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1 Úvod 
Společnost WindowStar s.r.o. se zabývá výrobou jak dřevěných, tak plastových 

oken. Výroba plastových oken v současné době výrazně převládá nad výrobou oken ze 

dřeva, proto tato část výroby ve společnosti musí fungovat na dvousměnný provoz. 

V období posledních několika let se naopak začíná stávat trendem používání oken 

dřevěných. Tato skutečnost nastala zřejmě z toho důvodu, že zákazníci nevnímají dřevo 

již jen jako materiál, který je dražší, ale i jako materiál, který je prestižnější. Oba dva 

typy oken lze používat v pasivních a nízkoenergetických domech, což je pro společnost 

velmi důležité, dnes už nejen z hlediska dodávek pro koncern, ale i z hlediska splňování 

stále náročnějších požadavků, které jsou kladeny zákazníky, právě z důvodu, čím dál 

častější výstavby právě nízkoenergetických a pasivních domů. 

Výroba oken je výrobou převážně zakázkovou. Zákazník si samozřejmě může 

vybírat z oken, která jsou standardizována, ale jeho požadavky mohou být i atypické. 

Zakázka jako celek je tedy pak vždy originál. Z tohoto důvodu se zde vytvářejí zvláštní 

podmínky pro logistiku i samotné řízení výroby. Vznikají specifické podmínky 

i požadavky jak zákazníků na společnost, tak společnosti např. na své dodavatele, či 

distributory. 

Vše co v podniku probíhá z hlediska logistiky a řízení výroby je řešeno a podrobně 

zpracováno v následujících stránkách této diplomové práce s názvem logistika a řízení 

výroby ve vybraném podniku. V práci je tedy analyzována celá výroba jak plastových, 

tak dřevěných oken, která je rozdělena na čtyři základní části, tedy je zde zahrnut nejen 

samotný výrobní proces, ale i veškeré úkony, které jsou pro získání, vyřízení a dodání 

zakázky nutno provést. V závěru práce je pak analyzován současný stav a jsou 

poskytnuty návrhy pro jeho zlepšení. 
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2 Přehled literatury 

2.1 Logistika 

2.1.1 Historie a pojem logistika 
Termín logistika se objevil prvně ve vojenské oblasti v období napoleonských 

válek a označoval plánování a realizaci potřebných dodávek pohybujícím se vojenským 

útvarům. V období 2. světové války pak docházelo k rozvoji logistiky především v USA 

a významnou úlohu při tom mělo americké námořnictvo, které operoval na velkých 

vzdálenostech a vždy potřebovalo mít vybudované dobře fungující přepravní řetězce 

pro zásobování zbraněmi, municí, proviantem a výstrojí. V oblasti hospodářství je 

ovšem termín logistika poměrně nový. V USA se začala používat zhruba od roku 1950, 

v Německu od 1970 a od té doby se značně rozšířil (Vaněček, 2008). 

Chceme- li najít vysvětlení pojmu logistika v běžně dostupných slovnících, 

zjistíme, že logistika je staré slovo, které postupně nabývalo různých významů (Sixta 

and Mačát, 2005). Jak říkají ve své publikaci Drahotský a Řezníček (2003) existuje celá 

řada definic vztahující se k pojmu logistika. Stručně lze říci, že se logistika zabývá 

pohybem zboží a materiálů z místa vzniku do místa spotřeby a s tím souvisejícím 

informačním tokem. Týká se všech komponent oběhového procesu, tzn. především 

dopravy, řízení zásob, manipulace s materiálem, balení, distribuce a skladování. 

Zahrnuje také komunikační, informační a řídící systémy. 

Rimiene a Grundey (2007) ve svém článku uvádí, že logistika se změnila 

v posledních čtyřech až pěti desetiletích. Během této doby došlo k významným 

změnám, jakým se vyrábějí nové věci, ve skladování i přepravě, což je to čím se 

logistika zabývá všude kolem nás. Pochopení praktického, či literárního faktu logistika 

se mění. Proto nelze jednotně dohodnout konkrétní definici. Popa, Belu a Parashiv 

(2013) ve svém článku dodávají, že nedávný vývoj v oblasti logistiky z mezinárodního 

na globální označuje cestu z internacionalizace ke globalizaci ve světové ekonomice. 

Pokud na začátku logistiky měl jen menší vliv v mezinárodním úspěchu firem, postupně 

se stal jedním z mnoha hlavních faktorů zajišťující jejich konkurenceschopnost 

v globálním měřítku.   
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2.1.2 Výroba 

2.1.2.1 Popis výroby 
Výrobní proces je proces výroby určitého konkrétního výrobku. Každý výrobní 

proces je charakterizován odlišným výrobkem a zpravidla odlišnou technologií výroby. 

