
 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

Abstrakt 

Diplomová práce na téma: „Tvorba logistické koncepce ve vybrané firmě“ analyzuje 

logistický systém firmy z pohledu materiálových a informačních toků ve výrobě. V teoretické 

části jsou vysvětleny jednotlivé pojmy logistiky. V analýze současné situace vybrané firmy je 

popsán současný průběh zakázky, jsou popsány činnosti, které ovlivňují průběh zakázky a 

jakým způsobem přispívají k její realizaci. Součástí práce jsou návrhy řešení v oblasti 

informačních a materiálových toků, které přispějí k zefektivnění průběhu řízení zakázky 

podnikem.  

Abstract 

The diploma thesis on the topic "Creating a Logistics Concept in a Selected Company" 

analyzes the logistics system of the company in terms of material and information flows in the 

production. 

The theoretical part explains the individual concepts of logistics. The analysis of the current 

situation of a selected company describes the current order processing, activities that affect 

order processing and how these activities  contribute to the order realization.  There are 

solution proposals in the field of information and material flows as a part of this thesis. These 

proposals  contribute to streamline the course of the order management by the company. 
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Úvod 

Diplomová práce se zabývá návrhem logistické koncepce ve společnosti Decoleta a.s., 

zejména průběhem zakázky v této společnosti a její analýzou z pohledu informačních a 

materiálových toků. Práce je rozdělena do osmi hlavních částí. 

V první části práce jsou vymezeny základní informace o společnosti, její předmět podnikání, 

popis informačních toků a ostatní informace důležité k následujícímu pochopení 

problematiky, kterou se práce zabývá. Druhou částí diplomové práce je vymezení jejich cílů a 

to jak cíle hlavního, tak i dílčích cílů, jichž má být v práci dosaženo. 

Třetí část práce tvoří analýza současné logistické koncepce ve společnosti Decoleta a.s., 

zejména analýza současného stavu průběhu zakázky v organizaci. Je zde uvedeno, která 

oddělení a jak se podílejí na zpracování zakázky. Je zde uvedeno, která oddělení a jak se 

podílejí na zpracování zakázky. 

Čtvrtou část práce tvoří analýza toků zakázky, která je rozdělena na informační tok zakázky a 

materiálový tok ve výrobě. 

V šesté části práce jsou vymezeny teoretické přístupy potřebné k vytvoření návrhové části 

práce. Je zde popsán materiálový tok obecně, logistika, možné způsoby uspořádání pracovišť, 

systém JIT, předpoklady pro jeho aplikaci, problémy, které souvisí s jeho zaváděním, a možné 

přínosy tohoto systému. Dále jsou zde popsány systémy Kanban a nutné podmínky pro jejich 

aplikaci. Dále jsou zde popsány systémy Kanban a nutné podmínky pro jejich aplikaci. 

V sedmé části diplomové práce jsou vlastní návrhy řešení a jejich přínosy. Jedná se o 

možnosti vylepšení průběhu informačních toků v zakázce a vylepšení průběhu sledování 

výroby v IS firmy. Dále jsou zde uvedeny návrhy, které přispějí k úspoře času, lepší 

informovanosti o realizaci zakázky a jsou zde uvedeny další návrhy, které by mohly být 

užitečné pro společnost. 

V poslední části jsou vymezeny ekonomické a mimoekonomické přínosy řešení. Je zde 

popsáno, zda se díky těmto změnám podařilo zajistit lepší průběh sledování zakázky a zda to 

přispělo ke zkrácení realizace celé zakázky. Budou zde navrženy změny v organizaci práce 

v oblasti expedice.  
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1 Představení firmy Decoleta a.s. 

Decoleta a.s. vznikla 1.4.2007 navázáním na úspěšnou éru soustružení dílců sahající až k roku 

1971 v tehdejší společnosti Tesla Jihlava, jejíž byla až do úplného osamostatnění součástí.  

Díky nákupu licencí na výrobu speciálních konektorů se tehdy dostala ke špičkovým 

hodinářským technologiím výroby precizních soustružených dílců malých průměrů zprvu na 

vačkových a později na numerických řízených švýcarských dlouhotočných soustružnických 

automatech.[1] 

Samostatná akciová společnost Decoleta a.s. vznikla 1.4.2007 po krátkém mezistupni, kdy od 

1.10.2006 byla v rámci restrukturalizace Tesly Jihlava soustružnická výroba soustředěna do 

nově vzniklé divize přesného soustružení.[1] 

1.1 Hlavní oblast podnikání 

Firma se zabývá výrobou přesných soustružených dílců s přesností až +/- 0,01 mm ve velkých 

sérií z tyčí o průměru do 20 mm pro automobilový průmysl a elektroniku.  Sériové počty kusů 

jsou od desítek tisíc po milióny kusů za rok. Firma také dodává vzorková množství pro 

vyzkoušení funkce výrobku u zákazníků před sériovou výrobou.[1] 

Výrobky je možné obrábět z obou čel a mohou mít frézované plošky a drážky, příčné otvory, 

vyosené otvory na čelech, vnější a vnitřní závity, válečkovaný povrch a mnoho dalších 

specifik.[1] 

 

 

Obrázek 1 Dílce firmy 
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1.2 Strojní vybavení 

jednovřetenové CNC dlouhotočné stroje Star a Tornos 

vícevřetenové CNC stroje Tornos Multideco 

vačkové automaty Tornos 

1.3 Dlouhotočné  soustružení 

Dlouhotočné soustružení se provádí na těchto automatech: 

Star  SR - 20 

Star SB - 16 

Star SR – 10 

Tornos Deco 10 

Tornos Deco 13 

Tornos Deco 20 

Tornos Gamma 20 

Manurhin KMX 532 Trend 

1.4 Vícevřetenové obrábění 

Vícevřetenové obrábění se provádí na těchto automatech: 

Tornos Multideco 20/6 

Tornos Multideco 20/8 

1.5 Výrobní činnost společnosti 

K hlavním výrobním činnostem společnosti Decoleta a.s. patří soustružení, které je 

zajišťováno výše uvedenými automaty.[1] 

Mezi sekundární činnosti patří několik operací. Jako první činnost prováděná po soustružení 

je odmaštění. Veškerá tato činnost se provádí v myčce, která zajistí ekologický proces čištění 

a odmaštění pomocí perchlorových par.[1] 

Povrchové úpravy hotových výrobků, jako je zinkování, zlacení, niklování, stříbření a 

cínování za pomoci galvanického pokovení, se provádí pomocí kooperace se 

specializovanými dodavateli.[1] 
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Žíhání se provádí pomocí zařízení, které umožňuje zpracovat materiály až do teploty 450 ᵒ C. 

Jedná se o popouštění, žíhání, vytvrzování, předehřev a další činnosti, které vyžadují přesné 

rozložení teplot na jednotlivém dílci. Pomocí této operace je možné dodat dílce o požadované 

tvrdosti.[1] 

Montáž patří mezi povýrobní operace. Firma nabízí svým zákazníkům možnost vzájemné 

montáže vyráběných dílů nebo s jinými dílci. Montáž se provádí ručně nebo na 

poloautomatech.[1] 

Balení a expedice probíhá v součinnosti se zákazníkem a podle možnosti poškození výrobku 

během přepravy se volí buď balení volné nebo v blistrech, které firma zajišťuje u 

specializovaných výrobců[1] 

1.6 Kvalita 

Ve firmě je kladen velký důraz na kvalitu vyráběných výrobků, protože ta zajistí spokojenost 

zákazníka a jeho opětovný návrat do firmy. Firma má velmi dobře propracovaný systém 

řízení jakosti. Ke kontrole kvality využívá moderně vybavené stroje a široký rozsah kvalitní 

měřící techniky, kvalitních materiálů a především odborně zdatné a zapálené zaměstnance.[1] 

Decoleta je také držitelem certifikátu managementu kvality ISO 9001 : 2008 a certifikátu 

z oblasti systému environmentálního managementu ISO 14001 : 2005. Tyto certifikáty 

vystavila renomovaná společnost TÜV SÜD [1]  

Společnost se nyní připravuje na certifikaci ISO/TS 16949.[1] 
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1.7 Organizační struktura firmy 

 

Obrázek 2 Organizační struktura firmy 

1.8 Zákazníci 

Zákazníky firmy Decoleta a.s. je možné rozdělit do několika segmentů trhu podle jejich 

zaměření. K lepšímu přehledu zákazníků nám pomůže obrázek č. 3., na kterém jsou jednotlivé 

segmenty vyjádřeny v procentech. Největší podíl trhu 58,8 % zaujímají zákazníci 

z automobilového odvětví. Druhý největší podíl 26,1 % zaujímají odběratelé se zaměřením 

své činnosti na elektroniku. Za nimi následují zákazníci ze strojírenského průmyslu 

s celkovým podílem 14 %, bílé zboží 1 % a nezařazený zbytek tvoří 0,1 %. 

 



16 

 

 

Obrázek 3  Rozdělení zákazníků (zdroj: interní zdroje firmy) 

Na obrázku 4 jsou odběratelé rozděleni podle jednotlivých krajů. 

 

 Obrázek 4  Rozdělení zákazníků podle krajů 
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1.9 Dodavatelé 

Firma Decoleta a.s. dělí své dodavatele do těchto skupin: 

Dodavatelé materiálu 

Dodavatelé strojů pro rozšíření výroby 

Dodavatelé kooperací se dělí na: 

Dodavatelé povrchových úprav 

Dodavatelé tepelných úprav 

Dodavatelé broušení 

Dodavatelé externí kontroly – využívané nepravidelně, pouze z kapacitních důvodů 

1.10 Popis informačních toků 

Firma od svého založení v roce 2007 využívala informační systém od společnost Altec.  Tento 

informační systém ve své době nabízel pouze vedení kompletního účetnictví. Nebylo možné zde 

realizovat řízení a plánování výroby tak, jak je tomu dnes. K tomuto účelu využívala firma 

program Access, s jehož pomocí byly spravovány výrobní zakázky včetně veškeré související 

agendy. 

Proto se firma v roce 2013 rozhodla pro pořízení nového informačního systému  QI od společností 

DC Concept a.s. 

