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1 Uvod

Spole¢nost WindowStar s.r.0. se zabyva vyrobou jak dievénych, tak plastovych
oken. Vyroba plastovych oken v sou¢asné dob¢é vyrazné pievlada nad vyrobou oken ze
dfeva, proto tato ¢ast vyroby ve spolecnosti musi fungovat na dvousménny provoz.
V obdobi poslednich nékolika let se naopak zacind stavat trendem pouZivani oken
drevénych. Tato skutecnost nastala zfejme z toho ditvodu, Ze zakaznici nevnimaji dievo
jiz jen jako materidl, ktery je drazsi, ale i jako material, ktery je prestiznéjsi. Oba dva
typy oken lze pouZzivat v pasivnich a nizkoenergetickych domech, coz je pro spole¢nost
velmi dulezité, dnes uz nejen z hlediska dodavek pro koncern, ale i z hlediska spliiovani

N4

Cast¢jsi vystavby praveé nizkoenergetickych a pasivnich domd.

Vyroba oken je vyrobou pievazné zakazkovou. Zakaznik si samoziejmé miize
vybirat z oken, ktera jsou standardizovana, ale jeho poZzadavky mohou byt i atypické.
Zakazka jako celek je tedy pak vZdy origindl. Z tohoto divodu se zde vytvareji zvlastni
podminky pro logistiku i samotné ftizeni vyroby. Vznikaji specifické podminky
| pozadavky jak zakaznikd na spole¢nost, tak spole¢nosti napi. na své dodavatele, ¢i

distributory.

VSe co v podniku probiha z hlediska logistiky a fizeni vyroby je feSeno a podrobné
zpracovano Vv nasledujicich strankach této diplomové préace s nazvem logistika a fizeni
vyroby ve vybraném podniku. V préci je tedy analyzovana cela vyroba jak plastovych,
tak dievénych oken, kterd je rozdélena na Ctyfi zakladni Casti, tedy je zde zahrnut nejen
samotny vyrobni proces, ale i veskeré tkony, které jsou pro ziskani, vyfizeni a dodani
zakdzky nutno provést. V zavéru prace je pak analyzovan souéasny stav a jsou

poskytnuty navrhy pro jeho zlepSeni.



2 Prehled literatury

2.1 Logistika

2.1.1 Historie a pojem logistika

Termin logistika se objevil prvné ve vojenské oblasti v obdobi napoleonskych
valek a oznaCoval planovani a realizaci potiebnych dodavek pohybujicim se vojenskym
utvaram. V obdobi 2. svétové valky pak dochazelo k rozvoji logistiky pfedevsim v USA
a vyznamnou ulohu pfi tom mé¢lo americké namoinictvo, které operoval na velkych
vzdalenostech a vzdy potiebovalo mit vybudované dobie fungujici pfepravni fetézce
pro zasobovani zbranémi, munici, proviantem a vystroji. V oblasti hospodafstvi je
ovSem termin logistika pomérné novy. V USA se zacala pouZivat zhruba od roku 1950,

v Némecku od 1970 a od té doby se znaéné rozsitil (Vanécek, 2008).

Chceme- li najit vysvétleni pojmu logistika v bézné dostupnych slovnicich,
zjistime, ze logistika je staré slovo, které postupné nabyvalo riznych vyznami (Sixta
and Magat, 2005). Jak tikaji ve své publikaci Drahotsky a Rezni¢ek (2003) existuje cela
fada definic vztahujici se k pojmu logistika. Strucné lze fici, Ze se logistika zabyva
pohybem zbozi a materiali z mista vzniku do mista spotfeby a stim souvisejicim
informacnim tokem. Tyka se vSech komponent ob&hového procesu, tzn. predevSim
dopravy, fizeni zasob, manipulace s materidlem, baleni, distribuce a skladovani.

Zahrnuje také komunikac¢ni, informa¢ni a Fidici systémy.

Rimiene a Grundey (2007) ve svém c¢lanku uvadi, ze logistika se zménila
Vv poslednich ¢tyfech az péti desetiletich. Béhem této doby doslo k vyznamnym
zménam, jakym se vyrabéji nové véci, ve skladovani i preprave, coz je to ¢im se
logistika zabyva vSude kolem nas. Pochopeni praktického, ¢i literarniho faktu logistika
se méni. Proto nelze jednotné dohodnout konkrétni definici. Popa, Belu a Parashiv
(2013) ve svém ¢lanku dodavaji, Ze nedavny vyvoj v oblasti logistiky z mezinarodniho
na globalni oznacuje cestu z internacionalizace ke globalizaci ve svétové ekonomice.
Pokud na zacatku logistiky mél jen mensi vliv v mezinarodnim tGspéchu firem, postupné
se stal jednim z mnoha hlavnich faktord =zajistujici jejich konkurenceschopnost

Vv globalnim méftitku.
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2.1.2 Vyroba

2.1.2.1 Popis vyroby

Vyrobni proces je proces vyroby uréitého konkrétniho vyrobku. Kazdy vyrobni

proces je charakterizovan odlisSnym vyrobkem a zpravidla odliSnou technologii vyroby.

Casto se téz vyuzivaji odlisné nebo jinak sefizené stroje nebo pracovnici s odliSnou

kvalifikaci (Van&dek, Bednafova and Stipek, 2001). Svobodova a Veber (2006) pak

definuji vyrobu jako pfeménu vyrobnich faktori ve vyrobek/sluzbu, jinymi slovy:

vyroba je materialni transformace vstupli na vystupy, viz nasledujici obrazek.

Obrazek 1 Zakladni schéma vyroby

Vstupy

Proces zmény

Vystupy

Zdroj: Svobodovéa and Veber, 2006

Vyrobni proces se z hlediska fizeni a kontroly déli na vyrobni operace. Jako je

napf. vrtani, lisovani, montaz.

Vyrobni (opera¢ni) systém je seskupeni zdroju, potiebnych pro vyrobu zboZi a

sluzeb v podniku. Vyrobni zdroje mizeme rozdélit nasledovné:

a) materialy, tj. fyzické polozky, spoticbované nebo preménéné systémy,

napfiiklad suroviny, palivo, nepiimé materialy,

b) stroje, tj. fyzické polozky, pouzivané systémem, napf. nafadi, dopravni

prostiedky, budovy,

C) prace, tj. lidé, ktefi zajistuji operace a bez kterych by ani stroje, ani

materidly nemohly byt vyuZzity.