Často se též využívají odlišné nebo jinak seřízené stroje nebo pracovníci s odlišnou 

kvalifikací (Vaněček, Bednářová and Štípek, 2001). Svobodová a Veber (2006) pak 

definují výrobu jako přeměnu výrobních faktorů ve výrobek/službu, jinými slovy: 

výroba je materiální transformace vstupů na výstupy, viz následující obrázek. 

Obrázek 1 Základní schéma výroby 

 

                   Zdroj: Svobodová and Veber, 2006 

Výrobní proces se z hlediska řízení a kontroly dělí na výrobní operace. Jako je 

např. vrtání, lisování, montáž.  

Výrobní (operační) systém je seskupení zdrojů, potřebných pro výrobu zboží a 

služeb v podniku. Výrobní zdroje můžeme rozdělit následovně: 

a) materiály, tj. fyzické položky, spotřebované nebo přeměněné systémy, 

například suroviny, palivo, nepřímé materiály, 

b) stroje, tj. fyzické položky, používané systémem, např. nářadí, dopravní 

prostředky, budovy, 

c) práce, tj. lidé, kteří zajišťují operace a bez kterých by ani stroje, ani 

materiály nemohly být využity. 

 

Výrobní systémy jsou velmi různorodé, takže je vhodné je určitým způsobem 

utřídit. Nejjednodušší členění je na dva systémy: 

1. Systém vyrábějící zboží 
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2. Systém poskytující služby (Vaněček, Bednářová and Štípek, 2001). 

 

2.1.2.2 Rozdělení a typy výroby 
Typ výroby 

Ve světě se rozeznávají čtyři typy výrob (dle množství jejího výstupu): 

• Projekt je množina výrobních činností směřující k dosažení unikátního 

výrobního cíle. Dnešní projekty obvykle mívají širší rozsah unikátních 

činností. Příkladem může být vývoj nového výrobku. 

• Kusová výroba produkuje určitý typ různých výrobků v malých 

množstvích. Výrobky se liší dle zákazníkovy specifikace potřeb. Kusová 

výroba je většinou spojena s technologickým uspořádáním výrobního 

procesu. Příkladem je výroba letadel. 

• Sériová výroba se týká produkce jednoho nebo několika podobných 

výrobků/služeb. Pokročilý stupeň aplikované standardizace umožňuje 

dosáhnout značného stupně efektivnosti. Sériová výroba dneška je 

charakteristická nasazením určitého počtu specializovaného zařízení, 

včetně dílčí pružné automatizace. 

• Hromadná výroba je používána pro výrobu uniformních výrobků 

a služeb. Široká aplikace unifikace skutečně umožňuje dosáhnout 

nejvyššího stupně efektivnosti. Hromadná výroba je charakteristická 

předmětným uspořádáním výrobního procesu. Typickým výrobním 

zařízením je montážní linka s nasazením vysoce specializovaného 

zařízení a automatizace (Kavan, 2002). 

 

 

Podle plynulosti výroby 

• Plynulé – výrobní proces z důvodů technologických, či ekonomických nelze 

přerušit. 
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• Přerušované – výrobu je možné po určitých částech výrobního procesu přerušit a 

pokračovat později. 

 

Podle formy organizace 

• Proudová – výrobní proces je rozdělen na jednotlivé operace, až jednotlivé 

úkony, které se provádějí na specializovaných pracovištích. Pracoviště jsou 

rozmístěna a uspořádána tak, že výrobek jimi prochází v proudu, to znamená 

plynule a podle časového sledu operací předepsaným technologickým postupem. 

Vznikají proudové výrobní linky, tj. skupina pracovišť specializovaných na 

výrobu určitého výrobku rozmístěných za sebou a tvořící dohromady jeden 

technologický a organizační celek. 

 

• Skupinová – výroba je také předmětně specializovaná, s předmětně uspořádanou 

soustavou pracovišť, ale obecnějšího typu, než je výroba proudová. Základní 

výrobní zařízení má univerzálnější charakter a specializuje se používáním 

přídavných zařízení a přípravků. Tato organizace výroby se mnohem snáze 

přizpůsobuje různým změnám. 

 

• Fázová – je zaměřena na výrobu neopakovanou, nebo nepravidelně opakovanou. 

Soustava pracovišť i výrobní jednotky jsou uspořádány technologicky. Součásti 

různých výrobků nejrůznějších tvarů, funkčního určení i kvalit procházejí týmiž 

technologicky specializovanými pracovišti. 

 

Podle vztahu k odbytu 

• Výroba na zakázku – výroba je dána zakázkou – to znamená smluvně určený 

požadavek zákazníka, který konkretizuje druh, termín výroby a způsob dodání. 

