parametrech, a to ļ²selnĨm hodnocen²m: 

1 ï vyhovuje, 

2 ï nevyhovuje. 

VĨsledn® hodnocen² je poļ²t§no jako aritmetickĨ prŢmŊr. 

 

 
   Tab. 1 Hodnocen² dodavatelŢ

 

 

 

 

9.5. PŚed§n² projektu 

     Jelikoģ tento projekt m§ z§sadn² vĨznam pro fungov§n² cel® firmy, je nutn® s vĨsledky 

sezn§mit jednatele firmy a vġechny zamŊstnance. Po odzkouġen² a zaveden² vġech procesŢ 

bude projekt vļetnŊ pŚ²sluġn® dokumentace pŚed§n jednatelŢm firmy, kteŚ² budou nad§le 

vlastn²ky procesu. 
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10. VĨrobn² dokumentace a zmŊnov§ Ś²zen² 

     Z§kladn²m podkladem pro vĨrobu je vĨrobn² dokumentace. Pokud je zak§zka zad§na 

podle neplatn® dokumentace, doch§z² ke znaļnĨm finanļn²m ztr§t§m. Jestliģe je vĨrobek 

zhotovenĨ podle neplatn® dokumentace vyexpedov§n k z§kazn²kovi, jsou n§sledky mnohem 

z§vaģnŊjġ², neboŠ dojde k poġkozen² dobr®ho jm®na firmy a lze z toho usuzovat, ģe procesy 

ve firmŊ nejsou standardizov§ny, popŚ²padŊ dodrģov§ny. Z tohoto pohledu se tedy jedn§ o 

problematiku velmi z§vaģnou a je dŢleģit® k n² pŚistupovat zodpovŊdnŊ. 

 

10.1. Stanoven² c²le v zakl§d§n² vĨrobn² dokumentace a zmŊnovĨch 

Ś²zen²ch 

     Standardizovat postupy pŚi zakl§d§n² vĨrobn² dokumentace a pŚi zpracov§n² zmŊnovĨch 

Ś²zen². Navrhnout syst®m ukl§d§n² dokumentace. 

 

10.2. Popis st§vaj²c²ho stavu 

     V souļasnosti jsou sice jednotliv® dokumenty z vĨrobn² dokumentace zpracov§ny, ale na 

serveru firmy je uloģena jen technick§ dokumentace. Struktura zakl§d§n² vĨrobn² 

dokumentace nen² definov§na a kaģdĨ zamŊstnanec si v podstatŊ vol² svŢj postup.    

TechnologickĨ postup a kontroln² protokol je uloģen v poļ²taļi v konstrukļn²m oddŊlen². V 

tiġtŊn® formŊ je k dispozici na jednotlivĨch pracoviġt²ch, popŚ²padŊ u mistra ve firmŊ, kde 

vĨroba prob²h§. 

     Technick® zmŊny jsou zav§dŊny jednotlivĨmi obchodn²ky na z§kladŊ poģadavku 

z§kazn²ka. ZmŊny v technick® dokumentaci jsou prov§dŊny, ale na serveru jsou uloģeny i 

pŚedchoz² verze. Z tohoto dŢvodu mŢģe doj²t k chybŊ pŚi zad§v§n² do vĨroby. 

     C²lem je dosaģen² 0,01 % chybnŊ vyrobenĨch zak§zek vlivem neaktu§ln² dokumentace. 

 

10.3. Urļen² pŚ²ļin 

     Hlavn² pŚ²ļinou je chybŊj²c² metodika nakl§d§n² s vĨrobn² dokumentac² jako takovou. 

Dalġ² probl®m je, ģe nen² urļena zodpovŊdn§ osoba, kter§ mŢģe vĨrobn² dokumentaci 

zakl§dat a mŊnit. 

10.4. N§vrh Śeġen²  

     Informaļn² syst®m Pohoda umoģŔuje v agendŊ sklady vytv§Śet strukturn² kusovn²ky. 

K jednotlivĨm sestav§m, podsestav§m a poloģk§m lze vkl§dat jak®koliv dokumenty. T®to 

moģnosti je vhodn® vyuģ²t pro Śeġen² probl®mu.  

     ZodpovŊdnost za veden² a zakl§d§n² vĨrobn² dokumentace a zmŊnov§ Ś²zen² bude m²t 

konstrukļn² oddŊlen². 