Tento systém byl plně přizpůsoben požadavkům firmy tak, aby zde bylo možné sledovat veškeré 

činnosti, které firma provádí v souvislosti se svojí podnikatelskou aktivitou. Informační systém 

obsahuje tyto moduly:      

 

 ekonomický  

 lidské zdroje 

 obchod a marketing 

 řízení firmy 

 výroba [2] 
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Obrázek 5  Přehled modulů QI [2] 

Ekonomický modul nabízí efektivní řízení toku firemních financí. Umožňuje zpracování 

kompletního účetnictví firmy, vedení firemního majetku. Jeho součástí je také služba s názvem 

Insolvenční rejstřík, kde jsou nabízeny informace o obchodních partnerech společnosti, kteří jsou 

v insolvenci.[3] 
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Obrázek 6  Ekonomický modul [3] 

 

Modul lidské zdroje umožňuje vedení evidence o zaměstnancích. Sleduje jejich docházku, kariéru, 

vyhodnocuje jejich výkony a pomáhá při plánování jejich osobního rozvoje. 
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Obrázek 7  Modul lidské zdroje [4] 

Modul Obchod a marketing obsahuje podsložku sklady, obchod, CRM, marketing. Podsložka 

sklady nabízí okamžitý přehled o veškerých zásobách, jejich cenách, stavech 

a připravenosti. Pomáhá řešit komplexní řízení hmotných toků mezi sklady a poskytuje statistiky 

související s veškerými pohyby zboží. Systém umožňuje na každém skladě sledovat příjmy, 

převody, výdeje a stav zásob, ocenit je metodou FIFO nebo použít průměrné skladové 

ceny. Skladová evidence umožňuje blokace a rezervace zboží, zpracuje uzávěrky a inventury 

skladů, zobrazí historii pohybů všech skladových položek, sledování kusů, sériová čísla, šarže 

apod. Nabízí také práci s vratnými obaly s přímým napojením na finanční oblast.[5] 

Podsložka obchod v modulu obchod a marketing umožňuje zpracování veškerých obchodních 

operací a dokladů spojených s objednáváním a prodejem zboží. Systém je vybaven funkcí 

zajišťující rezervace a blokace zboží, které je rezervováno určitou skupinou dokladů nebo je 

blokováno a zároveň je chrání před použitím ve vybraných dokladech.[6] 
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Obrázek 8  Modul obchod a marketing [6] 

Podsložku CRM využívá firma pro lepší řízení vztahů se svými zákazníky a partnery, aby mohli 

využít každou nabízenou obchodní příležitost. Umožňuje detailní sledování, řízení 

a zaznamenávání veškeré aktivity související s řízením obchodního případu, včetně celé historie 

jeho vývoje a poskytuje podrobný pohled na finanční i logistické doklady související s konkrétním 

obchodním případem.[7] 

Nabízí firmám možnost řešit nabídky v tuzemské, či zahraniční měně, vytvářet přehledy zakázek 

a jejich výkonů, vytvářet ceníky pro různé trhy, s různou platností a rozličnými slevami 

a akcemi.[7] 
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Obrázek 9  Modul CRM [7] 

Podsložka marketing obsahuje celou řadu nástrojů k pořádání a organizaci marketingových 

kampaní. Umožňuje připravovat, evidovat a řídit marketingové kampaně.[8] 

 

Obrázek 10 Modul marketing [8] 
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Modul řízení firmy nabízí přehled nad zadáváním úkolů zaměstnancům, pomáhá s udržením 

přehledu nad postupem jednotlivých projektů.[9] 

 

Obrázek 11 Modul řízení firmy [9] 

Modul výroba pomáhá řešit plánování kapacit strojů a zaměstnanců, podporuje dlouhodobé 

plánování prodeje, nákupu i celé výroby. Umožňuje přizpůsobovat plán operativním změnám. Při 

dlouhodobém plánování rozvrhne plánované odstávky strojů, náklady na materiál. [10] Umožňuje 

rozložit kapacity při nečekané poruše stroje, sestavování plánů pro jednotlivé osoby, stroje, dílny 

a  střediska. Nabízí tvorbu plánů kooperací včetně cen a termínů. U každé zakázky dochází ke 

sledování spotřeby materiálu. Modul pomáhá identifikovat méně ziskové a ztrátové provozy. 

Umožňuje podporu dílenského řízení výroby. Průběžně sleduje neshody a odchylky ve výrobě. 

Provádí monitoring hodnocení jakosti dodávek. V systému je možné ihned zjistit, kde došlo 

k neshodám. [10] [11] 
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Obrázek 12 Modul výroba [10] 
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2 Cíle práce 

Hlavním cílem diplomové práce je tvorba logistické koncepce s provázaností s dalšími 

činnostmi podniku, které mají zajistit plynulé materiálové toky.  

V diplomové práci má být dosaženo následujícího cíle: Na základě analýzy logistického 

systému firmy z pohledu materiálových a informačních toků ve výrobě zjistit, které činnosti 

ovlivňují průběh zakázky a jakým způsobem přispívají k její realizaci. Hlavním cílem bude 

vytvořit konkrétní návrhy řešení v oblasti informačních a materiálových toků, které 

přispějí  k  zefektivnění průběhu řízení zakázky podnikem  

Dílčími cíli jsou: 

 Popis podnikání ve vybrané společnosti 

 Analýza současné logistické koncepce firmy  

 Analýza informačních toků zakázky 

 Závěry z analýzy informačních toků 

 Závěry analytické činnosti 

 Teoretické přístupy k řešení  

 Tvorba návrhu materiálových toků 

 Návrh vazeb řízení výroby a logistických koncepcí 

 Návrh logistické koncepce 

 Podmínky realizace řešení 

 Přínosy realizace řešení 
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3 Analýza současné logistické koncepce firmy 

3.1 Analýza studie průběhu zakázky organizací 

V této části je popsán průběh zakázky u společnosti Decoleta a.s. s popisem logistických procesů 

která provádí jednotlivá oddělení, účastnící se zakázky. 

3.1.1 Funkce logistiky 

Přijaté objednávky od zákazníka se evidují do systému okamžitě po jejich přijetí. Do informačního 

systému firmy se zadávají identifikační údaje odběratele, pokud se jedná o nového zákazníka. 

Pokud je zákazník v systému již evidován, postačí zadat číslo odběratele a zbývající údaje, 

kterými jsou název, IČO, DIČO. Sídlo zákazníka se doplní automaticky dle uvedeného 

evidenčního čísla. Evidenční číslo objednávky se vyplní automaticky. 

 

 

Obrázek 13 Přijaté objednávky 
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Tlačítkem „Položky dokladu“ se vyvolá formulář pro řádky přijaté objednávky. Zde se postupně 

doplňuje kód zboží, objednané množství, požadované datum dodání a cena za jednotku.  

 

Založená přijatá prodejní objednávka je ve stavu „Zaevidována“. V tomto stavu se nenabízí 

k vykrývání dodacích listů a není s ní uvažováno v systému blokací a rezervací. Pracovník 

oddělení prodeje po zavedení prodejní objednávky přepne objednávku do stavu „Potvrzená“. 

Tímto je objednávka uvolněna pro vykrytí ze skladu zboží a začne blokovat disponibilní zboží, 

případně vytvářet požadavky na výrobu. 

 

 

Obrázek 14  Položky všech přijatých objednávek 
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Aby mohla být objednávka převedena ze stavu Zaevidovaná do stavu Potvrzená, je nutné, aby 

oddělení nákupu, technologie a výroby provedla činnosti, po kterých to bude možné. Popis těchto 

činností bude popsán v další části. 

 

Někteří odběratelé na začátku září, kdy u firmy Decoleta a.s. začíná účetní období, dohodnou 

s firmou celkový objem odebraného množství kusů v daném roce. Pracovník nákupu na základě 

této informace vytvoří rámcovou objednávku bez časového rozlišení na celoroční objem odběru 

daného zákazníka, kterou zaeviduje do informačního systému. 

 

Zákazník stanoví cykly dodávek a pracovník prodeje dohodnutým způsobem vygeneruje na 

webové stránce zákazníka objednávku, která se zadá do systému jako data interní přijaté 

objednávky IPOKS.  

 

Obrázek 15 Přijaté objednávky IPOKS 

Pracovník prodeje podle požadovaného data odeslání vytvoří požadavek na výrobu (pokud si 

nezablokovala zboží ze skladu), která si vede přehled odvolávek v xls tabulce, kde se eviduje 

přehled zrealizované výroby pro konsignační sklady. K datu odeslání vystaví pracovník 
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prodeje z dokladu IPOKS skladovou výdejku převodem ze skladu expedice na příslušný 

konsignační sklad. 

 

        Obrázek 16  Odvolávky u výroby 
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Firma ve svém informačním systému neeviduje objednávky, které byly tímto způsobem 

zrealizovány. 

 

  Obrázek 17 Rámcové objednávky 

Některé výrobní postupy jako např. pokovení, firma vykonává formou kooperace, kdy se nakupuje 

určitá služba u jiného dodavatele. Vhodného dodavatele schopného zajistit požadovanou 

kooperaci vybere oddělení nákupu.  
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3.1.2  Funkce nákupu 

Oddělení nákupu vede evidenci dodavatelů v rámci obchodních partnerů a využívá ji při 

obchodním styku. Nákup vede databázi nakupovaných položek v rámci číselníku zboží a 

využívá ji pro tvorbu objednávek a nabídek. 

 

Požadavky na nákup jednicového materiálu jsou generovány IS, referent nákupu je pravidelně 

kontroluje, aby byly včas uplatněny u dodavatelů. Zákazníkovi před potvrzením objednávky 

na výrobek potvrdí požadované množství, případně termín dalšího dodání potřebného 

materiálu. Vyjádření k materiálovému zajištění se zapisuje do IS do poznámky ke každé 

„Přijaté objednávce“. 

 

Informační systém na základě parametrického zadání analyzuje stav zásob a očekávané 

budoucí či nedokončené příjmy a výdeje. S respektováním dodacích podmínek a nastavených 

mezních zásob vytvoří seznam materiálů, které chybí, a analyzuje situaci z hlediska známých 

dodavatelů. 

 

Obrázek 18 Seznam zboží pro objednání 
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Systém vede u vydaných objednávek tři data: 

 Požadované datum dodání, které je nastaveno při tvorbě vydané objednávky. 

 Potvrzené datum dodání (rozumí se dodavatelem). 

 Datum dodání, které je dáno požadavkem nebo potvrzeným datem, pokud existuje. 

Na základě tohoto seznamu odešle pracovník nákupu objednávku materiálu jednotlivým 

dodavatelům. 

3.1.3 Funkce technologie 

Pracovník technologie v rámci tvorby technologické dokumentace u nového dílce nejprve 

vypracuje dílenský návrh, kde se kontrolují rozměry, použité korekce nástrojů, návrh 

opracování a tolerance. 

Poté následuje vypracování nástrojového plánu, kde se uvádí použité množství nástrojů, 

stanovení umístění nástrojů v nástrojových hlavách a dále se stanoví použité upínací nářadí. 

Provede se vypracování programu, kde se stanoví sled jednotlivých kroků obrábění danými 

nástroji. Stanoví se obráběcí podmínky s ohledem na čas obrábění a trvanlivost nástrojů. 

Dílec se zadá do QI systému včetně verzí, které jsou odlišné podle použitého stroje. Zde se 

uvádí sled jednotlivých operací výroby s potřebnými časy. 
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Obrázek 19 Založení verzí do QI systému 

Následuje vytvoření kusovníku, kde se uvede označení materiálu potřebného k výrobě, 

množství v kilogramech vzniklého odpadu, a to ve formě třísek a zbylých tyčí. Následuje 

uvedení balícího materiálu s ohledem na velikost, hmotnost a možnost poškození. 