Vyrobni systémy jsou velmi rliznorodé¢, takze je vhodné je ur€itym zptsobem

utfidit. Nejjednodussi ¢lenéni je na dva systémy:

1. Systém vyrabégjici zbozi

11



2. Systém poskytujici sluzby (Vandéek, Bednatova and Stipek, 2001).

2.1.2.2 Rozdéleni a typy vyroby

Typ vyroby

Ve svété se rozeznavaji Ctyti typy vyrob (dle mnozstvi jejiho vystupu):

Projekt je mnozina vyrobnich ¢innosti sméfujici k dosazeni unikatniho
vyrobniho cile. Dnedni projekty obvykle mivaji SirSi rozsah unikéatnich
¢innosti. Piikladem muze byt vyvoj nového vyrobku.

Kusova vyroba produkuje ur¢ity typ riznych vyrobkd v malych

mnozstvich. Vyrobky se lisi dle zakaznikovy specifikace potieb. Kusova
vyroba je vétSinou spojena s technologickym uspotaddanim vyrobniho
procesu. Piikladem je vyroba letadel.

Sériova vyroba se tyka produkce jednoho nebo nékolika podobnych

vyrobki/sluzeb. Pokrocily stupeni aplikované standardizace umoziuje
dosdhnout zna¢ného stupné efektivnosti. Sériova vyroba dneska je
charakteristicka nasazenim urcitého poctu specializované¢ho zafizeni,
vcetné dil¢i pruzné automatizace.

Hromadna vyroba je pouzivdna pro vyrobu uniformnich vyrobka

asluzeb. Siroka aplikace unifikace skute¢né umoziiuje dosahnout
nejvys$iho stupné efektivnosti. Hromadna vyroba je charakteristicka
pfedmétnym usporaddnim vyrobniho procesu. Typickym vyrobnim
zafizenim je montazni linka s nasazenim vysoce specializovaného

zafizeni a automatizace (Kavan, 2002).

Podle plynulosti vyroby

Plynulé — vyrobni proces z divodu technologickych, ¢i ekonomickych nelze

prerusit.
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Prerusované — vyrobu je mozné po urcitych ¢astech vyrobniho procesu prerusit a

pokracovat pozdéji.

Podle formy organizace

Proudova — vyrobni proces je rozdélen na jednotlivé operace, az jednotlivé
ukony, které se provadeji na specializovanych pracovistich. Pracovisté jsou
rozmisténa a uspotradana tak, ze vyrobek jimi prochazi v proudu, to znamena
plynule a podle ¢asového sledu operaci predepsanym technologickym postupem.
Vznikaji proudové vyrobni linky, tj. skupina pracovist’ specializovanych na
vyrobu ur¢itého vyrobku rozmisténych za sebou a tvofici dohromady jeden

technologicky a organizacni celek.

Skupinovéa — vyroba je také pfedmétné specializovana, s pifedmétné uspoiadanou
soustavou pracovist’, ale obecnéjsiho typu, nez je vyroba proudova. Zakladni
vyrobni zafizeni ma univerzalngjsi charakter a specializuje se pouZivanim
pfidavnych zafizeni a pfipravkli. Tato organizace vyroby se mnohem snaze

ptizptisobuje riznym zménam.

Fazova — je zaméfena na vyrobu neopakovanou, nebo nepravidelné opakovanou.
Soustava pracovist’ i vyrobni jednotky jsou uspotadany technologicky. Soucasti
riznych vyrobkl nejriznéjsich tvarii, funkéniho urceni i kvalit prochazeji tymiz

technologicky specializovanymi pracovisti.

Podle vztahu k odbytu

Vyroba na zakdzku — vyroba je dana zakézkou — to znamena smluvné uréeny
poZadavek zadkaznika, ktery konkretizuje druh, termin vyroby a zptsob dodani.

Jiz na pocatku vyroby je znadm zékaznik.

Vyroba na sklad — vyroba je uréena podle piedpovédi zjisténych prizkumem
trhu. Pouziva se v piipadech, kdy sortiment koneénych vyrobkd je ohraniceny a
poptavka po kazdém vyrobku je dostate¢né vyznamna a zjevna.
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Podle povahy vyrobniho procesu

2%

vstupni material ve vyrobky, které jsou urceny k prodeji.

e Pomocné vyrobni procesy - plni funkci technického a energetického

zabezpeceni zakladnich vyrobnich procesi.

e Obsluzné vyrobni procesy — plni funkci hospodaiskych sluzeb jako je

skladovani, doprava, administrativa (Svobodova a Veber, 2006).

2.1.2.3 Vécna, ¢asova a prostorova struktura vyrobniho procesu

Dle Svobodova a Veber (2006) se vyrobni proces vyznacuje svoji vécnou,
casovou a prostorovou strukturou. Tzv. vécné hledisko urcuje ptedevsim vyrobni profil
a vyrobni program. Vyrobni profil podniku je uréen souhrnem vyrobnich kapacit.
Vyrobni program je souhrnem vyrobku, které podnik vyrdbi a nabizi na trhu. Provozni
management je ve vztahu k vyrobnimu programu odpovédny za to, Ze vyrobni program
vytyéeny v obchodni strategii je zabezpeten v oblasti vyroby. Casovy struktura
vyrobniho procesu je piedevS§im uréena délkou jednotlivych operaci, moznostmi
vzajemného prekryvani a predevsim celkovou urovni organizace vyroby. Zakladni

rozd¢leni urcuje etapy vyrobniho procesu:

- ptfedvyrobni etapa,
- vyrobni etapa,
- povyrobni etapa.

2.1.2.4 Normativni zdkladna v podniku — standardizace

Standardizace je systematicky proces vybéru, sjednocovani a stabilizace
jednotlivych variant vstupil, transformacnich procest a vystupil, a to jak u hmotnych
prvkil procesu, tak u potfebnych informaci. Vysledkem vlastniho standardiza¢niho
procesu je norma, standard. Je to vlastn¢ zavazny ptedpis jak vyrobu provadét
(Vanééek, Bednafova and Stipek, 2001). Cilem standardizace je sniZeni rozmanitosti a

nahodilosti v fizeném procesu. Pfinasi ur¢ité zjednoduseni ve vSech fazich produkéniho
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procesu a soucasné je zdrojem znaénych ekonomickych efekti (Svobodova and Veber,
2006).

Technickohospodarské normy

e Normy spotieby materialu: vyjadiuji v absolutni nebo relativni form¢ optimalni
miru spotieby uréitého konkrétniho druhu materidlu na konkrétni jednozna¢né

vymezenou jednici vysledku vyrobni ¢innosti.