Již na počátku výroby je znám zákazník. 

 

• Výroba na sklad – výroba je určena podle předpovědí zjištěných průzkumem 

trhu. Používá se v případech, kdy sortiment konečných výrobků je ohraničený a 

poptávka po každém výrobku je dostatečně významná a zjevná. 
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Podle povahy výrobního procesu 

• Hlavní výrobní procesy – zde je těžiště technologických operací, které přetvářejí 

vstupní materiál ve výrobky, které jsou určeny k prodeji. 

 

• Pomocné výrobní procesy – plní funkci technického a energetického 

zabezpečení základních výrobních procesů. 

 

• Obslužné výrobní procesy – plní funkci hospodářských služeb jako je 

skladování, doprava, administrativa (Svobodová a Veber, 2006). 

 

2.1.2.3 Věcná, časová a prostorová struktura výrobního procesu 
Dle Svobodová a Veber (2006) se výrobní proces vyznačuje svojí věcnou, 

časovou a prostorovou strukturou. Tzv. věcné hledisko určuje především výrobní profil 

a výrobní program. Výrobní profil podniku je určen souhrnem výrobních kapacit. 

Výrobní program je souhrnem výrobků, které podnik vyrábí a nabízí na trhu. Provozní 

management je ve vztahu k výrobnímu programu odpovědný za to, že výrobní program 

vytyčený v obchodní strategii je zabezpečen v oblasti výroby. Časový struktura 

výrobního procesu je především určena délkou jednotlivých operací, možnostmi 

vzájemného překrývání a především celkovou úrovní organizace výroby. Základní 

rozdělení určuje etapy výrobního procesu: 

- předvýrobní etapa, 

- výrobní etapa, 

- povýrobní etapa. 

 

2.1.2.4 Normativní základna v podniku – standardizace 
Standardizace je systematický proces výběru, sjednocování a stabilizace 

jednotlivých variant vstupů, transformačních procesů a výstupů, a to jak u hmotných 

prvků procesu, tak u potřebných informací.  Výsledkem vlastního standardizačního 

procesu je norma, standard. Je to vlastně závazný předpis jak výrobu provádět 

(Vaněček, Bednářová and Štípek, 2001). Cílem standardizace je snížení rozmanitostí a 

nahodilostí v řízeném procesu. Přináší určité zjednodušení ve všech fázích produkčního 
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procesu a současně je zdrojem značných ekonomických efektů (Svobodová and Veber, 

2006). 

Technickohospodářské normy 

• Normy spotřeby materiálu: vyjadřují v absolutní nebo relativní formě optimální 

míru spotřeby určitého konkrétního druhu materiálu na konkrétní jednoznačně 

vymezenou jednici výsledku výrobní činnosti. 

Norma spotřeby materiálu= čistá spotřeba na jednotku + odpad a ztráty připadající na jednotku         (1) 

              

 Jednou z možností je výpočet analogické metody určení norem spotřeby 

materiálu a to metodou typových reprezentantů. Tyto metody jsou založeny na analogii 

spotřeby materiálu u různých výrobků, např. typových řad. Stanovujeme- li normu 

spotřeby materiálu pomocí těchto metod, je nutná znalost normy spotřeby materiálu 

podobného výrobku. 

Výpočet: 

Nmi=Pi/Pr x Nmr                (2) 

                   

Kde: 

Nm … norma spotřeby materiálu 

Nmi … norma spotřeby materiálu pro i-tý výrobek 

Nmr … norma spotřeby materiálu pro reprezentanta 

P … hodnota technického parametru 

r … reprezentant 

i … i-tý výrobek 
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• Normy vázanosti materiálu: Tyto normy patří do širší skupiny norem zásob. 

Podnik vynaloží prostředky na získání potřebného materiálu, ten je nejdříve 

skladován, postupuje do výrobního procesu a hotový výrobek je odveden na 

sklad hotových výrobků. 

Počáteční zásoba + dodávka = spotřeba +  konečný stav           (3) 

• Kapacitní normy: Určují maximální možnost odbytu (ze strany podniku) a jeho 

časové rozložení. Slouží především jako podklad pro sestavení operativního 

plánu výroby a jsou základem pro přípravu a organizační uspořádání výroby. 

Celková kapacita je přímo úměrná délce období a výkonu zařízení. Proto 

výpočet kapacity lze rozdělit do tří kroků: 

- výpočet normy využitelného časového fondu, 

- výpočet normy výkonu výrobního zařízení, 

- určení celkové kapacity. 