 

Obrázek 20 Vypracování kusovníku 
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Jako poslední krok následuje vypracování kontrolní návodky, ve které je uvedeno, jaké 

rozměry se mají na daném výrobku kontrolovat včetně příslušné tolerance a jaké měřidlo se 

má pro dané měření použít. Také se zde uvádí četnost daného měření. 

3.1.4 Výroba 

Oddělení výroby jako poslední na základě výše uvedených operací provede v systému 

založení výrobní zakázky. Zde je nutné zadat stav výrobní zakázky (připravovaná, schválená, 

zařazená do výroby, rozpracovaná, dokončená, pozastavená, zrušená), systém automaticky 

nabídne stav Připravovaná. Uvede se řada, podtyp, datum vytvoření, hospodářské středisko, 

datum dodání. 

Na základě této operace se vygeneruje evidenční číslo zakázky. 

 

Obrázek 21  Evidenční číslo zakázky 
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Pracovník oddělení výroby zjistí, zda je daná výrobní zakázka vykryta materiálem, případně 

kdy bude materiál k dispozici. Tento údaj zadává pracovník nákupu u přijaté objednávky. Na 

základě tohoto termínu a podle plánovací tabule, která obsahuje údaje o vytíženosti 

jednotlivých strojů, stanoví termín realizace dané zakázky. 

1.  

Obrázek 22 Plánovací tabule 

2.  

Pracovník oddělení výroby zadá u přijaté objednávky požadované datum dodání, které musí 

být shodné s požadovaným termínem zákazníka, pokud si tento termín zákazník zadal. 

Oddělení nákupu poté sdělí zákazníkovi požadovaný termín dodání. 
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Obrázek 23  Objednávka přijatá s požadovaným termínem dodání 

3.1.5 Kontrola 

Firma používá dvojí kontrolu a to stoprocentní a vstupní. 

3.1.6 Expedice 

Výrobky jsou po ukončení výroby a provedené kontrole evidovány na skladu hotových 

výrobků k expedici. Odtud jsou vydávány a odesílány přímo odběratelům, a to k přímému 

odběru nebo odběru prostřednictvím konsignačního skladu Decoleta.  

Systém umožňuje, aby výrobky byly přiřazeny k přijatým objednávkám okamžitě po 

příjmu z  výroby. Pracovník expedice má tak možnost kontrolovat připravenou expedici a její 

úplnost.  

Pomocí seznamu položek objednávek přijatých za použití vhodných filtrů lze získat přehled 

přijatých objednávek podle data dodání, zablokovaného zboží pro expedici u přijaté 

objednávky a stavu vykrytí. 
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Obrázek 24 Položky všech objednávek přijatých 

Pracovník expedice na základě těchto údajů zjistí, které dodávky mají v daném termínu 

proběhnout, a na ně vystaví dodací listy. Zboží se umísťuje na prodejní doklady překlopením 

z přijaté objednávky. Dodací list je možné stejně jako fakturu vystavit i bez disponibilní 

zásoby na skladě. Při souvisejícím výdeji ze skladu hotových výrobků systém hlásí nedostatek 

zásoby na skladě a podle stavu zapnutého režimu blokací může nebo nemusí povolit výdej. 

Pro rychlé provedení všech úkonů a dokladů souvisejících s  expedicí a fakturací je efektivní 

využít jako výchozí funkci „Tvorba dodacího listu“, která umožňuje vytvořit dodací list z více 

přijatých objednávek či jejich částí. Více dodacích listů lze umístit na jeden doklad faktury. 

Přímo do formuláře dodacího listu vydaného se překlopí položky zboží z objednávky přijaté a 

následně se generují výdejky s provedením odpisů ze skladu hotových výrobků. 

Po sestavení výdajového dodacího listu dojde k expedici výrobků a zboží a po odsouhlasení, 

popř. opravě skutečnosti na výdajovém dodacím listu dochází k samotnému výdeji ze skladu. 

Celý průběh expedice hotových výrobků je zobrazen na obrázku 26. 
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Obrázek 25 Průběh expedice výrobků 

4 Analýza toků zakázky 

Na základě zaslané objednávky na projektové oddělení novým zákazníkem, která splňuje 

požadavky velikosti zakázky, která je minimálně 10 000 kusů pro opakovanou výrobu 

z důvodu souvisejících nákladů, vypracuje pracovník projektového oddělení kalkulaci. Na 

základě této kalkulace se odešle zpět zákazníkovi cenová nabídka dílce s otevřenou kalkulací, 

aby bylo možné v případě potřeby upravit výši jednotlivých položek kalkulačního vzorce tak, 

aby to vyhovovalo oběma stranám. 

Poté co zákazník souhlasí s nabízenou cenou, se objednávka s technickým výkresem předá 

následujícím oddělením: 

Vedoucí výroby -  provede zaplánování do výroby.  

Vedoucí kvality – připraví veškeré dokumenty pro vzorkování. 
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Vedoucí technologie – zhotovení technické přípravy. 

Vedoucí nákupu a prodeje – provede zaevidování objednávky a zajistí nákup materiálu. 

 

Obrázek 26  Počet zakázek za období 2013 - 2015 

 

 

 

Obrázek 27  Plánovací tabule 
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Na základě objednávky se nejprve vyrobí vzorky v rozsahu 100 – 1 000 kusů dle požadavku 

zákazníka. Po písemném odsouhlasení kvality vyrobených vzorků a dodaného množství 

zákazníkem uvede pracovník výroby v informačním systému podle plánovací tabule  (obrázek 

27) termín zahájení výroby a pracovník nákupu provede zaevidování zakázky do 

informačního systému, kde se mimo jiné také uvede termín dodání. 

 

Obrázek 28 Objednávka přijatá s termínem dodání 

Pracovník nákupu před potvrzením objednávky na výrobek potvrdí zákazníkovi požadované 

množství, případně termín dalšího dodání potřebného materiálu. Vyjádření k materiálovému 

zajištění se zapisuje do IS do poznámky ke každé „Přijaté objednávce“. 

Pracovník oddělení technologie u nového dílce nejprve vypracuje dílenský návrh, kde se 

kontrolují rozměry, použité korekce nástrojů, návrh opracování a tolerance.  Poté se vypracuje 

nástrojový plán, kde se uvádí použité množství nástrojů, stanovení umístění nástrojů 

v nástrojových hlavách a dále se stanoví použité upínací nářadí. 

Provede se vypracování programu kde se stanoví sled jednotlivých kroků obrábění danými 

nástroji. Stanoví se obráběcí podmínky s ohledem na čas obrábění a trvanlivost nástrojů. 

Dílec se zadá do QI systému včetně verzí, které jsou odlišné podle použitého stroje. Zde se 

uvádí sled jednotlivých operací výroby s potřebnými časy. 
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Jako poslední krok se provede vypracování kontrolní návodky, ve které je uvedeno jaké 

rozměry se mají na daném výrobku kontrolovat včetně příslušné tolerance a jaké měřidlo se 

má pro dané měření použít. Také se zde uvádí četnost daného měření. 

Pracovník oddělení kvality připraví veškeré dokumenty pro vzorkování. 

Oddělení výroby jako poslední na základě výše uvedených operací provede v systému 

založení výrobní zakázky. Zde je nutné zadat stav výrobní zakázky (připravovaná, schválená, 

zařazená do výroby, rozpracovaná, dokončená, pozastavená, zrušená), systém automaticky 

nabídne stav připravovaná. Uvede se řada, podtyp, datum vytvoření, hospodářské středisko, 

datum dodání (kdy má být zakázka vyrobena). 

Na základě této operace se vygeneruje evidenční číslo zakázky. 
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Obrázek 29 Objednávka přijatá s evidenčním číslem zakázky 
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Pracovník oddělení výroby zjistí, zda je daná výrobní zakázka vykryta materiálem, případně 

kdy bude materiál k dispozici podle údaje zadaného pracovníkem nákupu u přijaté 

objednávky. Na základě tohoto termínu a podle plánovací tabule, která obsahuje údaje o 

vytíženosti jednotlivých strojů, se stanoví termín realizace dané zakázky. 

 

Obrázek 30 Plánovací tabule 

Pracovník oddělení výroby zadá u přijaté objednávky požadované datum dodání, které musí 

být shodné s požadovaným termínem zákazníka. Pokud si tento termín zákazník zadal. 
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Oddělení nákupu poté sdělí zákazníkovi požadovaný termín dodání. 

K zákazníkům firmy patří také několik společností, pro které společnost vyrábí výrobky na 

konsignační sklad. U tohoto typu zakázek je informační tok následující: 

Odběratel na začátku měsíce září, kdy u firmy Decoleta a.s. začíná účetní období, dohodne 

s firmou celkový objem produkce v daném roce. Pracovník prodeje na základě této informace 

Obrázek 31  Objednávky přijaté s požadovaným termínem dodání 
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vytvoří rámcovou objednávku POKSI bez časového rozlišení na celoroční objem odběru 

daného zákazníka, kterou zaeviduje do informačního systému. 

 

Obrázek 32  Zaevidované zakázky na konsignační sklad 

Firma se zavázala dodržovat na těchto skladech zásobu dle přání zákazníka (např. ve výši 

desetidenní spotřeby).  

 

Obrázek 33  Interní přijaté objednávky POKSI 
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Mistr výroby vytvoří dle přijaté interní objednávky výrobní zakázku. Zboží je odesíláno do 

skladu dle odvolávek, které jsou dostupné na webovém portálu zákazníka. 

K datu odeslání vystaví pracovník expedice z dokladu POKSI skladovou výdejku převodem, 

ze skladu expedice na příslušný konsignační sklad. 

 

Obrázek 34  Odvolávky u výroby 

Firma ve svém informačním systému neeviduje objednávky, které byly tímto způsobem 

zrealizovány. 
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Obrázek 35 Rámcové objednávky 

U zakázek, které se ve firmě již někdy realizovaly, je postup zpracování zakázky stejný jako u 

nově přijaté zakázky, pouze s tím rozdílem, že zákazník zašle svou objednávku přímo 

referentu prodeje, který provede její zaevidování do informačního systému. Poté pracovník 

nákupu na základě objednávky provede v případě potřeby objednání materiálu. Pracovník 

oddělení výroby provede zaplánování dané zakázky do výroby. Na základě termínu realizace 

zakázky se zákazníkovi potvrdí termín dodání zakázky. 

4.1 Informační tok zakázky  

U každé realizované zakázky je mimo jiné důležité, jaké informace obdrží jednotliví účastnící 

dané zakázky. 

Oddělení prodeje obdrží od zákazníka následující informace: 

Označení zadavatele zakázky 

Označení dílce 

Označení materiálu 

Požadované množství 

Na základě těchto informací se zjistí zda je zákazník v systému již evidován. Pokud je zde 

evidován, stačí zadat číslo odběratele a zbývající údaje, kterými jsou název, IČO, DIČO. 
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Sídlo zákazníka se doplní automaticky dle uvedeného evidenčního čísla. Evidenční číslo 

objednávky se vyplní automaticky. 