Norma spotieby materidlu— Cistd SPOt%eba na jednotku + Odpad a Ztl’éty PFipadajici na jednotku (1)

Jednou z moznosti je vypocet analogické metody urCeni norem spotieby
materialu a to metodou typovych reprezentanti. Tyto metody jsou zalozeny na analogii
spotieby materialu u riznych vyrobku, napf. typovych fad. Stanovujeme- li normu

spotfeby materidlu pomoci téchto metod, je nutnd znalost normy spotieby materialu

podobného vyrobku.

Vypocet:

Nmi=Pi/Pr X Npor )
Kde:

Nm ... norma spotfeby materialu

Nmi ... norma spotfeby materidlu pro i-ty vyrobek

Nmr ... norma spotieby materialu pro reprezentanta

P ... hodnota technického parametru

r ... reprezentant

i ... i-ty vyrobek
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e Normy vézanosti materiadlu: Tyto normy patii do Sir§i skupiny norem zasob.
Podnik vynalozi prostiedky na ziskdni potfebného materidlu, ten je nejdiive
skladovéan, postupuje do vyrobniho procesu a hotovy vyrobek je odveden na

sklad hotovych vyrobki.
Poédtecéni zdasoba + doddvka = spotieba + koneény stav (3)

e Kapacitni normy: Uréuji maximalni moznost odbytu (ze strany podniku) a jeho
Casové rozlozeni. Slouzi ptedevsim jako podklad pro sestaveni operativniho
planu vyroby a jsou zdkladem pro pfipravu a organizacni uspofadani vyroby.
Celkova kapacita je pfimo umérnad délce obdobi a vykonu zafizeni. Proto
vypocet kapacity 1ze rozd¢lit do tii krokt:

- vypocet normy vyuzitelného casového fondu,
- vypocet normy vykonu vyrobniho zafizeni,

- urceni celkové kapacity.

Norma vyuzitelného ¢asového fondu

Vypocet:

VCF= (NCF- (celozavodni — (celozavodni dovolend + planovana Gdrzba)y ganém obdobi

X t (4)
NCF= KCF- (soboty + nedéle + svatKy)y daném obdobi (5)
Kde:

VCF ... vyuZitelny ¢asovy fond
NCF ... nominalni ¢asova fond
KCF ... kalendaini &asovy fond

t ... poCet pracovnich jednotek za jeden den (pocet smén x pocet hodin ve sméng¢)

Norma vykonu vyrobniho zafizeni

Muze mit podobu normy pracnosti, kterd vyjadiuje nebytné nutnou dobu na provedeni

operace.
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Vypocet:

Cas hlavniho technologického chodu + &as pomocného technologického chodu +

¢as klidu + ¢as interference (6)

Celkova kapacita

Kapacita V)"I‘Oblll'ho Zaf‘ileni= VCF v daném obdobi /norma pI’aCHOStI dané operace (7)

e Normy spotieby prace: Tyto normy stanovuji spotiebu zivé prace. Slouzi
predevS§im pro planovani vyrobniho procesu. Zakladni a vychozi normou je
norma vykonova. Vyjadfuje spotfebu ¢asu nutnou k provedeni ur¢ité pracovni

operace jako soucasti konkrétniho pracovniho postupu.

Vypocet:

Ta= pocet vyrobkii vyrobenych za sménu x ta(ta + tia + toa + t3a) (8)
Kde:

Ta ... souhrn veskerych ¢ast jednotkovych v ramci jedné smény

t1 ... Cas prace

to ... Cas obecné nutnych prestavek

t3 ... Cas podminecné nutnych piestavek

Velikost vyrobni davky

Vyrobni davka je soubor vyrobkd, které jsou soucasné zadavany do vyroby,
zpracovany Vv tésném casovém sledu a jsou opracovany na kazdé operaci pii
jednorazovém vynaloZeni nakladt na ptipravu a zakonéeni prace (Svobodovéa and
Veber, 2006). Vanécek a kol. (2010) navic tvrdi, Ze velikost vyrobni davky ovliviiuje
naklady. Pfi zavedeni velkych vyrobnich davek je pocet sefizeni strojii mensi, Setii se

naklady na pfipravu a zakonceni, zvySuje se produktivita prace.
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Vypocet:

_ [2xQxmny,
dy= /-—;:j;;- (9)

Kde:

dy ... velikost davky

Q ... Objem vyroby

Npz ... naklady na pfipravu a zakonceni pfipadajici na jednu vyrobni davku
Ns ... roéni néklady na skladovani

Priubézna doba vyroby

Je to Casovy usek, ktery je nezbytné nutny ke splnéni urcitého vyrobniho
ukolu za danych technickych a ekonomickych podminek, pfi normalnim chodu vyroby
a za dané organizace vyrobniho procesu (Svobodova and Veber, 2006). Priabéh davky
muze byt organizovan postupnym, soubéznym, nebo smiSenym zplsobem. Postupny
probiha tim zptisobem, ze na nasledujici operaci predavame celou davku a dalSi operace
za¢ne az po skonceni piedchozi operace na vSech kusech davky (Tomek and Vavrova,
2000).

Vypocet postupného zpusobu dle Svobodova a Veber (2006):

m m m-—1
tpost = dy, x 2 tri + Z tpzi + 2 tmp
i=1 i=1 i=
(10)
Vypocet soubézného zpisobu dle Svobodova a Veber (2006):
m m—1 m
tsoup = (AV — 1)X tyepy + Z bpzi T Z tmpi T Z tri
i=1 i= i=1
(11)
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Kde:

m ... pocet operaci

hl ... oznaceni hlavni operace

dy ...pocet kusti ve vyrobni davce

tyi ... celkovy normovany technologicky ¢as na operaci

toz ... ¢as na pfipravu a zakonceni operace

tmp ... ¢as mezioperaénich prestavek

thi ... délka trvani nejdelSi operace

p ... pocet pracovist’ na operaci

n ... pocet souCasn¢ opracovanych soucasti na jednom pracovisti

Vyrobni takt a rytmus

Vyrobni takt je ¢asovy interval mezi odvedenim dvou po sobé nasledujicich

soucasti.