Norma využitelného časového fondu 

Výpočet: 

VČF= (NČF- (celozávodní – (celozávodní dovolená + plánovaná údržba)v daném období 

x t                  (4) 

NČF= KČF- (soboty + neděle + svátky)v daném období           (5) 

Kde: 

VČF … využitelný časový fond 

NČF … nominální časová fond 

KČF … kalendářní časový fond 

t … počet pracovních jednotek za jeden den (počet směn x  počet hodin ve směně) 

 

Norma výkonu výrobního zařízení 

Může mít podobu normy pracnosti, která vyjadřuje nebytně nutnou dobu na provedení 

operace. 
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Výpočet: 

Čas hlavního technologického chodu + čas pomocného technologického chodu + 

čas klidu + čas interference               (6) 

 

Celková kapacita 

Kapacita výrobního zařízení= VČF v daném období /norma pracnosti dané operace        (7) 

• Normy spotřeby práce: Tyto normy stanovují spotřebu živé práce. Slouží 

především pro plánování výrobního procesu. Základní a výchozí normou je 

norma výkonová. Vyjadřuje spotřebu času nutnou k provedení určité pracovní 

operace jako součásti konkrétního pracovního postupu.  

Výpočet: 

TA= počet výrobků vyrobených za směnu x tA(tA + t1A + t2A + t3A)         (8) 

Kde:  

TA … souhrn veškerých časů jednotkových v rámci jedné směny 

t1 … čas práce 

t2 … čas obecně nutných přestávek 

t3 … čas podmínečně nutných přestávek 

Velikost výrobní dávky 

Výrobní dávka je soubor výrobků, které jsou současně zadávány do výroby, 

zpracovány v těsném časovém sledu a jsou opracovány na každé operaci při 

jednorázovém vynaložení nákladů na přípravu a zakončení práce (Svobodová and 

Veber, 2006). Vaněček a kol. (2010) navíc tvrdí, že velikost výrobní dávky ovlivňuje 

náklady. Při zavedení velkých výrobních dávek je počet seřízení strojů menší, šetří se 

náklady na přípravu a zakončení, zvyšuje se produktivita práce. 
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Výpočet: 

dv= �𝟐 𝒙 𝑸 𝒙 𝒏𝒑𝒛
𝒏𝒔  𝒙 𝒕

          (9) 

Kde: 

dv … velikost dávky 

Q … objem výroby 

npz … náklady na přípravu a zakončení připadající na jednu výrobní dávku 

ns … roční náklady na skladování 

 

Průběžná doba výroby 

 Je to časový úsek, který je nezbytně nutný ke splnění určitého výrobního 

úkolu za daných technických a ekonomických podmínek, při normálním chodu výroby 

a za dané organizace výrobního procesu (Svobodová and Veber, 2006). Průběh dávky 

může být organizován postupným, souběžným, nebo smíšeným způsobem. Postupný 

probíhá tím způsobem, že na následující operaci předáváme celou dávku a další operace 

začne až po skončení předchozí operace na všech kusech dávky (Tomek and Vávrová, 

2000). 

Výpočet postupného způsobu dle Svobodová a Veber (2006): 

𝑡𝑝𝑜𝑠𝑡 = 𝑑𝑣 𝑥 �𝑡𝑘𝑖 +  �𝑡𝑝𝑧𝑖

𝑚

𝑖=1

+  � 𝑡𝑚𝑝

𝑚−1

𝑖=1

𝑚

𝑖=1

 

                (10) 

Výpočet souběžného způsobu dle Svobodová a Veber (2006): 

𝑡𝑠𝑜𝑢𝑏 = (𝑑𝑣 − 1)𝑥 𝑡𝑘ℎ𝑙 +  �𝑡𝑝𝑧𝑖 + � 𝑡𝑚𝑝𝑖 + �𝑡𝑘𝑖

𝑚

𝑖=1

𝑚−1

𝑖=1

𝑚

𝑖=1

 

                (11) 
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Kde: 

m … počet operací 

hl … označení hlavní operace 

dv …počet kusů ve výrobní dávce 

tki … celkový normovaný technologický čas na operaci 

tpz … čas na přípravu a zakončení operace 

tmp … čas mezioperačních přestávek 

thl … délka trvání nejdelší operace 

p … počet pracovišť na operaci 

n … počet současně opracovaných součástí na jednom pracovišti 

 

Výrobní takt a rytmus 

Výrobní takt je časový interval mezi odvedením dvou po sobě následujících 

součástí.  

Výpočet: 

Takt= TVČR/Q              (12) 

Kde: 

TVČR … využitelný časový fond daného výrobního zařízení 

Q … počet součástí, které mají být za dané období na zařízení vyrobeny 

 

Rytmus výroby vyjadřuje počet dokončených součástí za jednotku času. Určuje 

se jako převrácená hodnota výrobního taktu. 