     V PohodŊ bude zaloģen sklad nazvanĨ kusovn²ky, ve kter®m budou vytvoŚeny vġechny 

kusovn²ky ve strukturn² podobŊ. K vrcholovĨm sestav§m a podsestav§m se navazb² sestavov® 

vĨkresy, technologick® postupy a kontroln² protokoly. K jednotlivĨm d²lcŢm budou 

navazbeny vĨrobn² vĨkresy. VĨkresy budou zakl§d§ny v pdf a dxf form§tu, pŚiļemģ se pro 
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vġechny uģivatele nastav² pr§va jen k prohl²ģen². Pr§va pro zakl§d§n², maz§n² a editaci bude 

m²t jen konstrukļn² oddŊlen². 

     PŚi pŚechodu na navrhovanĨ syst®m je tŚeba zad§vat pouze aktu§ln² vĨrobn² dokumentaci. 

V pŚ²padŊ jakĨchkoliv pochyb je nutn® vģdy vyģ§dat od z§kazn²ka aktu§ln² technickou 

dokumentaci.  

 

10.4.1.   ZmŊnov® Ś²zen² 

 

     ZmŊnov§ Ś²zen² prob²haj² na z§kladŊ poģadavku z§kazn²ka nebo na z§kladŊ vyhodnocen² 

technickĨch, pŚ²padnŊ dalġ²ch probl®mŢ konstrukļn²m oddŊlen²m. PŚi zmŊnŊ se vystav² 

dokument zmŊnov® Ś²zen², kde mus² bĨt uvedeno ļ²slo zmŊnov®ho Ś²zen², datum, jak®ho d²lce 

se zmŊnov® Ś²zen² tĨk§, dŢvod zmŊny, osoby, kterĨch se zmŊna tĨk§, a odkdy je zavedena. 

Z§roveŔ se uprav² vĨrobn² dokumentace v syst®mu Pohoda, kde mus² bĨt v pozn§mce 

uvedeno, kdy byla zmŊna provedena, ļeho se tĨkala a kdo ji provedl. Neaktu§ln² 

dokumentace bude uloģena do archivu mimo syst®m Pohoda pod ļ²slem zmŊny. Do archivu 

bude m²t pŚ²stup jen konstrukļn² oddŊlen². 

 

 
Obr. 17 Formul§Ś pro zmŊnov® Ś²zen² 
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10.5. PŚed§n² procesu 

     Po vytvoŚen² vġech kusovn²kŢ a pŚiŚazen² odpov²daj²c²ch dokumentŢ k jednotlivĨm 

vĨrobkŢm bude celĨ proces pŚed§n konstrukļn²mu oddŊlen², kter® s pomoc² administr§tora 

vĨpoļetn² s²tŊ provede nastaven² uģivatelskĨch pr§v pro povŊŚen® zamŊstnance. 

 

11. ř²zen² neshod 

     ř²zen² neshodn®ho vĨrobku m§ za ¼kol Śeġit odchylky od stanovenĨch poģadavkŢ a 

zamezit jejich opakov§n². 

 

11.1. C²le pŚi Ś²zen² neshod 

     Standardizovat postup pŚi Ś²zen² neshodn®ho vĨrobku, stanovit zodpovŊdnosti za Ś²zen² 

neshodn®ho vĨrobku.  

 

11.2. St§vaj²c² stav 

     V souļasnosti jsou reklamace Śeġeny obchodn²ky, n§kupn²m oddŊlen²m a konstrukļn²m 

oddŊlen²m. Kaģd® oddŊlen² a obchodn²ci Śeġ² reklamace, kter® jim pŚ²sluġ² v r§mci jejich 

zamŊŚen². Obchodn²ci a konstrukļn² oddŊlen² vyuģ²v§ formul§Ś vytvoŚenĨ v Excelu, n§kupn² 

oddŊlen² zpracov§v§ reklamace pomoc² syst®mu Pohoda. Reklamace jsou fyzicky skladov§ny 

ve skladu nebo v konstrukļn²m oddŊlen², odkud jsou expedov§ny k vyŚ²zen². Reklamace jsou 

sice evidov§ny a vyŚizov§ny dle legislativn²ch poģadavkŢ, ale pro firmu je velice obt²ģn® 

vytvoŚit jakoukoliv ucelenou statistiku, kter§ by poskytla celkovĨ pohled na neshody a jejich 

pŚ²ļiny. RovnŊģ vyļ²slen² n§kladŢ na neshody je prakticky nemoģn®. 