Vypocet:

Takt= Ty¢r/Q (12)
Kde:

Tver ... vyuzitelny ¢asovy fond daného vyrobniho zatizeni

Q ... poCet soucasti, které maji byt za dané obdobi na zafizeni vyrobeny

Rytmus vyroby vyjadiuje pocet dokoncenych soucasti za jednotku casu. Urcuje

se jako prevracena hodnota vyrobniho taktu.
Vypocet:

Rytmus= 1/takt (Svobodova and Veber, 2006) (13)
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2.1.3 Podpora vyroby

2.1.3.1 Organizaé€ni podpora logistického systému

Zavedeni logistického systému piedstavuje radikalni zménu v podnikovém
fizeni, které se musi projevit i v organiza¢nim uspofadani podniku. Prosté¢ nemuze jit
jen o vklinéni logistiky do stavajici organiza¢ni kultury. Na idealni usporadani vSak
zadny recept neexistuje a v podnikové praxi se vyskytuje cela fada variant, zpravidla

ovlivnénych specifiky daného podniku a jeho tradici.

Postup vytvareni odpovidajici organizacni formy logistiky se miiZze inspirovat
napiiklad pfistupem, jaky uplatiiuji nadnarodni spolecnosti a instituce v USA. Ten

zahrnuje:

e prohlaSeni o poslani podniku a jednotlivcet,
e prohl&Seni o poslani logistiky,

e charakter organizacni struktury,

e charakter prostredi,

e charakter podnikové kultury,

e charakter pracovnikd,

e fidici strategie a postupy (Pernica, 2004).

2.1.3.2 Logistické planovani
Rozvoj logistiky vyZaduje, aby se viechny planovaci aktivity podniku sjednotily.

Tento trend se oznacuje jako logistické planovani.
Plan distribuce

Hlavnim ukolem je stanovit: co, kolik, v jaké kvalit¢, kdy a komu dodat. Ne
vSechny pozadavky z objednavek je tfeba zajistovat vyrobou, nékteré vyrobky mohou
byt na sklad¢é z minulého obdobi, nékteré mohou byt nasmlouvany formou outsourcingu

u jinych vyrobcu. Pro sestaveni planu je tieba mit k dispozici:

1. ptedpovédi o budouci poptavee zakaznikd,
2. objednavky zékaznika,

3. informace o stavu zasob,
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4. dalsi tdaje o pribéhu stanoveného obdobi.
Plan vyroby

Cilem této etapy je vytvorit soulad mezi moznostmi vyroby a pozadavky na

distribuci. Pfedevsim je nutno stanovit:

e o, kolik a v jaké kvalité vyrabét,

e jaké mnozstvi prodat piimo a jaké skladovat (Vanécek, 2008).

Just in Time

Dle Lamberta a kol. (2005) je jadrem systému JIT mysSlenka, ze je poticba
eliminovat jakeékoli ztraty. To je v pfimém rozporu s tradi¢nim pojetim, podle kterého se
na sklad¢ udrzuji pojistné zasoby pravé pro piipad, ze by jich bylo potieba. Aplikace
systému ovSem nelze provadét tak, ze by se nahle odstranily v8echny zasoby. Naopak,
nejprve je tieba odstranit vSechny pticiny, které vedly K jejich tvorbé (Vanécek, 2008).
Schonberger (2013) ve svém c¢lanku dokonce porovnavaji japonsky systém JIT
s americkymi systémy, které funguji predevsim na bazi poécitaci. JIT poskytuje daleko
prisnéjsi kontroly zasob, nez jsou dosazitelné pristupy americkych systému. Jesté
dulezitéjsi je, Zze JIT ma tendenci podporovat velké zlepSeni kvality a produktivity,
stejné jako zvySeni pracovni odpovédnosti a odhodlani. JIT vztahuje vyhody nejen

k vyrobg, ale i k distribuci a prodeji.

Kanban

Kanban je bezzasobova technologie, ktera byla poprvé vyvinuta japonskou firmou
Toyota Motors a rychle se rozsifila hlavné do vyrobnich podnikii (Sixta and Macat,
2005). Vanécek (2008) tika, Ze jeho zakladem je, Ze ve vyrobnim procesu se zavede
vztah: zékaznik — dodavatel mezi jednotlivymi pracovisti. Zakaznik, ktery predava své
pozadavky predchozimu stupni a dodavatel, ktery plni pozadavky nasledujiciho stupné.
Sixta a Macat (2005) dodavaji, Ze tento systém zarucuje plynulost provozu i vysokou
produktivitu a efektivnost vyroby. Vyzkum, ktery ve svém ¢&lanku popisuje Charles,

Puthraya, Kavitha (2013) prokazuje, ze Kanban je jednoduchy, ale u¢inny kontrolni
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systém, ktery lze snadno zavést a pfijmout v riznych vyrobnich prostfedich. Kanban je
povazovan za ,Gstfedni prvek® Lean a World. Ugelem Kanbanu je tedy automatizovat

ovladani zasob bez potieby analyzy a planovani.

2.1.3.3 Zpétna areverzni logistika

Dalsi funkci logistiky je odstranéni a pfipadné i likvidace odpadového materialu,
ktery vznika v procesu vyroby, distribuce a baleni zbozi. VétSinou se jedna o takové
¢innosti, jako je zabezpeceni docasné¢ho uskladnéni téchto materidla, jejich nasledny
odvoz do mista likvidace, zpracovani, opétovné pouziti nebo recyklace. VSeobecny
zajem o oblast recyklace a opétovného pouziti materialti v soucasné dobé velmi roste, a
tak i v podnicich je této problematice vénovana zvySena pozornost. Zejména to plati
v Evrop¢€, kde vzhledem k omezenému zavazkovému prostoru existuji pomérné piisna
omezeni, co se tyce odstranovani obalového materidlu a starych/zastaralych vyrobkl
(Lambert, Stock and Ellarm, 2005). Emmett (2008) dodava, Ze je to také takzvana

zpétnd preprava, ktera mize obsahovat jakykoli z nasledujicich druhi ptepravy:

e palety, ochranné klece, jez putuji prazdnd smérem domd,
e nevyZadané, poSkozené, nebo vadné zbozi,
e 7zbozi stazené kvili Spatné kvalitg,

e navrat pouZzitych balicich materiald, pro opétovné pouZiti.

Simpson (2010) ve své studii uvadi piedevsim problém s recyklaci materiala
nizké hodnoty. Tyto materialy nelze znova snadno pouZzit pro ziskovy prodej. Jednou
z mnoha dalSich piekazek je tradi¢ni a pfevazujici vnimani recyklace, jako je ™" nizka
hodnota " této Cinnosti. Dal§imi faktory, které brani recyklaci jsou: velké mnoZstvi
heterogennich materialti, neadekvatni trh, ceny a piekazky pro vstup novych

recyklacnich firem.