 

Obrázek 36  Objednávka přijatá s evidenčním číslem zakázky 

Tlačítkem „Položky dokladu“ se vyvolá formulář pro řádky přijaté objednávky. Zde se 

postupně doplňují kód zboží, objednané množství, požadované datum dodání a cena za 

jednotku.  

Založená přijatá prodejní objednávka je ve stavu „Zaevidována“. V tomto stavu se 

nenabízí k vykrývání dodacích listů a není s ní uvažováno v systému blokací a rezervací. 

Pracovník oddělení prodeje po zavedení prodejní objednávky přepne objednávku do stavu 

„Potvrzená“. Tímto je objednávka uvolněna pro vykrytí ze skladu zboží a začne blokovat 

disponibilní zboží případně vytvářet požadavky na výrobu. Ke každé objednávce se po 

jejím zaevidování musí vyjádřit oddělení technologie a nákupu. 
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Oddělení nákupu, potvrdí požadované množství, případně termín dalšího dodání potřebného 

materiálu. Vyjádření k materiálovému zajištění se zapisuje do IS do poznámky ke každé 

„Přijaté objednávce“. 

Informační systém na základě parametrického zadání analyzuje stav zásob a očekávané 

budoucí či nedokončené příjmy a výdeje. S respektováním dodacích podmínek a nastavených 

mezních zásob vytvoří seznam materiálů, které chybí a analyzuje situaci z hlediska známých 

dodavatelů. 

 

Obrázek 37  Seznam zboží pro objednání 

Na základě těchto informací pracovník nákupu objedná chybějící materiál, který je potřeba 

k výrobě zakázky. 

Systém vede u vydaných objednávek tři data: 

 Požadované datum dodání, které je nastaveno při tvorbě vydané objednávky 

 Potvrzené datum dodání, rozumí se dodavatelem 

 Datum dodání, které je dáno požadavkem nebo potvrzeným datem, pokud existuje. 

Na základě tohoto seznamu odešle pracovník nákupu objednávku materiálu jednotlivým 

dodavatelům. 
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Pracovník oddělení technologie provede vypracování programu, kde se stanoví sled 

jednotlivých kroků obrábění danými nástroji. Stanoví se obráběcí podmínky s ohledem na čas 

obrábění a trvanlivost nástrojů. 

Dílec se zadá do QI systému včetně verzí, které jsou odlišné podle použitého stroje. Zde se 

uvádí sled jednotlivých operací výroby s potřebnými časy. 

Následuje vytvoření kusovníku, kde se uvede označení materiálu potřebného k výrobě, 

množství v kilogramech vzniklého odpadu, a to ve formě třísek a zbylých tyčí. Následuje 

uvedení balícího materiálu s ohledem na velikost, hmotnost a možnost poškození. 

Jako poslední krok následuje vypracování kontrolní návodky, ve které je uvedeno, jaké 

rozměry se mají na daném výrobku kontrolovat včetně příslušné tolerance a jaké měřidlo se 

má pro dané měření použít. Také se zde uvádí četnost daného měření. 

Oddělení výroby jako poslední na základě výše uvedených operací provede v systému 

založení výrobní zakázky. Zde je nutné zadat stav výrobní zakázky (připravovaná, schválená, 

zařazená do výroby, rozpracovaná, dokončená, pozastavená, zrušená), systém automaticky 

nabídne stav připravovaná. Uvede se řada, podtyp, datum vytvoření, hospodářské středisko, 

datum dodání (kdy má být zakázka vyrobena). 

Na základě této operace se vygeneruje evidenční číslo zakázky. 

Pracovník oddělení výroby zjistí, zda je daná výrobní zakázka vykryta materiálem, případně 

kdy bude materiál k dispozici podle  údaje zadaného pracovníkem nákupu u přijaté 

objednávky. Na základě tohoto termínu a podle plánovací tabule, která obsahuje údaje o 

vytíženosti jednotlivých strojů se stanoví termín realizace dané zakázky. 

Pracovník oddělení výroby zadá u přijaté objednávky požadované datum dodání, které musí 

být shodné s požadovaným termínem zákazníka. Pokud si tento termín zákazník zadal. 

Podle výše popsaných skutečností lze konstatovat, že je dostatečně zajištěno, aby se 

k jednotlivým pracovníkům dostaly potřebné informace, které jsou potřebné k realizaci 

zakázky. 

Bylo by vhodné v informačním systému u seznamu objednávek přijatých vytvořit nové pole 

např. s označením poznámky, do kterého by pracovníci těchto oddělení uváděli datum, kdy 

byl jejich úkol splněn. Průběh informačních toků k zakázce tím bude efektivnější zejména 
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z hlediska časové úspory při vyhledávání informací o tom, zda všechna oddělení splnila vše 

potřebné k úspěšné realizaci zakázky.  

4.2 Materiálový tok ve výrobě 

Materiál je doručen do firmy na základě objednávky pracovníka nákupu. Doručený materiál je 

směřován do oblasti pro kontrolu materiálu, kde se po provedené kontrole kvality a množství 

přidělí danému materiálu příslušná šarže. Pokud dojde při příjmu k reklamaci nebo se později 

zjistí neshoda, je reklamované zboží buď dočasně odstaveno z výdeje v hlavním skladu až do 

vyřešení, nebo je převedeno na reklamační sklad, kde je evidováno až do vyřešení reklamace. 

Tímto způsobem je dodáván veškerý materiál, a to ať se jedná o materiál pro výrobu, nářadí, 

nástroje, spotřební nebo režijní materiál. 

Na základě kusovníku v technické přípravě výroby a zakázkových kusovníků je požadován 

základní materiál k výdeji na dílnu. 

 

Obrázek 38  Sledování toku materiálu v informačním systému 

Materiál je vydáván z hlavního skladu v bednách označených čárovým kódem. 

Nespotřebovaný materiál je vracen zpět do skladu ze zakázky, na kterou byl vydán. Zbytky 

tyčí a odpad jsou po zvážení převáděny na sklad odpadu. 

Materiál je ze skladu převezen k určenému stroji, na kterém se provede příslušná operace 

podle technologického postupu. V průběhu výroby pracovník lítací kontroly odebírá ke 

kontrole v hodinových časových intervalech předepsané množství kusů, které po provedení 

kontroly podle technologického postupu opět vrací k příslušnému stroji. 
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Na konci směny jsou všechny vyrobené kusy převezeny k odmaštění a odtud se čisté kusy 

přesouvají v dávkách na výstupní kontrolu. Na základě technologického postupu zakázky jsou 

některé operace předávány na kooperující dodavatele. Tato operace se v informačním systému 

zaznamenává u zakázky jako kooperace. Jedná se především o povrchové úpravy (galvanika), 

tepelné zpracování (žíhání, kalení). 

Pro sledování toku materiálu v rámci kooperace a sledování množství materiálu 

u  kooperujícího partnera je pro každého z kooperujících partnerů zřízen v informačním 

systému vlastní konsignační sklad. 

 

Obrázek 39  Konsignační sklad u kooperací 

V rámci objednávky na kooperace je možné vytvořit příjemku rozpracovaných polotovarů, 

případně převodku materiálu na kooperační sklad. 

 Na základě dodacího listu kooperace je možné vytvořit výdejku materiálu a polotovarů 

z  kooperačního skladu odpovídající potřebě materiálu na vykázané kooperace do výroby. 

 Při příchodu dodávky z kooperace pracovník expedice potvrdí vrácené množství na dodacím 

listu přijatém. 

Materiál je poté odeslán zpět na výstupní kontrolu. Po jejím provedení následuje zabalení 

materiálu a jeho odeslání zákazníkovi. 
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Obrázek 40  Materiálový tok ve výrobě 
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5 Závěry analytické části 

5.1 Závěry analýzy materiálových toků 

U přijatých objednávek, které jsou evidovány v seznamu přijatých objednávek, se neuvádí 

vyjádření oddělení nákupu, výroby a technologie.  

Chybí přehled o dílcích, které jsou před kooperací. U konkrétní zakázky nelze zjistit, zda 

prošla výstupní kontrolou nebo je fyzicky na skladě. K tomuto problému dochází především, 

pokud je větší počet zakázek. 

 

Obrázek 41  Počet kusů před kooperací 

Kusy, které byly odeslány na kooperaci, je možné dohledat v přehledu všech objednávek 

vydaných, tak, jak je to zobrazeno na obrázku č. 43 

 

Obrázek 42  Položky všech objednávek vydaných 
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V informačním systému nedochází ke sledování zakázek, které firma vyrábí pro své 

zákazníky na konsignační sklad. Toto se děje mimo informační systém prostřednictvím 

tabulky v xls souboru na oddělení výroby. 

Oddělení kontroly nemá v informačním systému přehled o tom, které výrobky se mají 

v daném týdnu vyexpedovat, a tudíž je nutné u nich provést přednostní kontrolu kvality. 

5.2 Závěry analýzy informačních toků zakázky 

V průběhu výroby zakázky nemá oddělení kvality informace o tom, které kusy a z jaké 

zakázky je nutné v daném okamžiku zkontrolovat. Zároveň nemá informace o tom, které kusy 

a kdy mají být odeslány zákazníkovi. 

V prostoru před oddělením kontroly se skladuje materiál, který má být zkontrolován. Kontrola 

tohoto materiálu se neprovádí podle časové souslednosti. 

Při změně ceny materiálu nedochází k automatické změně v informačním systému firmy. 

Vylepšit průběh sledování výroby v informačním systému firmy. 
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6 Vymezení teoretických přístupů 

6.1  Materiálový tok 

Materiálový tok z hlediska celkového logistického procesu je pro každou výrobní společnost 

velice důležitý. Jedná se o cílevědomý, hospodárně řízený pohyb materiálu, informací, ale 

také financí zpravidla pomocí manipulačních a dalších technických prostředků a zařízení tak, 

aby materiál, informace a finance byly ve stanovený čas k dispozici na stanoveném místě a 

v potřebném množství a odpovídající kvalitě. V našem případě se nejedná o konkrétní druh 

materiálu, ale jde o materiál v obecném pojetí. 

 

Pod pojmem materiálový tok chápeme tok surovin, hotových výrobků a polotovarů. 