Výpočet: 

Rytmus= 1/takt (Svobodová and Veber, 2006)                      (13) 
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2.1.3 Podpora výroby 

2.1.3.1 Organizační podpora logistického systému 
Zavedení logistického systému představuje radikální změnu v podnikovém 

řízení, které se musí projevit i v organizačním uspořádání podniku. Prostě nemůže jít 

jen o vklínění logistiky do stávající organizační kultury. Na ideální uspořádání však 

žádný recept neexistuje a v podnikové praxi se vyskytuje celá řada variant, zpravidla 

ovlivněných specifiky daného podniku a jeho tradicí. 

Postup vytváření odpovídající organizační formy logistiky se může inspirovat 

například přístupem, jaký uplatňují nadnárodní společnosti a instituce v USA. Ten 

zahrnuje: 

• prohlášení o poslání podniku a jednotlivců, 

• prohlášení o poslání logistiky, 

• charakter organizační struktury, 

• charakter prostředí, 

• charakter podnikové kultury, 

• charakter pracovníků, 

• řídící strategie a postupy (Pernica, 2004). 

 

2.1.3.2 Logistické plánování 
Rozvoj logistiky vyžaduje, aby se všechny plánovací aktivity podniku sjednotily. 

Tento trend se označuje jako logistické plánování. 

Plán distribuce 

Hlavním úkolem je stanovit: co, kolik, v jaké kvalitě, kdy a komu dodat. Ne 

všechny požadavky z objednávek je třeba zajišťovat výrobou, některé výrobky mohou 

být na skladě z minulého období, některé mohou být nasmlouvány formou outsourcingu 

u jiných výrobců. Pro sestavení plánu je třeba mít k dispozici: 

1. předpovědi o budoucí poptávce zákazníků, 

2. objednávky zákazníků,  

3. informace o stavu zásob, 
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4. další údaje o průběhu stanoveného období. 

Plán výroby 

Cílem této etapy je vytvořit soulad mezi možnostmi výroby a požadavky na 

distribuci. Především je nutno stanovit: 

• co, kolik a v jaké kvalitě vyrábět, 

• jaké množství prodat přímo a jaké skladovat (Vaněček, 2008). 

 

Just in Time 

Dle Lamberta a kol. (2005) je jádrem systému JIT myšlenka, že je potřeba 

eliminovat jakékoli ztráty. To je v přímém rozporu s tradičním pojetím, podle kterého se 

na skladě udržují pojistné zásoby právě pro případ, že by jich bylo potřeba. Aplikace 

systému ovšem nelze provádět tak, že by se náhle odstranily všechny zásoby. Naopak, 

nejprve je třeba odstranit všechny příčiny, které vedly k jejich tvorbě (Vaněček, 2008). 

Schonberger (2013) ve svém článku dokonce porovnávají japonský systém JIT 

s americkými systémy, které fungují především na bázi počítačů. JIT poskytuje daleko 

přísnější kontroly zásob, než jsou dosažitelné přístupy amerických systémů. Ještě 

důležitější je, že JIT má tendenci podporovat velké zlepšení kvality a produktivity, 

stejně jako zvýšení pracovní odpovědnosti a odhodlání. JIT vztahuje výhody nejen 

k výrobě, ale i k distribuci a prodeji. 

 

Kanban 

Kanban je bezzásobová technologie, která byla poprvé vyvinuta japonskou firmou 

Toyota Motors a rychle se rozšířila hlavně do výrobních podniků (Sixta and Mačát, 

2005). Vaněček (2008) říká, že jeho základem je, že ve výrobním procesu se zavede 

vztah: zákazník – dodavatel mezi jednotlivými pracovišti. Zákazník, který předává své 

požadavky předchozímu stupni a dodavatel, který plní požadavky následujícího stupně. 

Sixta a Mačát (2005) dodávají, že tento systém zaručuje plynulost provozu i vysokou 

produktivitu a efektivnost výroby. Výzkum, který ve svém článku popisuje Charles, 

Puthraya, Kavitha (2013) prokazuje, že Kanban je jednoduchý, ale účinný kontrolní 
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systém, který lze snadno zavést a přijmout v různých výrobních prostředích. Kanban je 

považován za „ústřední prvek“ Lean a World. Účelem Kanbanu je tedy automatizovat 

ovládání zásob bez potřeby analýzy a plánování.  