2.1.4 Uroven logistickych sluzeb

2.1.4.1 Uroven zakaznického servisu
Hlavnim nédkladem, ktery miize vyplynout z nedostatecné urovné zakaznického

servisu, jsou ndklady souvisejici se ztratou prodejni pfilezitosti. Financni prostiedky
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vynakladané na podporu zakaznického servisu zahrnuji néklady spojené s vytizovanim
objednavek, se zajisténim nahradnich dild, servisu. Zahrnuji rovnéz néklady spojené
s vracenim zboZi, coZ je proces, ktery ma velky vliv na to, jak zakaznici vnimaji sluzby

daného podniku, a tim i na celkovou troven spokojenosti zakaznikd.

Obrazek 2 Celkovy cyklus objednavky

: . ¥ 5. objednavka se
1. zakaznik podava B.zakaznik obdrii )

. . e :: objednané zboZi | prepravuje
objednavku . zakaznikovi

v i

2. objednavka je 3. objednavka se 4. objednavka se
pfijata | wyfizuje - kompletuje a bali

dodavatelem

Zdroj: Lambert, Stock and Ellarm, 2005

Cyklus zakaznické objednavky zahrnuje veskery cas, ktery uplyne od podéni
objednavky ze strany zékaznika aZz po obdrZeni objednaného zboZi v piijatelném stavu
a jeho umisténi do zakaznikova skladu. Progresivni systém vyfizovani objednavek mtize

zkrétit celkovy cyklus objedndvky (Lambert, Stock and Ellarm, 2005).
2.2 Kontrola kvality

2.2.1 Pojem avyznam kvality

NejstarSi definice pojmu kvalita je pfisuzovana Aristotelovi a lze se s ni setkat
i v modernich filozofickych slovnicich. Pro vyuZziti v ekonomice je vSak nevhodna.
Stejn¢ tak neni mozné piijmout ani na prvni pohled velmi srozumitelny slogan typu
,,jakost je naprosta spokojenost zakazniki", jelikoz se zde smésuji rozdilné kategorie.
Pro prakticky zivot a fizeni firem byla vypracovana definice, kterd je nejenom
univerzalni, ale i velmi zavaZna (Noskievicova and ToSenovsky, 2002). Podle normy
CSN EN ISO 9000:2005 je kvalita definovana jako stupeii splnéni pozadavka,
souborem inherentnich znakl. PoZzadavkem se v této definici rozuméji potieby, nebo
ofekavani, které se obecné ptedpokladaji, nebo jsou zavazné. Velky vyznam maji
pozadavky zékaznikd a pozadavky obecné zavaznych ptedpist, jako jsou zékony,

vyhlaSky a normy. Inherentni charakteristiky jsou znaky vyrobku, které jsou pro tento
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vyrobek typické. Cleni se na znaky kvalitativni a kvantitativni. Kvantitativni znaky jsou

méfitelné, zatimco kvalitativnim nelze pfipsat zadnou ¢iselnou hodnotu (Dolezalova,

2012).

Pozadavky na vlastnosti hmotnych produkti 1ze charakterizovat takto:

funkcnost,

esteticka plisobivost,
nezavadnost,

ovladatelnost,

trvanlivost,

spolehlivost,

udrzitelnost a opravitelnost.

Produkt v nehmotné podobé je nazyvan sluzba. V podstaté je to ¢innost, nebo

¢innosti odehravajici se na rozhrani mezi zakaznikem a dodavatelem. Pozadavky na

sluzby jsou formulovany takto:

spolehlivost,
pruznost,

vhodné prostredi,
odborna zpusobilost,
vlidné zachazeni,

dostupnost.

Proces je definovan jako soubor vzajemné souvisejicich nebo vzajemné se

ovlivityjicich €innosti, ktery preménuje vstupy na vystupy. Jakost procesu je poskladana

a vzajemné propojena fadou dil¢ich kvalit:

lide,

stroje a nastroje,

materidly a pomocné ptipravky,
prostiedi,

postupy,
méfeni (Veber, 2002).
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Diky vzrustajici integraci svétového trhu a vytvareni tzv. globalni konkurence je
kvalita stale vice chapana jako jeden ze tii strategickych faktord, které rozhoduji
0 konkurenéni schopnosti a ekonomické Gspésnosti podniku na svétovém trhu. DalSimi
faktory jsou produktivita a flexibilita podniku pifi reagovani na pozadavky trhu

(Dolezalova, 2012).

2.2.2 Kvalita na poc¢atku procesu

Soucasti naplnovani jakékoli moderni koncepce managementu jakosti jsou
I procesy, které jsou pfimo spojeny S nakupovanim. Jde o princip vzajemn¢ prospésnych
vztaht s dodavateli. Partnerstvi je pracovni vztah mezi dvéma a vice zainteresovanymi
stranami vytvaiejici pfidanou hodnotu. S ohledem na tuto definici povazujeme za
partnerstvi s dodavateli takovy pracovni vztah mezi odbératelem a dodavatelem, ktery
je budovan na bazi vzijemné divéry a piindsi hodnotu nejen obéma obchodnim

partnertim, ale rovnéz i koneénym zékaznikim.
Norma CSN EN ISO 9001 zada:

a) aby fidily své procesy smérem k dodavatelim, své dodavatele hodnotily
a vybiraly podle znamych kritérii;

b) aby sdélovaly svym dodavatelim své pozadavky;

C) aby realizovaly vhodné metody ovéfovani toho, zda dodavky plni pozadavky;

d) aby vedly o téchto aktivitach ptislusné zaznamy.

2.2.2.1 Definovani pozadavki na dodavky

Je vpravomoci odbératelli stanovit své pozadavky na budouci dodavky a
dodavatele. Ttebaze tyto aktivity jsou tradiéni soucasti obchodniho styku, je
piekvapujici, kolik riznych problému je v praxi spojeno s nejednoznaénym, opozdénym
a neuplnym definovanim, co vlastn¢ od dodavateli chceme. V soucasnosti 1ze v§echny

pozadavky odbératelskych organizaci vazat na:

- vlastni nakupované vyrobky,
- procesy a systém managementu dodavateli

- dalsi sluzby a ¢innosti spojené s dodavanim
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Dale pak soubor ¢innosti hodnoceni a vybér dodavatele predstavuje standardni
soucast nakupovani. Jejich smyslem je zmnoha potencidlnich dodavateli vybrat

alespoii jednoho, ktery bude dlouhodob¢ schopen plnit pozadavky odbératele.