Materiálový tok je ovlivněn požadavky na způsob dopravy, skladování, manipulace, způsobu 

balení, objemem, hmotností, tvarem a rozměry materiálů.[12] 

 

 

Obrázek 43 Schéma toku informací a materiálu 

Předmětem řízení materiálových toků je předvídání materiálových požadavků, zjišťování 

zdrojů a získávání materiálů, dopravení a zavedení materiálů do podniku a monitorování stavu 

materiálů jakožto běžného aktiva. [12] 

K hlavním cílům a úkolům řízení materiálových toků patří optimalizace nákladů na materiál, 

nákladů na kapitál a režijní náklady. Dále je nutné zajistit včasnou reakci na požadavky 

výroby a zákazníků. V oblasti kvality je nutné udržovat požadovanou kvalitu materiálů. Musí 

se také optimalizovat objem vázaného kapitálu v zásobách a podporovat podporu prodeje a 

útvaru vývoje.[13] 
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Všechny výše uvedené cíle jsou uvedené v následujícím grafu. 

 

Obrázek 44 Cíle integrovaného řízení oblasti materiálů 

Řízení materiálových toků je pro provoz podniku velice důležitý z toho důvodu, že kapitál, 

který firma vynaloží na nákup materiálu, je možné vynaložit na jiné kapitálové prostředky 

(jako jsou stroje, zařízení apod.), kterými podnik disponuje. Ve snaze firmy uspokojovat 

rostoucí potřeby odlišných tržních segmentů rozšiřuje svůj sortiment a to způsobuje zvýšení 

kladiny používaného materiálu v provozu. Z tohoto důvodu je nutné při řízení materiálových 

toků respektovat ekonomické, časové i prostorové hledisko. [13] 

6.2 Logistika 

Pomocí logistiky se řídí materiálové, informační a finanční toky za účelem včasného splnění 

požadavků koncového zákazníka s přihlédnutím na přiměřenou míru zisku v celém toku 

materiálu. Logistika napomáhá při plnění potřeb finálního zákazníka. Logistika napomáhá při 

vývoji výrobku, výběru dodavatele a odpovídajícím způsobem napomáhá při vlastní realizaci 

potřeb zákazníka. Napomáhá s efektivním přemístěním požadovaného výrobku k zákazníkovi 

a napomáhá při zajištění likvidací morálně i fyzicky zastaralého výrobku.[14] 

Christof Schulte definuje logistiku jako: „integrované plánování, formování, provádění a 

kontrolování hmotných a s nimi spojených informačních toků od dodavatele do podniku, 

uvnitř podniku a od podniku k odběrateli“[15] 
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6.3 Hledisko prostorového uspořádání výrobního procesu 

Materiálové toky jsou v podniku řízeny pomocí logistických výrobních procesů. Proces 

můžeme definovat jako organizovanou skupinu vzájemně souvisejících činností, které 

prochází jedním či více organizačními útvary v případě podnikového procesu nebo více 

spolupracujícími organizacemi v případě mezipodnikového procesu, které vzájemně souvisí 

s činnostmi, s jejichž pomocí přeměňujeme vstupy na výstupy.[18] 

Při prostorovém a organizačním uspořádání výrobního procesu je nutno řešit uspořádání 

pracovišť takovým způsobem, aby byl co nejlépe zajištěn plynulý tok materiálu. Podle 

způsobu, kterým vynakládaná práce pomáhá k přetváření vstupních materiálů na výrobek, se 

dělí výrobní procesy na: 

 technologické 

 netechnologické 

6.4 Způsoby uspořádání pracovišť 

Uspořádání pracovišť, které ovlivňuje rychlost, vzdálenost a plynulost přepravy se dělí na 

technologické, předmětné (proudové), buňkové uspořádání s pevnou pozicí výrobku a 

uspořádání kombinované. 

6.4.1 Technologické uspořádání pracovišť 

Technologické uspořádání výroby (označované také jako dílenské) má k dispozici skupinu 

strojů se shodnou funkcí, nejednotné pořadí zpracování na základě technologických postupů, 

nepožaduje se přesné určení stroje, ale pouze funkce daná technologickým postupem, u 

zakázek není určen jednotný čas zpracování a není pevně stanoven rytmus průběhu výroby. 

[19] 

Pracoviště, která vykonávají stejné typy operací, se prostorově soustředí do jedné organizační 

jednotky (dílny) podle jejich jednotlivých druhů (soustruhy, vrtačky, frézy). Název této 

organizační jednotky je odvozen od technologie, která se zde vyskytuje nejčastěji. 

 

6.4.1.1 Výhody technologického uspořádání pracovišť 

 Zvýšení flexibility a přizpůsobení se 
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 Větší rozhodovací prostor pro všestranněji kvalifikované pracovníky  

 Velmi dobrá schopnost reakce na poruchy strojů a zařízení 

 Použití universálních strojů umožňující větší variabilitu druhů vyráběné produkce 

 Lepší možnost přijímání nových zakázek  

 Flexibilita při použití nových postupů 

 Nejčastější použití u kusové a malosériové výroby 

6.4.1.2 Nevýhody technologického uspořádání pracovišť 

  Náročná příprava řízení výroby a výrobního procesu 

Velká vázanost obratového kapitálu v důsledku zvýšení počtu meziskladů 

Vyšší požadavky na kvalifikaci zaměstnanců 

Velká rozmístění výrobních ploch [19] 

 

Obrázek 45  Technologické uspořádání pracovišť 

Na obrázku vidíme, že pracoviště, která provádí stejný typ operací se prostorově soustředí do 

jedné organizační jednotky, kterými zde jsou dílny se soustruhy, vrtačkami, lisovna, fréza 

apod. Každá zakázka má předem definovaný postup mezi jednotlivými pracovišti na základě 

technologického postupu. [19] 

Z obrázku jsou zcela patrné nevýhody technologického uspořádání pracovišť. Jedná se 

především o složitý tok výrobků mezi jednotlivými pracovišti. Z toho důvodu jsou mezi 

jednotlivými pracovišti vybudovány příruční sklady nebo mezisklady mezi dílnami.[19] 
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Technologické uspořádání pracovišť se využívá při výrobě širokého okruhu výrobků 

v menších objemech a pokud jsou jednotlivé výrobky uzpůsobovány požadavkům 

zákazníků.[20] 

Tento typ uspořádání pracovišť se nejčastěji využívá u zakázkově orientované výroby. 

6.4.2 Předmětné uspořádání pracovišť 

Pro předmětné uspořádání výroby je charakteristický plynulý tok rozpracovaných výrobků 

mezi jednotlivými pracovišti.[20] 

Stroje jsou u tohoto typu uspořádání pracovišť řazeny tak, jak požaduje průběh 

technologického postupu u daného výrobku a zároveň se bere zřetel na to, aby mezioperační 

příprava výrobků (materiálů, součástí) byla minimální a současně co nejvíc plynulá. [20] 

Tento typ uspořádání pracovišť ve srovnání s technologickým uspořádáním výroby požaduje 

užší okruh výrobků vyráběných ve větších objemech, s omezenými možnostmi 

přizpůsobování výrobků požadavkům zákazníků.[20] 

Předmětné uspořádání pracovišť je vhodné použít při hromadné a velkosériové  výroby,  kdy 

je vyráběn jeden základní produkt nebo několik jeho variant. 

 

Obrázek 46  Předmětné uspořádání pracovišť 

6.4.2.1 Výhody předmětného uspořádání pracovišť 

Nižší požadavky na kvalifikaci zaměstnanců 

Přehledný tok materiálu 

Nižší zásoby nedokončené výroby 

Snížení nároků na přípravu výroby a řízení výroby 

Úspora přepravních a souvisejících manipulačních nákladů  
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6.4.2.2 Nevýhody předmětného uspořádání pracovišť 

Vysoká závislost jednotlivých pracovišť. V případě výpadku jednoho pracoviště dojde 

k zablokování ostatních. 

Vysoké náklady na přípravu výroby způsobené její malou flexibilitou. 

Chyby ve špatně načasovaném rozvržení dodávek materiálu, které mohou vést až k zastavení 

celého chodu výroby. 

Velká kapitálová náročnost na pořízení speciálních výrobních zařízení [20]. 

6.4.3 Buňkové uspořádání pracovišť 

Toto uspořádání kombinuje technologické a předmětné uspořádání pracovišť. Každé 

pracoviště představuje buňku určenou pro výrobu určitého typu technologicky podobného 

výrobku. Buňky jsou zařízeny širokou škálou výrobních zařízení, která jsou potřeba pro 

výrobu zadané skupiny výrobků. V příslušné buňce dojde k optimalizaci výroby. [20] 

Z výše popsaného je zřejmé, že buňkové uspořádání odpovídá předmětnému. Rozdíl mezi 

těmito uspořádáními je v tom, že uvnitř buňky můžeme snadno upravovat pořadí 

vykonávaných operací a toku materiálu. Pracovníci ovládající zařízení příslušné buňky 

disponují potřebnými znalostmi a schopnostmi, které jim umožňují pracovat s plným 

rozsahem těchto zařízení. [20] 

Díky tomu buňkové uspořádání pružněji reaguje na změny výrobní náplně. Jednotlivá 

pracoviště jsou uspořádána do skupin (buněk) takovým způsobem, aby specifické složky 

výrobního procesu bylo možné zrealizovat na jednom místě. Tím se zabrání přesouvání 

výroby mezi jednotlivými operacemi. [18] 

6.4.4 Uspořádání pracovišť s pevnou pozicí pracovišť 

Uspořádání pracovišť s pevnou pozicí pracovišť je nazýváno fixed position. Výrobní zařízení 

se podle potřeby přesune do místa výroby, transformované výrobní zdroje (materiál, 

rozpracovaný výrobek) se v průběhu zpracování nepohybují. [10] 
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6.4.5 Kombinované uspořádání pracovišť 

Při tomto uspořádání pracovišť se využívá kombinace více způsobů uspořádání. U 

technologicko předmětného uspořádání jsou jednotlivé stroje soustředěny do skupin 

(komplexních pracovišť), které pak představují proudovou výrobu. Toho se využívá 

v případě, že výrobky se od sebe příliš neodlišují. Při tomto uspořádání se plně využívají 

výhody a minimalizují nevýhody jednotlivých uspořádání.[9] 
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6.5 Systém Just-in-time 

Jedná se o výrobní strategii, která výrazným způsobem přispívá ke snížení výrobních nákladů 

a tím zlepšuje kvalitu prostřednictvím eliminace ztrát a napomáhá k efektivnějšímu využití 

zdrojů podniku. 

Hlavní myšlenka systému JIT spočívá v potřebě eliminovat jakékoliv ztráty. Podle tohoto 

systému se z ekonomického pohledu jeví za ideální objednací množství, které se rovná jedné 

jednotce. Proto se zde považují pojistné zásoby za nepotřebné, a mělo by dojít k vyloučení 

jakékoliv zásoby na skladě. 