     Metriky pro tento proces nebudou v prvn² f§zi stanoveny, neboŠ v tuto chv²li nejsou ģ§dn§ 

mŊŚiteln§ data k dispozici. Po zaveden² syst®mu Ś²zen² neshod se neshody po tŚech mŊs²c²ch 

vyhodnot² a budou stanoveny limity pro neshodn® vĨrobky a pŚijata odpov²daj²c² opatŚen². PŚi 

nastavov§n² limitŢ pro neshodn® vĨrobky je nutno zohlednit skuteļnost, ģe nŊkter® vĨrobky 

jsou vyr§bŊny zak§zkovŊ v malĨch poļtech kusŢ, kde je z§kazn²kem tolerov§na vŊtġ² m²ra 

neshod. V tŊchto pŚ²padech by nastaven² nepŚimŊŚenŊ n²zkĨch limitŢ a z toho vyplĨvaj²c²ch 

opatŚen² ne¼mŊrnŊ prodraģilo vĨrobu. 

 

11.3. PŚ²ļiny 

     Hlavn² pŚ²ļinou souļasn®ho stavu je vyuģ²v§n² v²ce postupŢ pŚi evidenci a Ś²zen² neshod, a 

to bez stanoven² zodpovŊdn® osoby. 

 

11.4. N§vrh Śeġen² 

     Je nutn® zav®st jednotnou evidenci neshodnĨch vĨrobkŢ a urļit zodpovŊdnou osobu. 

K Ś²zen² a evidenci neshodn®ho vĨrobku je vhodn® vyuģ²t st§vaj²c² syst®m Pohoda, kterĨ m§ 
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implementov§n modul reklamace, jenģ odpov²d§ vġem legislativn²m poģadavkŢm a umoģŔuje 

vypracov§n² statistik a pŚehledŢ.  

     ZodpovŊdnost za Ś²zen² neshod pŚevezme konstrukļn² oddŊlen². 

     Reklamovan® d²lce budou fyzicky pŚed§ny do skladu, kde budou uskladnŊny ve 

vyhrazen®m reg§le oznaļen®m n§pisem Neshodn® d²lce. Jednotliv® d²lce budou oznaļeny 

ļervenĨm ġt²tkem, kde bude vyznaļeno ļ²slo d²lce, ļ²slo reklamaļn²ho protokolu, datum 

pŚijet² reklamace a podpis skladn²ka, kterĨ reklamaci pŚijal. Vedouc² skladu zodpov²d§ za 

vļasn® odesl§n² neshodn®ho d²lce k dodavateli. PodnŊt k odesl§n² d§v§ pracovn²k 

konstrukļn²ho oddŊlen², pŚiļemģ jeho povinnost² je posoudit typ reklamace a pŚ²padnŊ 

opr§vnŊnost. Pot® vystav² v syst®mu Pohoda reklamaļn² protokol a pŚiloģ² ho k odes²lan®mu 

d²lci. V pŚ²padŊ intern² neshody je tŚeba pŚijmout n§pravn§ opatŚen² pro zamezen² vzniku daġ² 

neshody. V pŚ²padŊ extern² neshody je nutn® vyģadovat sdŊlen² n§pravnĨch opatŚen², kter§ 

pŚijal dodavatel.  

     Prvn² vyhodnocen² neshod bude provedeno po tŚech mŊs²c²ch a n§slednŊ vģdy po pŢl roce. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Obr. 18 Ġt²tek pro neshodnĨ d²lec 

 

11.5. PŚed§n² procesu Ś²zen² neshod 

     Po zaġkolen² zodpovŊdn® osoby z konstrukļn²ho oddŊlen² na Ś²zen² neshod v syst®mu 

Pohoda a pŚechodu na novĨ syst®m Ś²zen² neshod bude celĨ proces pŚed§n konstrukļn²mu 

oddŊlen². 
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Obr. 19 Proces Ś²zen² neshod 
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12. Z§vŊr  

          C²lem t®to diplomov® pr§ce bylo navrģen² managementu kvality ve firmŊ Mecawel, 

spol. s r.o., identifikace procesŢ prob²haj²c²ch ve firmŊ a jejich nastaven² v souladu s normou 

ĻSN ESN ISO 9001.  

     PŚi Śeġen² byl aplikov§n princip metodologie DMAIC (Six Sigma), optimalizovanĨ pro 

efektivn² vyuģit² v mal® spoleļnosti.  