2.2.3 Kvalita v prtiibéhu procesu

Operativni management jakosti zahrnuje vSechny provozni metody a ¢innosti
zaméfené na monitorovani procesu a na odstranovani pii¢in neshod a nedostatkli ve
vSech etapach cyklu zivota produktu. Rozhodujici ¢ast operativniho managementu je
soustfedéna na vlastni proces, tj. ve vyrobnim podniku na vyrobu. Hlavnim cilem
operativniho managementu jakosti je zabranit snizovani béhem vyrobnich, obsluznych

a pomocnych procesi.

2.2.3.1 Formy a metody ovérovani shody produktu ve vyrobé

Kazdy produkt md mnoho rtznych kvalitativnich a kvantitativnich vlastnosti,
znichz kazdd ma svou vlastni hodnotu. Konec¢né jakost produktu je ddna synergii
ucinku téchto vlastnosti a rozptylem jejich hodnot. Pro prokazovéani shody produktu
musi organizace planovat a uplatiiovat procesy monitorovani, meéteni, analyzy

a zlepSovani. Cilem kontroly jakosti ve vyrob¢ je:

- objektivné posoudit miru shody mezi pozadavky a skutec¢nosti,

- identifikovat odhalené neshody,

- zabranit priniku neshodnych produktii nejen az k odbérateli, ale na kazdy
dalsi stupenl zpracovani,

- zajistit technologickou kazen,

- odhalovat neshody ve vyrobnim procesu, které by mohly vést k vyrobé
neshodnych produkti

- zpracovavat vysledky kontroly s cilem odhalit pfi¢iny neshodnych produkti
a pfijimat a realizovat opatieni k napravé (Nenadal, Noskievi¢ova, Petiikova,

Plura and ToSenovsky, 2011).

Existuji tfi moznosti, kdy 1ze kontrolu provadét: na pocatku, v pritbéhu procesu a na
konci. Jedna se tedy o vstupni kontrolu, vyrobni kontrolu a vystupni kontrolu. Rozsah

kontroly lze roz¢lenit podle podilu, ktery se ze souboru vzorku kontroluje:
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a) uplna kontrola,
b) c¢aste¢na kontrola:
e namatkova kontrola,
e kontrola stanoveného podilu,
e statisticka vyb&rova kontrola (Vanécek, Sykora, Prazékova,
Stipek and Kubi¢ek, 2013).

2.2.3.2 TQM

Total Quality Management je nejkomplexnéjs$i a nejucinnéj$i systém fizeni
definovany jako: ,,Dobfe naplanovany celopodnikovy proces neustalého zlepSovani
vSech podnikovych ¢innosti tak, aby se dosdhlo spokojenosti vSech vnitinich i vnéjSich
zakazniki”. TQM je vrcholova filosofie toho, jak pfistupovat k managementu kvality.
K praktické aplikaci TQM byly vyvinuty rizné modely, dnes oznacované nejcastéji
modely Excelence EFQM. TQM stavi na:

- angazovanosti a piikladné tloze vrcholového managementu,

- obousmérném, vertikdlnim 1 horizontalnim komunikovéni napfi¢ celou
organizaci,

- systému zabezpecovani kvality,

- nastrojich fizeni a zlepSovani,

- angazovaném zapojeni vSech zaméstnanct,

- tymové praci,

- neustalému objektivnimu méteni vSech Cinnosti,

- usili vSech zajistit spokojenost, ispéch zakaznika,

- davére v lidi,

- transparentnosti vSech ¢innosti a rozhodnuti,

- finanénim piinosu kazdému, kdo se zaslouzi o finan¢ni pfinos podniku

(Dolezalova, 2012).

V ¢lanku Amasak (2013) je popisovan systém TQM jako souéast metody Just in
time. Systém JIT, japonsky vyrobni systém, znazoriiuje aktualni vyrobni Toyota
Production Systém (TPS), jako vyrobni systém vyvinuty spolecnosti Toyota Motor
Corporation, ktery ptijima TQM do svého vyrobniho procesu. TQM uznava princip
snizeni nakladd, sleduje zlepSeni kvality vyrobki a produktivity a sou¢asné maximalni
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efektivitu. TQM Ize také povazovat za zakladni mySlenku JIT. Toyota Casto kresli

analogii obou systémil jako dv¢ kola vozidla.

2.2.3.3 Six sigma

Six sigma je komplexni metoda feSeni a podobné jako Lean manufacturing byva
oznacovana spiSe jako filozofie, tedy pfistup k feSeni. Six sigma jako statistickd metoda
je predevsim metoda kontroly kvality, kterou lze povazovat spiSe za soucast Stihlé
vyroby. Diulezitym vychodiskem metody Six sigma je presvédCeni, ze délat chyby se
nevyplaci. Chybou je jakykoli stav, kdy zakaznik neni spokojen. Kazda chyba na sebe

postupné nabaluje dalsi chyby a dalsi ndklady, takze je levné&jsi vyrabét bez chyb.

Clanek Goh (2012) krom jiného popisuje i soudasny stav Six sigma. Postupem
Casu se vyvinuly rozdilné pohledy na Six Sigma, coZ ma za nasledek rozdilné
pochopeni, uplatiovani a oéekavani. Tyto razné interpretace mohou byt chépéany

nasledujicim zptsobem:

- nastroj statistickych metod,
- vykonnost procest fizeni,

- sprava discipliny.

Metoda Six sigma je soucasti procesu zdokonalovani, oznafovaného jako
DMAIC. Jednotlivad pismena znamenaji: 1. Define, 2. Measure, 3. Analyze, 4. Improve,
5. Control, tedy definuj, zmé&f, analyzuj, zlepsi, kontroluj (Vanééek, Sykora & kol.,
2013). Nasledujici grafy zobrazuji model DMAIC a DMAIC aplikovaneho v cyklu
PDCA, ze kterého vyplyva, Ze se pouziva v kazdé ¢asti procesu a ne jen na cely proces
(Lupan, Bacivarof Kobi and Robledo., 2013).
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Obrazek 3 DMAIC aplikované v cyklu PDCA

Zdroj: Lupan, Bacivarov, Kobi and Robledo, 2013

2.2.4 Kvalita hotovych vyrobkt po prodeji

V ramci napliiovani principu zaméteni na zdkaznika by mél u¢inny management
jakosti analyzovat a podporovat vSechny dulezité faktory, jez ovliviiuji vhimani jakosti
vyrobku uZivatelem. Faktory, které ovliviiuji vnimani kvality po nakupu: pfijem
stiznosti a reklamaci, dostupnost ndhradnich dill, jakost a rozsah servisu, monitorovani
spokojenosti a loajality zakaznikd. Tyto faktory zaroven vymezuji rozsah poprodejnich
funkci, jeZz mohou byt v konkrétnich piipadech bezesporu rozsifeny o nékteré dalsi

aktivity.