6.5.1 Předpoklady pro aplikaci JIT 

Aplikace JIT je považována za významnou strategickou změnu řízení výroby a souvisejících 

oblastí. Veškeré změny je nutno realizovat postupně, v delším časovém horizontu, po 

vytvoření souboru předpokladů a podmínek, mezi které bývají zahrnovány: 

 Minimum konstrukčních změn a odchylek, zúžení rozsahu výrobků 

 Stabilní podnikatelské prostředí, tj. zejména stabilní poptávka, spolehlivost 

dodavatelů, vysoká kvalita subdodávek 

 Vysoká úroveň komunikace mezi pracovníky podniku a dodavateli 

 Automatizovaná výroba ve velkých objemech 

 Spolehlivé zařízení 

 Plné využití výrobních zdrojů, minimální zásoby 

 Totální řízení jakosti 

 Aktivní účast pracovníků na implementaci JIT, vedoucích i řadových, velmi flexibilní 

pracovní síla[10] 

6.5.2 Související problémy při zavádění JIT 

Při zavádění systému JIT není možné přehlížet problémy a omezení, které jsou v tomto 

systému obsaženy. Mezi hlavní problémy při zavádění JIT patří: 

 Výrobní plánování daného závodu 

 Výrobní plány dodavatelů 

 Rozmístění dodavatelů [12] 
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Mezi další problémy, které mohou ztížit zavádění tohoto systému, by bylo vhodné uvést i 

tyto: 

 Odpor ze strany zaměstnanců 

 Nedostatečná podpora podnikových systémů 

 Neschopnost definovat úroveň servisu 

 Nedostatečné plánování zásob 

 Přesun zásob na dodavatele [12] 

Při využívání systému JIT se výrazně zvýší význam dopravy, která je nedílnou součástí 

logistiky. Požadavky kladené na dopravu by měly zahrnovat: 

 Kratší a spolehlivější doby přeprav 

 Promyšlenou komunikaci 

 Menší počet dopravců s dlouhodobými vztahy 

 Efektivní navržení přepravních zařízení  

 Účelné navržení zařízení pro manipulaci s materiálem[12] 

6.5.3 Možné přínosy JIT 

Za hlavní přínosy JIT můžeme považovat: 

Redukce zásob a rozpracované výroby 

Redukce výrobních a skladových prostor 

Kratší průběžné doby, kratší seřizovací časy 

Vyšší využití výrobních zdrojů, vyšší produktivita 

Jednodušší řízení, snížení režijních nákladů 

Zvýšení kvality[12] 

Užitky ze zavedení JIT jsou následující: 

 „20 až 50 % rozšíření přímé a nepřímé produktivity práce 

 30 až 40 % zvýšení vytížeností strojů 

 80 až 90 % redukce průběžných dob výroby 

3. 40 až 50 % redukce nákladů na chyby 

4. 8 až 15 % redukce nákladů na nákup materiálu, 
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5. 50 až 90 % redukce nákladů na zásoby 

6. 30 až 40 % redukce požadavků na výrobní plochu 

7. 75 až 90 % zvýšení kvality výrobků“ [17] 

Tyto hodnoty užitků samozřejmě neznamenají, že každá firma, která začne používat systém 

JIT, dosáhne stejných užitkových hodnot. Uskutečněné průzkumy ukázaly, že ve firmách, 

které zavedly systém JIT, došlo ve většině případů během několika měsíců k velké 

změně  příjmů ve dvou a více uváděných oblastech, přičemž náklady na dosáhnutí těchto 

příjmů byly minimální. [17] 

6.5.4 Porovnání JIT s klasickými přístupy řízení výroby 

Pro lepší pochopení  JIT nám může posloužit porovnání tohoto systému s tradičními přístupy 

k řízení výroby, které byly používány ve vyspělých průmyslových zemích do konce 60. let, 

uvedeného v následující tabulce: 
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Tabulka č. 1  JIT versus klasické přístupy k řízení výroby [10] 

6.6 Kanban 

Slovo Kanban pochází z Japonštiny a v překladu znamená „karta“ popřípadě „cedule“. Někdy 

se používá také pojem bezzásobová technologie, která byla vyvinuta japonskou firmou 

Toyota Motors v 50. A 60. letech minulého století. Nejvíce se tento systém využívá ve 

strojírenské výrobě a obzvlášť v automobilovém průmyslu. [14] 

Výsledkem zavedení systému kanban jsou: 

8. Nízké a vyrovnané stavy zásob; 

9. Krátká a průběžná doba výroby; 

10. Nižší nároky na řízení a plánování výroby a výrobní logistiky; 

Charakteristiky 

řízení výroby
Tradiční systémy Just-in-time systém

Výrobní program Široký Omezený

Konstrukce 

výrobků

Snaha maximálně

vyhovět zákazníkovi

Uplatňování 

standartizace, konstrukce

přizpůsobovaná výrobě

Výrobní proces a

mezioperační 

doprava

Job-shop (technologické 

uspořádání výrobního

procesu 

Flow-shop (předmětné

uspořádání výrobního

procesu)

Pracovní síla a

pracovní styl

Pracovní síla 

specializovaná, úzce 

kvalifikovaná, práce 

individualizovaná, změny 

pracovního procesu 

prosazovány spíše 

příkazy

Šířeji kvalifikovaná a

flexibilní pracovní síla,

týmová práce a

kooperace, změny

pracovního procesu

prosazovány na základě

konsenzu

Plánování výroby Komplikované výrobní

toky, dlouhé seřizovací

časy, velké výrobní

dávky, dlouhé průběžné

doby, počítačová

podpora plánování

výroby velmi významná

Krátké seřizovací časy,

malé výrobní dávky,

kratší průběžné doby,

počítačová podpora

zaměřená především na

sledování průběhu výroby

Řízení zásob Velké mezioperační 

zásoby, mezioperační 

sklady

Malé mezioperační 

zásoby, skladování 

rozpracovaných výrobků 

přímo na dílnách

Subdodavatelé Velký počet s 

konkurenčními vztahy

Limotovaný počet s 

kooperativními vztahy

Výrobní kontrola

jakosti

V kritických místech, 

zaměřená na výrobky

Kontinuální, zaměřená na 

kritická místa výrobního 

procesu

Údržba 

výrobního 

zařízení

Po poruše, prováděná 

specialisty

Preventivní, prováděná 

operátory
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11. Flexibilnější reakce na poptávku; 

12. Snížení plýtvání (nekvalita, nadprodukce, zásoby, manipulace a transport…); 

13. Lepší schopnost vyhovět všem požadavkům; 

14. Vyšší motivace zaměstnanců (vyrábí v danou chvíli to, co potřebuje následující 

pracoviště a nikoliv do zásoby, okamžitá zpětná vazba); [16] 

6.7 Nutné podmínky při aplikaci metod JIT a Kanban 

Pokud se firma rozhodne využít obou výše uvedených metod, musí splnit tyto aspekty: 

15. snížit časovou náročnost při výrobním procesu; 

16. minimalizovat a nebo nejlépe odstranit rozpracovanost výroby a mezioperačních 

zásob; 

17. zajistit plynulost dodávek na další operace a optimalizovat výrobní dávky; 

18. co nejlépe propojit výrobní a manipulační operace; 

19. odstranit skladování rozpracované výroby; 

20. snižovat nároky na výrobní plochu pomocí koncentrace výrobních zařízení; 

21. vyloučit nevýkonné stroje a zařízení; 

22. prosazovat pružnost výrobních procesů a minimalizovat náročnost seřizování strojů a 

zařízení při změnách výroby; 

23. údržbu a opravy strojů provádět mimo průběh výrobního procesu; 

24. optimalizovat dodávky, cesty dodávek, dopravní systémy a zásoby v oběžném 

procesu; 

25. zvyšovat odpovědnost, pravomoc a motivaci pracovníků;[17] 
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7 Vlastní návrhy řešení  

V této kapitole diplomové práce na základě analýzy současné situace ve společnosti jsou 

uvedeny vlastní návrhy řešení a jejich přínos pro společnost: 

26. Zavedení do informačního systému vyjádření oddělení nákupu, výroby a technologie 

k nově zaevidované zakázce v systému firmy.  

27. Vylepšení sledování průběhu výroby v informačním systému.  

 Návrh na vylepšení sledování průběhu kooperací v informačním systému a ve výrobě.  

 Evidování odvolávek v informačním systému.  

28. Zavedení do informačního systému sledování zakázek vyráběných na konsignační 

sklad.  

29. Vylepšení informovanosti oddělení kvality o výrobcích, které mají být zkontrolovány.  

30. Zavedení časové souslednosti u výrobků, které mají být zkontrolovány.  

7.1 Vylepšení průběhu informačních toků k zakázce 

Ke každé výrobní zakázce se musí vyjádřit oddělení nákupu, technologie a oddělení výroby. 

Aby bylo zajištěno, že k dané výrobní zakázce pracovníci výše uvedených oddělení provedli 

vše potřebné, bylo by vhodné v informačním systému u seznamu objednávek přijatých 

vytvořit nové pole např. s označením poznámky, do kterého by pracovníci těchto oddělení 

uváděli datum, kdy byl jejich úkol splněn. Konkrétně to znamená, že oddělení nákupu bude 

moci odtud provést rezervaci materiálu na skladě, který je k dispozici a tím se provede jeho 

zablokování pro danou zakázku. Toto se dosud provádělo až na základě vytvořené výrobní 

zakázky. Tímto krokem dojde k vylepšení využití výrobních zdrojů a k minimalizaci zásob, 

redukci skladových a výrobních prostor,  jak požaduje systém JIT. 

Stejně tak oddělení technologie zde uvede datum provedení všech potřebných činností, které 

byly z jejich strany vykonány pro úspěšnou realizaci zakázky. V neposlední řadě pracovník 

oddělení výroby zde uvede termín realizace zakázky na základě termínu z plánovací tabule. 

Na základě těchto údajů doplní pracovník oddělení nákupu termín realizace zakázky, který si  

nechá potvrdit zákazníkem. 
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Obrázek 47  Seznam objednávek přijatých 

Nově vylepšený průběh informačních toků k zakázce je efektivnější zejména z hlediska 

časové úspory při vyhledávání informací o tom, zda všechna oddělení splnila vše potřebné 

k úspěšné realizaci zakázky. Také dojde k úspoře času při vyhledávání potřebných informací 

vedoucích pracovníků ke zjištění, zda pracovníci příslušných oddělení splnili vše, co měli, 

aby byla zakázka úspěšně zrealizována. Především se tím zajistí mít tyto informace na jednom 

místě v informačním systému. 

Těmito kroky dojde mimo jiné k vylepšení komunikace mezi jednotlivými odděleními firmy a 

bude tím splněn jeden z předpokladů metody JIT, která mimo jiné vyžaduje vysokou úroveň 

komunikace mezi pracovníky podniku a dodavateli. 

Také by bylo vhodné, aby vedení společnosti vydalo směrnici, ve které by byla uvedena doba, 

do kdy musí být splněny výše uvedené činnosti. 

7.2 Vylepšení průběhu sledování výroby v IS firmy 

V současné době je možné u průběhu výroby sledovat tyto činnosti: 

Vstupní kontrola – každý materiál, který se použije k výrobě, musí projít vstupní kontrolou 

kvality. Pokud je vše v pořádku, pracovník zadá podle čísla zakázky u vstupní kontroly 

množství zkontrolovaných kusů, které se má v dané zakázce vyrobit. U zakázky na obrázku 

č.  44   je to 102 000 kusů. 