     Nejprve byla provedena vstupn² analĨza spoleļnosti, na z§kladŊ n²ģ byl zmapov§n 

st§vaj²c² stav. Pot® byly vybr§ny kl²ļov® procesy dŢleģit® pro Ś²zen² a chod firmy. Tyto 

procesy byly definov§ny pomoc² metodologie DMAIC a pŚiŚazeny vlastn²kŢm procesu. Byla 

vytvoŚena organizaļn² struktura spoleļnosti, definov§ny pracovn² pozice, byly sestaveny 

procesn² diagramy, navrģen pl§n ġkolen² na rok 2013 a vypracov§ny formul§Śe: projektov§ 

listina, hodnocen² dodavatelŢ a zmŊnov® Ś²zen². SouļasnŊ byl definov§n postup pŚi zakl§d§n² 

vĨrobn² dokumentace. V pŚ²loze je pak vypracovanĨ koncept PŚ²ruļky jakosti se z§kladn²mi 

tezemi a bal²ļkem formul§ŚŢ pro zaveden² Ś²zenĨch z§znamŢ.  

 

     VĨsledky lze shrnout do n§sleduj²c²ch bodŢ: 

- spoleļnost Mecawel, spol. s r.o., m§ vypracovanĨ syst®m managementu kvality; 

- definov§n² kl²ļovĨch procesŢ a urļen² jejich vlastn²kŢ vedlo k odstranŊn² duplicitn²ch 

ļinnost²; 

- formul§Śe byly doplnŊny a sjednoceny v r§mci cel® spoleļnosti; 

- zaveden² postupu pŚi zakl§d§n² vĨrobn² dokumentace odstranilo chyby vznikaj²c² 
pouģit²m neaktu§ln² dokumentace; 

- pouģit§ metoda mŢģe bĨt ve spoleļnosti d§le vyuģ²v§na jako prostŚedek k neust§l®mu 

zlepġov§n² kvality; 

- spoleļnost mŢģe zah§jit proces k certifikaci dle ĻSN EN ISO 9001; 

- vyuģit² poznatkŢ z²skanĨch studiem na VUT Brno. 

 

     Tato diplomov§ pr§ce uk§zala, ģe i v mal® organizaci lze vyuģ²t pro zlepġen² kvality a 

nastaven² procesŢ takovĨ n§stroj, jakĨm je Six Sigma. 
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Seznam pouģitĨch zkratek 

 

BOZP  Bezpeļnost a ochrana zdrav² pŚi pr§ci 

CMR  Đmluva o pŚepravn² smlouvŊ v mezin§rodn² silniļn² dopravŊ 

  ĻSN  Ļesk§ technick§ norma 

DMAIC Metodologie pro zlepġov§n² procesŢ (Define, Measure, Analyse, 

Improve, Control) 

 EN  Evropsk§ norma 

ISO Mezin§rodn² organizace pro standardizaci (International organization 

for standardization) 

QMS Quality management system 

 SĠ  StŚedn² ġkola 

 NJ  NŊmeckĨ jazyk 

 PDCA  Oznaļen² Demingova cyklu (Plan, Do, Check, Act) 

 VĠ  Vysok§ ġkola 

VZV  VysokozdviģnĨ voz²k  
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Seznam pouģitĨch symbolŢ 

Io [den]  interval objedn§v§n² 

 Mb [ks]  mnoģstv², kter® se m§ objednat 

 Mk [ks]  mnoģstv² na kanbanov® kartiļce 

 Mo [ks]  objednan® mnoģstv² 

 Maxs [ks]  maxim§ln² mnoģstv² ve skladu 

 Mins [ks]  minim§ln² mnoģstv² ve skladu 

 Pz [ks]  prŢmŊrn§ z§soba 

 S [-]  kryt² vyprodanosti 

 Sp [ks/den] prŢmŊrn§ spotŚeba  

T [den]  dodac² term²n 

         td  [den]  doba dod§n² od dodavatele 

 tk [den]  doba na jakou m§ bĨt nastavena z§soba na kanbanov® kartiļce 

to     [den]  doba pro vytvoŚen² objedn§vky n§kupn²m oddŊlen²m 

tp       [den]  doba nutn§ pro fyzickĨ pŚ²jem a evidenci do syst®mu 

tt  [den]  doba dopravy  

 Zp [ks]  pojistn§ z§soba 
 Zs [ks]  aktu§ln² skladov§ z§soba 

 ɓ [-]  faktor sn²ģen² prŢbŊģn® doby 
 ů [-]  smŊrodatn§ odchylka- variabilita popt§vky 
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Seznam pŚ²loh 

 PDP1   Koncept PŚ²ruļky jakosti 