2.3 Ziskavani zakazek

2.3.1 Marketing

Marketing neni otdzkou pouhé organizacni struktury. Musi byt predevSim
integralni soucasti kultury firmy a jejiho systému spoleéné sdilenych hodnot.
Infrastruktura marketingu, ktera povaZzuje zakaznika za krale, dosahuje mnohem vyssi
urovné, nez slozita marketingova organizace, ktera ptisobi v prostfedi nendvisti ke svym

zakazniktim nebo je povazuje pii nejlepSim za nutné zlo (Majora, 1996).
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2.3.2 Strategické marketingové fizeni

Nejobecnéji je marketingové fizeni v podniku chapéano jako komplexni aktivita
vedouci k dosazeni marketingovych cili a odpovédnost za to, Ze vynaloZené
marketingové usili ma za nasledek dosazeni cili organizace. Ziejmou ideou, ktera by
méla toto usili podnécovat, je orientace na trh a uspokojeni jeho poznanych potieb 1épe
neZ konkurence Spokojenost trhu, tedy zakaznika, znamend sladit pfedev§im zajmy
spotiebiteltl se zajmy firmy a spole¢nosti jako celku (Bouckova, 2003). Strategicky
marketingovy proces se plné¢ zaméfuje na vSechny aktivity uskutectiované v roviné
vyrobek — trh. Pfedstavuje kontinualni tsili podniku alokovat existujici zdroje co
nejucinngjSim  zplsobem, coZz znamena do vitdlnich cilovych trznich oblasti
a zivotaschopnych vyrobkovych programli. Poméaha podniku pochopit slozitost
marketingovych aktivit, vyrovnat se snimi a poskytuje zaklad pro jejich ftizeni
a koordinaci (Horakova, 2003).

2.3.3 Budovani vztahl se zakaznikem

Zvysujici se nasycenost trhti zpusobuje rist nakladti na ziskavani novych
zakaznikl. Podniky by mély proto kléast velky diraz na udrzeni dosavadnich zédkaznikt
a dal$ich rozvoj obchodnich vztaht s nimi. Kritérium trzniho podilu, jenZ byl po dlouha
1éta hlavnim cilem vétSiny firem, je dnes nahrazovano kritériem zékaznického podilu.
Ten urcuje, jaké procento vydaji nasich zdkaznikl obdrzime my a jaka je kvalita téchto

zakazniku — jak vérni nam tito zakaznici jsou (Christopher, 2000).

Nékteti komentatofi marketing definuji jako ,, uméni nachazet a udrzovat si
zakazniky“. Tuto definici bychom m¢li rozsitit nasledovné: ,, Marketing je véda a
uméni nachazet, udrzovat si a péstovat vynosné zakazniky“. Pracovnici vcerejSiho
zdkazniky. Zameéstnanci prodeje travili vétSinu svého casu tim, ze zakazniky
vyhledavali, misto aby si je péstovali. Dnes se pracovnici marketingu v§eobecné shoduji
na pravém opaku. Udrzovat a péstovat si zakazniky je ze vSeho nejdulezitéjsi (Kotler,

2002).
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2.4 Vytvareni vztahu s dodavateli

Za partnerstvi s dodavateli povazujeme takovy pracovni vztah mezi odbératelem
a dodavatelem, ktery je budovan na bazi vzajemné divéry a prinasi hodnotu obéma
partnerum. Aby byl tento vztah co nejpevnéjsi, musi byt budovan a rozvijen na bazi

urcitych zasad - principt. Jako piiklad lze uvést:

e Princip 1: Oba, odbératel 1 dodavatel, jsou pln¢ odpovedni za aplikaci procest
managementu jakosti za podminky vzajemného porozuméni a spoluprace pfii
rozvoji systému managementu jakosti.

e Princip 2: Oba, odbératel i dodavatel, by méli byt na sobé nezavisli.
Nezavislosti by si vSak méli vazit jako hodnoty a ne ji zneuzivat.

vvvvv

na metodach ovétovani shody, jez by byly pro obé¢ strany ptijatelné.

Pro oba partnery v obchodnim vztahu je vyhodné&jsi, pokud tento jejich vztah netrva
pouze pro jeden obchodni pfipad. ,,Promiskuitni“ chovani odbératele je jednou
Z nejhor$ich moznosti, které dodavatelim muze nabidnout. V poslednich letech se
ukazuje naprosto zietelné, ze v celém svét€¢ roste podil uzaviranych smluv

s dodavateli s dobou kontraktu del3i nez 3 roky (Nenadal, 2006).

2.5 Nizkoenergetické domy

K ¢emu je vlastné v jakékoli obytné budové potiebna energie? PiedevSim na
vytapéni, v menSi mife pro pfipravu teplé vody a na provoz elektrospotiebicl.
K posuzovani energetické naro¢nosti piipravy tepla na vytadpéni se pouziva vice
ukazateld. Nejcastéji pouzivanym kritériem byva tzv. mérnd potieba tepla na vytapéni,
kterd se obvykle vztahuje na 1m2 podlahové plochy za obdobi jednoho roku. Jednotkou
je KWh (Nagy, 2009)

Tywoniak (2005) v knize uvadi, Ze votazce nazva pii Clenéni
nizkoenergetickych domi nepanuje mezi odborniky uplnd shoda. VétSinou to ale
nepovazuji za zadsadni problém, i z toho divodu, ze pozadavky na béznou vystavbu se
v ¢ase meéni. Zakladni rozdé€leni budov podle potieby tepla na vytapeni je tedy uvedeno

a rozsifeno oproti predeslému ¢lanku:
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e starSi budovy- casto dvojnasobek hodnoty pro obvyklé novostavby
a vice,

e 0bvykla novostavba- 80-140 kWh/(m2a),

e nizkoenergeticky dim- <50 kWh/(m2a),

e pasivni dim- < 15 kWh/(m2a),

e nulovy dim- <5 kWh/(m2a).