Dále zde vidíme označení stroje, na kterém se daný výrobek vyrobí. V průběhu výroby se 

bude provádět lítací kontrola, bude následovat odmaštění na čistícím zařízení ROLL, poté se 
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provede výstupní kontrola a zabalení výrobků a jejich odeslání na kooperaci. Po návratu kusů 

z kooperace jsou kusy opět zkontrolovány a poté dojde k jejich zabalení a vyexpedování. 

U každé operace se eviduje množství kusů, které se má vyrobit, dále množství vykázané, to 

jsou kusy, které byly na daném úseku zpracovány, zbývá vykázat označuje počet kusů, které  

zbývá na tomto úseku zkontrolovat. Množství neshodné označuje počet vadných kusů. 

 

 

 

Obrázek 48  Průběh sledování výroby v IS firmy 
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7.2.1 Návrh řešení sledování průběhu zakázky 

U položek zakázky došlo k odstranění položky Vstupní kontrola, která byla nahrazena 

označením Soustružit, dále byla odstraněna položka s označením stroje, na kterém má být 

provedena výroba. Byla odstraněna položka Lítací kontrola. Operace Odmastit byla 

zachována, stejně tak jako Výstupní kontrola. Počet kooperací byl rozšířen o jednu, a to 

z důvodu, že by firma začala v budoucnu provádět i jiný druh kooperace než dosud, kdy se 

provádí pouze dva druhy kooperace. Výstupní kontrola, která se provádí po přijetí kusů po 

provedené kooperaci, byla zachována, stejně tak jako údaj o počtu zabalených kusů. Položka 

celkem nabízí celkový součet kusů z výše uvedených položek. Stav na skladě uvádí celkové 

množství kusů na skladě, které je připraveno k expedici. 

7.3 Návrh na vylepšení sledování průběhu kooperací v IS a ve výrobě  

V současné době neexistuje v QI systému přehled o tom, které kusy jsou před kooperací. Toto 

je možné zjistit pouze u jednotlivé zakázky, zda prošla výstupní kontrolou, nebo je fyzicky na 

         Obrázek 49  Vlastní návrh průběhu sledování zakázky 
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skladě, jak ukazuje obrázek č. 51. Pokud je více zakázek, je snazší pro získání přehledu zajít 

osobně do skladu a kusy přepočítat.  

 

Obrázek 50  Průběh sledování kooperací 

Přehled o odeslaných kusech na kooperaci je možné získat ve vydaných objednávkách, jak 

ukazuje obrázek č. 52. 

 

Obrázek 51  Položky všech objednávek vydaných 

Pro vylepšení sledování průběhu kooperací by bylo vhodné vytvořit v QI systému souhrnný 

přehled pro kooperace. 

7.4 Možnosti vylepšení činnosti oddělení expedice 

Aby bylo možné zajistit efektivní fungování kooperace, bylo by vhodné provést změny na 

oddělení expedice, jejíž činnost s kooperací souvisí. 
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Pracovní prostor expedice by bylo vhodné rozdělit do tří částí. V jedné části by byl uložen 

materiál přijatý z kontroly, ve druhé části by se kompletoval materiál, který se poté odešle na 

kooperaci. Ve zbývající části by docházelo ke kompletaci materiálu, který se odesílá 

koncovému zákazníkovi. 

Část oddělení expedice, ve které se provádí kompletování materiálu pro kooperaci, by byla 

rozdělena na dvě části, které by oddělovaly kusy, které mají být odeslány nebo přijaty 

z kooperace tak, jak ukazuje příloha č. 1. Ve zbývající části by mohl být vytvořen prostor pro 

administrativu oddělení. 

Díly, které se vrací z kooperace a nejsou odeslány po provedené kontrole koncovému 

zákazníkovi, se vrací zpět do výroby, aby zde byla provedena další výrobní operace, jako 

např. lisování umělé hmoty. 

V oddělení výroby by bylo vhodné vyčlenit prostor, ve kterém budou kusy, které mají být 

zkontrolovány poté, co se vrátily z provedené kooperace, jak ukazuje příloha č.2. 

Bylo by vhodné mít kusy uskladněné na oboustranně přístupných regálech, aby se zde dala 

využít metoda FIFO, která zajistí časovou kontinuitu. 

Tímto navrženým způsobem dojde k zefektivnění a zpřehlednění celkové situace v oblasti 

kooperace a dojde k celkovému zjednodušení a zpřehlednění stávající situace. 

Těmito navrženými kroky dojde k zajištění plynulosti a optimalizaci výrobních dávek, dojde 

k odstranění skladování rozpracované výroby a tím budou splněný podmínky pro realizaci 

aplikací metod JIT a Kanban. 

Firma navrženým způsobem rozdělení expedice bude lépe využívat předmětné uspořádání 

pracovišť, kde jsou pracoviště řazena podle technologického postupu. Současně se bere 

v úvahu zajištění plynulosti mezioperační přípravy výrobků (kooperace). 

Jako nevýhodu tohoto uspořádání lze uvést závislost jednotlivých pracovišť. V případě 

výpadku například pracoviště kontroly, které může být způsobené dlouhotrvajícím průběhem 

kontroly výrobků, musí pracovníci expedice čekat na provedení kontroly kusů určených pro 

expedici. 
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7.5 Vylepšení činnosti kontroly pomocí IS firmy 

Aby byla zajištěna kontinuita v oblasti kontroly je nutné zajistit pro toto oddělení v IS firmy 

data, která umožní zjistit, co a kdy se má expedovat, aby pracovníci kontroly byli schopni 

zajistit v daném termínu provedení předepsané kontroly a výrobky mohly být včas předány 

oddělení expedice, která zajistí jejich dodání zákazníkovi. 

Vlastní návrh řešení spočívá ve vytvoření filtru v IS firmy, který vygeneruje zakázky, které 

mají být v daném týdnu vyexpedovány. Popis filtru, který by to umožňoval je uveden zde: 

Zobrazení všeho od dnešního dne do budoucna: 

 

Evidenční číslo dokladu začíná P    a 

Stav vykrytí dokladu <> 0               a 

Zbývá dodat (sklad.j.) <> 0              a 

Potvrzené datum dodání po dnešku  -1 

 

Filtr vygeneruje všechny doklady, které začínají písmenem P, kterým se označují plánované 

zakázky, dále dojde k vyfiltrování těch dokladů, u kterých je stav vykrytí různý od nuly, tzn. 

že tyto objednávky nebyly dosud vychystány. Poté se vyberou zakázky, u kterých je množství 

kusů, které se má dodat zákazníkovi různé od nuly, a nakonec se vyfiltrují zakázky 

s potvrzeným datem dodání na celý následující týden. 

Tím se zajistí pro oddělení kontroly včasné informování o tom, co a kdy se má kontrolovat, 

aby došlo k včasnému předání kusů na oddělení expedice, které zajistí zabalení a včasné 

odeslání. 

7.6 Zpřehlednění toku materiálu ke kontrole 

Ve firmě není zajištěna časová souslednost toku materiálu mezi výrobou a kontrolou, aby tak 

byla zajištěna plynulost při kontrole a následné expedici hotových výrobků. 

Pro zajištění časové souslednosti by bylo vhodné využít regály, které jsou umístěné před 

oddělením kontroly tak, jak je možné vidět v příloze č. 3. 

Stejný postup by bylo vhodné použít u vzorků, jak je možné vidět v příloze č. 4. 
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Tímto postupem by byla zajištěna časová souslednost odebírání kusů a vzorků, které mají být 

následně zkontrolovány a odeslány koncovému zákazníkovi. Došlo by tak k zajištění včasné 

reakce na požadavky výroby a zákazníků. Také se tím zajistí optimalizace objemu vázaného 

kapitálu v zásobách, který je možné vynaložit jiným způsobem. 

7.7 Evidování odvolávek v IS firmy 

Pro celkové zpřehlednění toku materiálu v IS firmy, by bylo vhodné zde evidovat také 

odvolávky, které se dosud nikde v systému neevidují. Jejich evidenci si zajišťuje mistr výroby 

ve vlastní excelovské tabulce, která je na obrázku č.51. 

 

Obrázek 52  Evidence odvolávek 
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Vlastní návrh řešení spočívá v zavedení evidence odvolávek v IS v části položky všech  

objednávek přijatých. Tímto krokem dojde ke zjednodušení sledování plnění odvolávek. 

 

Obrázek 53  Přehled objednávek přijatých 
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8 Přínosy řešení 

8.1 Ekonomické přínosy řešení 

Ekonomické přínosy řešení jsou zpracovány na základě odborného odhadu v dílčích oblastech 

jednotlivých návrhů řešení. Tento odhad byl proveden na základě znalosti společnosti a na 

základě konzultace s vedením společnosti. Předpokládá se, že prognóza poptávky bude 

v následujících letech narůstající. Tržby společnosti za rok 2015 jsou 199 408 000 Kč. Došlo 

k nárůstu oproti roku 2014 o 18,46 %. 
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Tabulka č. 2  Ekonomické přínosy řešení (vlastní zpracování) 

 

Návrh řešení
Ekonomické přínosy pro 

společnost
Poznámka

Zkrácení doby 

informovanosti pracovníků 

jednotlivých oddělení 

Zkrácení průběhu zakázky o 15 %

Vylepšení sledování 

průběhu kooperací

Zkrácení doby vyhledávání této

informace v IS společnosti o 15 %

Rozdělení oddělení 

expedice na tři části
Materiál přijatý

Rychlejší, přehlednější a 

plynulejší zpracování zakázek. 

Není nutné příjmat další 

zaměstnance

Výstupní kontrola materiálu na

kooperaci

Rychlejší, přehlednější a 

plynulejší zpracování zakázek. 

Není nutné příjmat další 

zaměstnance

Výstupní kontrola materiálu pro

koncového zákazníka

Rychlejší, přehlednější a 

plynulejší zpracování zakázek. 

Není nutné příjmat další 

zaměstnance

Uskladnění výrobků na oboustranně 

přístupných regálech

Regál ve vlastnictví společnosti, 

náklady na pořízení 0,-Kč

Vytvoření regálu pro kusy, které mají 

být odeslány na kooperaci

Regál ve vlastnictví společnosti, 

náklady na pořízení 0,-Kč

Činnost oddělení kontroly

Vytvoření filtru v IS firmy pro 

vygenerování zakázek pro daný 

týden, Zkrácení doby zakázky o 10 

%

Vytvořene v průběhu psaní DP

Zpřehlednění toku 

materiálu ke kontrole

Využití regálů, k umístění kusů před 

kontrolou

Regál ve vlastnictví společnosti, 

náklady na pořízení 0,-Kč

Pro vzorky vytvořit regál
Regál ve vlastnictví společnosti, 

náklady na pořízení 0,-Kč

Zavedení evidence odvolávek v IS 

v části položky všech objednávek 

přijatých.