 

2.1.3.3 Zpětná a reverzní logistika 
Další funkcí logistiky je odstranění a případně i likvidace odpadového materiálu, 

který vzniká v procesu výroby, distribuce a balení zboží. Většinou se jedná o takové 

činnosti, jako je zabezpečení dočasného uskladnění těchto materiálů, jejich následný 

odvoz do místa likvidace, zpracování, opětovné použití nebo recyklace. Všeobecný 

zájem o oblast recyklace a opětovného použití materiálů v současné době velmi roste, a 

tak i v podnicích je této problematice věnována zvýšená pozornost. Zejména to platí 

v Evropě, kde vzhledem k omezenému zavážkovému prostoru existují poměrně přísná 

omezení, co se týče odstraňování obalového materiálu a starých/zastaralých výrobků 

(Lambert, Stock and Ellarm, 2005). Emmett (2008) dodává, že je to také takzvaná 

zpětná přeprava, která může obsahovat jakýkoli z následujících druhů přepravy:  

• palety, ochranné klece, jež putují prázdná směrem domů, 

• nevyžádané, poškozené, nebo vadné zboží, 

• zboží stažené kvůli špatné kvalitě, 

• návrat použitých balících materiálů, pro opětovné použití. 

Simpson (2010) ve své studii uvádí především problém s recyklací materiálů 

nízké hodnoty. Tyto materiály nelze znova snadno použít pro ziskový prodej. Jednou 

z mnoha dalších překážek je tradiční a převažující vnímání recyklace, jako je " nízká 

hodnota " této činnosti. Dalšími faktory, které brání recyklaci jsou: velké množství 

heterogenních materiálů, neadekvátní trh, ceny a překážky pro vstup nových 

recyklačních firem. 

 

2.1.4 Úroveň logistických služeb 

2.1.4.1 Úroveň zákaznického servisu 
Hlavním nákladem, který může vyplynout z nedostatečné úrovně zákaznického 

servisu, jsou náklady související se ztrátou prodejní příležitosti. Finanční prostředky 



 

23 
  

vynakládané na podporu zákaznického servisu zahrnují náklady spojené s vyřizováním 

objednávek, se zajištěním náhradních dílů, servisu. Zahrnují rovněž náklady spojené 

s vrácením zboží, což je proces, který má velký vliv na to, jak zákazníci vnímají služby 

daného podniku, a tím i na celkovou úroveň spokojenosti zákazníků. 

Obrázek 2 Celkový cyklus objednávky 

 

                       Zdroj: Lambert, Stock and Ellarm, 2005 

Cyklus zákaznické objednávky zahrnuje veškerý čas, který uplyne od podání 

objednávky ze strany zákazníka až po obdržení objednaného zboží v přijatelném stavu 

a jeho umístění do zákazníkova skladu. Progresivní systém vyřizování objednávek může 

zkrátit celkový cyklus objednávky (Lambert, Stock and Ellarm, 2005). 

2.2 Kontrola kvality 

2.2.1 Pojem a význam kvality 
Nejstarší definice pojmu kvalita je přisuzována Aristotelovi a lze se s ní setkat 

i v moderních filozofických slovnících. Pro využití v ekonomice je však nevhodná. 

Stejně tak není možné přijmout ani na první pohled velmi srozumitelný slogan typu 

,,jakost je naprostá spokojenost zákazníků“, jelikož se zde směšují rozdílné kategorie. 

Pro praktický život a řízení firem byla vypracována definice, která je nejenom 

univerzální, ale i velmi závažná (Noskievičová and Tošenovský, 2002). Podle normy 

ČSN EN ISO 9000:2005 je kvalita definována jako stupeň splnění požadavků, 

souborem inherentních znaků. Požadavkem se v této definici rozumějí potřeby, nebo 

očekávání, které se obecně předpokládají, nebo jsou závazné. Velký význam mají 

požadavky zákazníků a požadavky obecně závazných předpisů, jako jsou zákony, 

vyhlášky a normy. Inherentní charakteristiky jsou znaky výrobku, které jsou pro tento 
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výrobek typické. Člení se na znaky kvalitativní a kvantitativní. Kvantitativní znaky jsou 

měřitelné, zatímco kvalitativním nelze připsat žádnou číselnou hodnotu (Doležalová, 

2012). 

 Požadavky na vlastnosti hmotných produktů lze charakterizovat takto: 

- funkčnost, 

- estetická působivost, 

- nezávadnost, 

- ovladatelnost, 

- trvanlivost, 

- spolehlivost, 

- udržitelnost a opravitelnost. 

Produkt v nehmotné podobě je nazýván služba. V podstatě je to činnost, nebo 

činnosti odehrávající se na rozhraní mezi zákazníkem a dodavatelem. Požadavky na 

služby jsou formulovány takto: 

- spolehlivost, 

- pružnost, 

- vhodné prostředí, 

- odborná způsobilost, 

- vlídné zacházení, 

- dostupnost.  