Vybrané produkty, jak plastova, tak dfevéna okna, jejichz vyrobou se spolecnost
zabyva, jsou vhodna pro pouZziti do nizkoenergetickych i pasivnich domd. Pfispivaji

tedy ke snizeni spotieby energie.
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3 Cil ametodika prace

3.1 Cil prace
Cilem diplomové prace je analyzovat ¢innost podniku zabyvajiciho se vyrobou
plastovych a difevénych oken s cilem zaméfit se na organizaci vyroby a distribuci

a navrhnout opatieni ke zlepseni.

3.2 Metodika prace

Pro spolupraci na diplomové praci byla vybrana spole¢nost Windowstar a.s.. Tato
spolecnost je jednou z dcefinych spole¢nosti koncernu D.E.ILN. Haus HOLDING. Ac je
firma dcefinou spolecnosti rakouského koncernu, sidli v jiznich Cechach, v Plané nad
LuZnici. Analyza a pozorovani byly provedeny piimo ve vyrobé podniku, vzhledem
k nutnosti pochopeni celého vyrobniho a distribu¢niho procesu jako celku byla tato
varianta nejvhodnéjsi. Analyza vyroby byla provadéna vzdy na jedné zakazce pro lepsi

pochopeni vyrobniho procesu od za¢atku az do konce.

Ukolem této diplomové prace bylo zaméfit se na vyrobni proces jako celek, jak
z hlediska pfipravy vyroby (marketingu), plénovani, tak i operativniho fizeni
a distribuce u jednotlivych zakéazek. V navaznosti na vyrobu analyzovat logistické
procesy V ramci podniku i mimo podnik a nasledné¢ navrhnout moZznosti pro zlepSeni

analyzovanych procesu.

3.2.1 Zpracovani prace a postup

Zpracovani préace probihalo v jednotlivych krocich.

1. Zkontaktovani manaZera spole¢nosti Windowstar a.s., se kterym byla
domluvena schuizka s ndslednou dohodou na spolupréci.

2. Po stanoveni tématu a cile prace byla vypracovana metodika préace.

3. Nasledovalo studium dostupnych literarnich zdroji, odbornych a védeckych
¢lanku, které daly nejen zaklad pro zpracovani literarni reSerSe, ale umoznily

i lepSi a odborngjsi analyzu celého procesu.
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4, Po zpracovani literarni  reSerSe  ndsledovalo  n¢kolik  fizenych
polostrukturovanych rozhovori s vedoucimi pracovniky firmy a studium
poskytnutych firemnich materialt.

5. Nésledovalo pozorovani, snimkovani, analyza procesi a provedeni
experimentu.

6. Kone¢né bylo vyuZzito vystupi zprovedené analyzy Kk navrhim opatieni
tykajicich se pfedevsim reverzni logistiky a odpadl, ¢imz by byla zvySena

efektivita vyroby.

3.2.2 Studium literarnich zdroja, odbornych a védeckych ¢lanku

Jak jiz bylo naznaceno, pro zpracovani diplomové préace bylo vyuZito literarnich
zdrojt z Univerzitni knihovny v Ceskych Budgjovicich a méstské knihovny v Tabote.
Déle bylo vyuZito odbornych a védeckych clankli ze-zdrojii jako je naptiklad
ECONLIT, nebo DOAJ. Téchto zdroji nebylo vyuZito nejen v literdrni reSersi, ale i

jako podklad pro vypracovani nékterych ¢asti praktické casti této prace.

3.2.3 Rizené polostrukturované rozhovory, studium firemnich

materiala

Bylo domluveno nékolik termini pro schizky svedoucim pracovnikem
spole¢nosti. Tyto schiizky probihaly jako fizené polostrukturované rozhovory, vzdy
0 délce piiblizn¢ dvou hodin. Bylo stanoveno pouze zékladni téma rozhovoru,
konverzace se poté ubirala vzdy potiebnym smérem, tedy naptiklad problémovymi a
hute pochopitelnymi misty vyroby. Vedouci pracovnik firmy poskytl pro ucely
zpracovani diplomové prace interni materidly firmy, které byly nasledné prostudovany a
pouzity, stejn¢ jako informace z fizenych polostrukturovanych rozhovorit do praktické

¢asti této diplomové prace.

3.2.4 Snimkovani, pozorovani, experiment
Pro lepSi pochopeni celeho vyrobniho procesu na vyrobé plastovych i dievénych

oken, mi bylo spole¢nosti umoznéno, uCastnit se piimo této vyroby, provadét
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pozorovani a snimkovani jednotlivych operaci. Fotodokumentace byla provedena
pomoci fotoaparatu NIKON D600. Na zakladé tohoto pozorovani a potizenych snimku
byla provedena pravé analyza vyroby. Déale mi bylo dovoleno provést experiment pii
fezani zasklivacich list Snaslednym propoétem. Bylo provedeno i méfeni castu

jednotlivych pracovnich operaci.

3.2.5 Navrhy a opatreni

Posledni kapitolou praktické c¢asti prace je navrh opatifeni pro zlepSeni
efektivnosti vyroby. Navrhnuta opatieni vychazeji ze skutecnosti, kterd byla zjisténa
vSemi predchozimi ¢innostmi a analyzou procesu. Pfi navrhu opatfeni pro piifezovy

plan bylo navic pouzito metody experimentu, ktery spole¢nost ve vyrobé umoznila.
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4 Vlastni prace
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6 Summary

Logistics and Production Management in a Selected Company

The goal of the Master’s thesis is to analyse operations of the company dealing
with the production of plastic and wooden windows and to focus on production
organization and distribution and to suggest improvements measures.

The Master’s thesis concentrates on production analysis and distribution of
company WindowsStar s.r.o which is one of the daughter companies of Austrian holding
D.E.LLN. Haus. Company WindowStar s.r.o. resides in Plana nad LuzZnici and deals
exclusively with the production of plastic and wooden windows. There are frequent
changes of trends at purchasing windows, competition in this branch is great and
therefore the company has necessarily to increase its competitiveness and financial
stability.

Analysing the production and distribution there were found out some places
possible to be improved. Afterwards there were suggested particular measures leading
to savings.

I recommend the company to change buyer of plastic waste and non-congruous
plastic products, further, to make a trim-to-size plan for cutting aluminium both for
plastic and wooden windows. Finally, | suggest changing the supplier of glazing slats
necessary for production of wooden windows and giving more effort to negotiations and

cooperation with suppliers.

Key words: logistics, production, distribution, custom-made production
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