Zkrácení doby zpracování                        

odvolávek   o 20 %

Evidování odvolávek v IS 

firmy
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8.2 Mimoekonomické přínosy řešení 

Mimoekonomické přínosy jsou zpracovány na základě odborného odhadu v dílčích oblastech 

jednotlivých návrhů řešení. Tento odhad byl proveden na základě znalosti společnosti a na 

základě konzultace s pracovníky společnosti, kteří působí v dané oblasti. 

Aby bylo možné provádět rychlejší zpracování nově přijatých zakázek, bylo by vhodné 

provést následující opatření: 

1. U průběhu sledování zakázky odstranit položky, které nepřispívají k efektivnímu 

sledování průběhu zakázky. Jedná se o položky s označením stroje, na kterém má být 

provedena výroba a o odstranění položky lítací kontrola 

2. Počet kooperací rozšířit o jednu položku pro případ, že by firma začala v budoucnu 

provádět i jiný druh kooperace než dosud, kdy se provádí pouze dva druhy kooperace. 

3. Pro vylepšení sledování průběhu kooperací by bylo vhodné vytvořit v QI systému 

souhrnný přehled pro kooperace. Tím se dosáhne sledování průběhu všech kooperací 

na jednom místě v informačním systému a bude tím zajištěna přehlednost v této části 

výroby. 

4. Rozdělení pracovního prostoru oddělení expedice na tři části. V jedné části by byl 

uložen materiál přijatý z kontroly, ve druhé části by se kompletoval materiál, který se 

poté odešle na kooperaci. Ve zbývající části by docházelo ke kompletaci materiálu, 

který se odesílá koncovému zákazníkovi. 

Tímto uspořádáním oddělení expedice dojde k zpřehlednění toku materiálu a zároveň se tím 

urychlí vyřizování zakázek. 

5. V oddělení výroby by bylo vhodné vyčlenit prostor, ve kterém budou umístěný kusy, 

které mají být zkontrolovány poté, co se vrátily z provedené kooperace, jak ukazuje 

příloha č. 2. 

6. Kusy by měly být uskladněny na oboustranně přístupných regálech, aby zde bylo 

možné využít metodu FIFO, která by zároveň zajistila časovou kontinuitu. 

Realizací těchto návrhů dojde k zajištění plynulosti a optimalizaci výrobních dávek, dojde 

k odstranění skladování rozpracované výroby a tím budou splněny podmínky pro realizaci 

aplikací metod JIT a Kanban. 

Pro oddělení kontroly byl IS firmy vytvořen filtr, který vygeneruje zakázky, které mají být 

v daném týdnu vyexpedovány. 
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Tím si toto oddělení zajistí včasné informování o tom, co a kdy má být zkontrolováno, aby 

došlo k včasnému předání kusů na oddělení expedice, která zajistí včasné zabalení a odeslání. 

Pro zajištění časové souslednosti by bylo vhodné využít regály, které jsou umístěné před 

oddělením kontroly tak, jak je možné vidět v příloze č. 3. 

Stejný postup je možné použít u vzorků, jak ukazuje příloha č. 4. 

Tímto uspořádáním by byla zajištěna časová souslednost odebírání kusů a vzorků, které mají 

být následně zkontrolovány a odeslány koncovému zákazníkovi. Došlo by tak k zajištění 

včasné reakce na požadavky výroby a zákazníků. Také se tím zajistí optimalizace objemu 

vázaného kapitálu v zásobách, který je možné vynaložit jiným způsobem. 
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Závěr 

Hlavním cílem diplomové práce je tvorba logistické koncepce s provázaností s dalšími 

činnostmi podniku, které mají zajistit plynulé materiálové toky. Na základě analýzy 

logistického systému firmy z pohledu materiálových a informačních toků ve výrobě zjistit, 

které činnosti ovlivňují průběh zakázky a jakým způsobem přispívají k její realizaci. Hlavním 

cílem je vytvořit konkrétní návrhy řešení v oblasti informačních a materiálových toků, které 

přispějí k zefektivnění průběhu řízení zakázky podnikem. Dílčími cíli byly popis podnikání ve 

vybrané společnosti, analýza současné logistické koncepce, analýza informačních toků 

zakázky, závěry z analýzy informačních toků, závěry analytické činnosti, tvorba návrhu 

materiálových toků, návrh vazeb řízení výroby a logistických koncepcí, návrh logistické 

koncepce, podmínky realizace řešení a přínosy realizace řešení. 

Nejprve byly shrnuty informace o společnosti Decoleta a.s., jejím předmětu podnikání, 

strojním vybavení společnosti, byl uveden popis výrobní činnosti, organizační struktura, 

informace o zákaznících, dodavatelích a informačních tocích ve společnosti. 

V analýze současné logistické koncepce byla společnost analyzována nejprve z hlediska 

logistických procesů, které začínají na oddělení logistiky, pokračují na oddělení nákupu, 

technologie, výroby, kontroly a to vše zakončuje oddělení expedice. U každého oddělení byly 

popsány procesy, které souvisí s realizací zakázky. 

V analýze toků zakázky byl popsán průběh realizace zcela nové zakázky z hlediska 

informačních toků. Je zde také uveden přehled počtu zakázek v letech 2013 až 2016, dále je 

zde popsán proces zadávání zakázky do informačního systému společnosti, po kterém zde 

následuje popis procesu informování všech oddělení, která se na zakázce budou podílet, a 

uvedení informací, které daná oddělení obdrží. 

Následuje popis materiálového toku ve výrobě, kde je popsán celý proces průběhu materiálu 

společností od jeho přijetí, po kterém následuje vstupní kontrola materiálu, popis vyřizování 

případné reklamace v případě zjištění neshod u přijatého materiálu. Poté je uveden popis toku 

materiálu jednotlivými částmi výroby, kterými jsou soustružení, kontrola v průběhu výroby, 

odmaštění, výstupní kontrola, expedice a odeslání hotových výrobků k zákazníkovi. Celý 

tento proces probíhá podle technologického postupu, který se vypracovává ke každé 

realizované zakázce. 
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V teoretické části diplomové práce byly shrnuty poznatky a informace týkající se 

problematiky, kterou se práce zabývá. 

Na základě analytické a teoretické části byly vypracovány návrhy řešení, které mohou zlepšit 

logistické procesy společnosti, komunikaci uvnitř společnosti a tím mohou přinést i možnost 

zpřehlednění materiálových a informačních toků ve společnosti. Jako první změna, kterou by 

měla společnost provést, je zefektivnění způsobu vyjadřování se v IS firmy jednotlivých 

oddělení k nové zakázce. Současný způsob není efektivní zejména z důvodu zdlouhavého 

vyhledávání těchto informací v IS společnosti. Tím, že se vytvoří jedno místo v IS, kde se toto 

bude evidovat, dojde k celkovému zefektivnění celého tohoto procesu a umožní to snazší 

kontrolu tohoto procesu. Pracovník logistiky bude moci rychleji provádět potvrzení termínu 

realizace zakázky koncovému zákazníkovi. 

Další návrh řešení se zabýval vylepšením sledování průběhu kooperací v IS a ve výrobě. 

Společnosti bylo navrženo vytvořit v IS souhrnný přehled pro kooperaci , který by obsahoval 

veškeré kooperace, které se v rámci společnosti právě realizují. Tímto návrhem by došlo 

k úspoře času při vyhledávání informací k jednotlivými kooperacím, které se právě realizují. 

Náklady vynaložené na toto opatření se společnosti vrátí především v rychlosti vyhledávání 

potřebných informací. Mělo by to tak přispět k efektivnějšímu realizování tohoto typu 

operací. 

Jako třetí návrh na změnu bylo doporučeno provést změny v organizaci práce oddělení 

expedice. Pracovní prostor expedice by bylo vhodné rozdělit do tří částí. V jedné části by byl 

uložen materiál přijatý z kontroly, ve druhé části by se prováděla výstupní kontrola materiálu, 

který se poté odešle na kooperaci. Ve zbývající části by se prováděla kontrola materiálu, který 

se odesílá koncovému zákazníkovi. Tímto rozdělením pracoviště expedice dojde k celkovému 

zpřehlednění činnosti celého oddělení. Kvůli navrženým změnám se na základě zjištění 

nebude muset navyšovat stávající počet zaměstnanců tohoto oddělení. 

Aby byla zajištěna kontinuita v oblasti kontroly, je nutné zajistit pro toto oddělení v IS firmy 

data, která umožní zjistit, co a kdy se má expedovat, aby pracovníci kontroly byli schopni 

zajistit v daném termínu provedení předepsané kontroly a výrobky mohly být včas předány 

oddělení expedice, která zajistí jejich dodání zákazníkovi. Řešení spočívá ve vytvoření filtru 

v IS firmy, který vygeneruje zakázky, které mají být v daném týdnu vyexpedovány. Tím se 

zajistí pro oddělení kontroly včasné informování o tom, co a kdy se má kontrolovat, aby došlo 

k včasnému předání kusů na oddělení expedice, které zajistí zabalení a včasné odeslání. 
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Aby byla zajištěna časová souslednost toku materiálu mezi výrobou a kontrolou, bylo by 

vhodné využít regály, které jsou umístěné před oddělením kontroly k uskladnění materiálu 

z výroby. Tímto postupem by byla zajištěna časová souslednost odebírání kusů a vzorků, 

které mají být následně zkontrolovány a odeslány koncovému zákazníkovi. Došlo by tak 

k zajištění včasné reakce na požadavky výroby a zákazníků. 

Pro celkové zpřehlednění toku materiálu v IS firmy, by bylo vhodné zde evidovat také 

odvolávky, které se dosud v systému neevidují. Vlastní návrh řešení spočívá v zavedení 

evidence odvolávek v IS v části položky všech  objednávek přijatých. Tímto krokem dojde ke 

zjednodušení sledování plnění odvolávek. 

Pokud společnost přistoupí na navržená zlepšení, věřím, že dojde k větší úspoře času, 

nákladů, lepší informovanosti a získání konkurenční výhody společnosti. Tím by se měla 

zvýšit spokojenost zákazníků a spokojenost vedení společnosti.     
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Seznam použitých zkratek a symbolů 

CNC – Číslicově řízený počítačem 

CRM – Customer relationship management (řízení vztahů se zákazníky) 

DIČO – Daňové identifikační číslo osoby 

FIFO – První do skladu, první ze skladu 

IČO – Identifikační číslo osoby 

IPOKS – Interní objednávka přijatá 

IS – Informační systém 

ISO – Mezinárodní organizace pro normalizaci 

JIT – Just in Time (právě včas) 

KANBAN – Průvodkové zadávání výrobních úkolů na konkrétní pracoviště, využití 

v tažných systémech (pull) 

XLS - Přípona souborů specifikace Office Open XML vytvořených v aplikaci Microsoft 

Excel. 
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