Proces je definován jako soubor vzájemně souvisejících nebo vzájemně se 

ovlivňujících činností, který přeměňuje vstupy na výstupy. Jakost procesu je poskládána 

a vzájemně propojena řadou dílčích kvalit: 

- lidé, 

- stroje a nástroje, 

- materiály a pomocné přípravky, 

- prostředí, 

- postupy, 

- měření (Veber, 2002). 

 



 

25 
  

Díky vzrůstající integraci světového trhu a vytváření tzv. globální konkurence je 

kvalita stále více chápána jako jeden ze tří strategických faktorů, které rozhodují 

o konkurenční schopnosti a ekonomické úspěšnosti podniku na světovém trhu. Dalšími 

faktory jsou produktivita a flexibilita podniku při reagování na požadavky trhu 

(Doležalová, 2012). 

 

2.2.2 Kvalita na počátku procesu 
Součástí naplňování jakékoli moderní koncepce managementu jakosti jsou 

i procesy, které jsou přímo spojeny s nakupováním. Jde o princip vzájemně prospěšných 

vztahů s dodavateli. Partnerství je pracovní vztah mezi dvěma a více zainteresovanými 

stranami vytvářející přidanou hodnotu. S ohledem na tuto definici považujeme za 

partnerství s dodavateli takový pracovní vztah mezi odběratelem a dodavatelem, který 

je budován na bázi vzájemné důvěry a přináší hodnotu nejen oběma obchodním 

partnerům, ale rovněž i konečným zákazníkům.  

Norma ČSN EN ISO 9001 žádá: 

a) aby řídily své procesy směrem k dodavatelům, své dodavatele hodnotily 

a vybíraly podle známých kritérií; 

b) aby sdělovaly svým dodavatelům své požadavky; 

c) aby realizovaly vhodné metody ověřování toho, zda dodávky plní požadavky; 

d) aby vedly o těchto aktivitách příslušné záznamy. 

 

2.2.2.1 Definování požadavků na dodávky 
Je v pravomoci odběratelů stanovit své požadavky na budoucí dodávky a 

dodavatele. Třebaže tyto aktivity jsou tradiční součástí obchodního styku, je 

překvapující, kolik různých problémů je v praxi spojeno s nejednoznačným, opožděným 

a neúplným definováním, co vlastně od dodavatelů chceme. V současnosti lze všechny 

požadavky odběratelských organizací vázat na: 

- vlastní nakupované výrobky, 

- procesy a systém managementu dodavatelů 

- další služby a činnosti spojené s dodáváním 
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Dále pak soubor činností hodnocení a výběr dodavatele představuje standardní 

součást nakupování. Jejich smyslem je z mnoha potenciálních dodavatelů vybrat 

alespoň jednoho, který bude dlouhodobě schopen plnit požadavky odběratele. 

 

2.2.3 Kvalita v průběhu procesu 
Operativní management jakosti zahrnuje všechny provozní metody a činnosti 

zaměřené na monitorování procesu a na odstraňování příčin neshod a nedostatků ve 

všech etapách cyklu života produktu. Rozhodující část operativního managementu je 

soustředěna na vlastní proces, tj. ve výrobním podniku na výrobu. Hlavním cílem 

operativního managementu jakosti je zabránit snižování během výrobních, obslužných 

a pomocných procesů. 

 

2.2.3.1 Formy a metody ověřování shody produktu ve výrobě 
Každý produkt má mnoho různých kvalitativních a kvantitativních vlastností, 

z nichž každá má svou vlastní hodnotu. Konečná jakost produktu je dána synergií 

účinku těchto vlastností a rozptylem jejich hodnot. Pro prokazování shody produktu 

musí organizace plánovat a uplatňovat procesy monitorování, měření, analýzy 

a zlepšování. Cílem kontroly jakosti ve výrobě je: 

- objektivně posoudit míru shody mezi požadavky a skutečností, 

- identifikovat odhalené neshody, 

- zabránit průniku neshodných produktů nejen až k odběrateli, ale na každý 

další stupeň zpracování, 

- zajistit technologickou kázeň, 

- odhalovat neshody ve výrobním procesu, které by mohly vést k výrobě 

neshodných produktů 

- zpracovávat výsledky kontroly s cílem odhalit příčiny neshodných produktů 

a přijímat a realizovat opatření k nápravě (Nenadál, Noskievičová, Petříková, 

Plura and Tošenovský, 2011). 

Existují tři možnosti, kdy lze kontrolu provádět: na počátku, v průběhu procesu a na 

konci. Jedná se tedy o vstupní kontrolu, výrobní kontrolu a výstupní kontrolu. Rozsah 

kontroly lze rozčlenit podle podílu, který se ze souboru vzorku kontroluje: 
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a) úplná kontrola,  

b) částečná kontrola: 

• namátková kontrola, 

• kontrola stanoveného podílu, 

• statistická výběrová kontrola (Vaněček, Sýkora, Pražáková, 

Štípek and Kubíček, 2013). 

   

2.2.3.2 TQM 
Total Quality Management je nejkomplexnější a nejúčinnější systém řízení 

definovaný jako: ,,Dobře naplánovaný celopodnikový proces neustálého zlepšování 

všech podnikových činností tak, aby se dosáhlo spokojenosti všech vnitřních i vnějších 

zákazníků“. TQM je vrcholová filosofie toho, jak přistupovat k managementu kvality. 

K praktické aplikaci TQM byly vyvinuty různé modely, dnes označované nejčastěji 

modely Excelence EFQM. TQM staví na: 

- angažovanosti a příkladné úloze vrcholového managementu, 

- obousměrném, vertikálním i horizontálním komunikování napříč celou 

organizací, 

- systému zabezpečování kvality, 

- nástrojích řízení a zlepšování, 

- angažovaném zapojení všech zaměstnanců, 

- týmové práci, 

- neustálému objektivnímu měření všech činností, 

- úsilí všech zajistit spokojenost, úspěch zákazníka, 

- důvěře v lidi, 

- transparentnosti všech činností a rozhodnutí, 

- finančním přínosu každému, kdo se zaslouží o finanční přínos podniku 

(Doležalová, 2012). 

V článku Amasak (2013) je popisován systém TQM jako součást metody Just in 

time. Systém JIT, japonský výrobní systém, znázorňuje aktuální výrobní Toyota 

Production Systém (TPS), jako výrobní systém vyvinutý společností Toyota Motor 

Corporation, který přijímá TQM do svého výrobního procesu. TQM uznává princip 

snížení nákladů, sleduje zlepšení kvality výrobků a produktivity a současně maximální 
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efektivitu. TQM lze také považovat za základní myšlenku JIT. Toyota často kreslí 

analogii obou systémů jako dvě kola vozidla. 

 

2.2.3.3 Six sigma 
Six sigma je komplexní metoda řešení a podobně jako Lean manufacturing bývá 

označována spíše jako filozofie, tedy přístup k řešení. Six sigma jako statistická metoda 

je především metoda kontroly kvality, kterou lze považovat spíše za součást štíhlé 

výroby. Důležitým východiskem metody Six sigma je přesvědčení, že dělat chyby se 

nevyplácí. Chybou je jakýkoli stav, kdy zákazník není spokojen. Každá chyba na sebe 

postupně nabaluje další chyby a další náklady, takže je levnější vyrábět bez chyb.  

Článek Goh (2012) krom jiného popisuje i současný stav Six sigma. Postupem 

času se vyvinuly rozdílné pohledy na Six Sigma, což má za následek rozdílné 

pochopení, uplatňování a očekávání. Tyto různé interpretace mohou být chápány 

následujícím způsobem: 

- nástroj statistických metod, 

- výkonnost procesů řízení, 

- správa disciplíny. 

Metoda Six sigma je součástí procesu zdokonalování, označovaného jako 

DMAIC. Jednotlivá písmena znamenají: 1. Define, 2. Measure, 3. Analyze, 4. Improve, 

5. Control, tedy definuj, změř, analyzuj, zlepši, kontroluj (Vaněček, Sýkora & kol., 

2013). Následující grafy zobrazují model DMAIC a DMAIC aplikovaného v cyklu 

PDCA, ze kterého vyplývá, že se používá v každé části procesu a ne jen na celý proces 

(Lupan, Bacivarof Kobi and Robledo., 2013). 
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Obrázek 3 DMAIC aplikované v cyklu PDCA 

   
                          Zdroj: Lupan, Bacivarov, Kobi and Robledo, 2013 

 

2.2.4 Kvalita hotových výrobků po prodeji 
V rámci naplňování principu zaměření na zákazníka by měl účinný management 

jakosti analyzovat a podporovat všechny důležité faktory, jež ovlivňují vnímání jakosti 

výrobku uživatelem. Faktory, které ovlivňují vnímání kvality po nákupu: příjem 

stížností a reklamací, dostupnost náhradních dílů, jakost a rozsah servisu, monitorování 

spokojenosti a loajality zákazníků. Tyto faktory zároveň vymezují rozsah poprodejních 

funkcí, jež mohou být v konkrétních případech bezesporu rozšířeny o některé další 

aktivity. 

 

2.3 Získávání zakázek 

2.3.1 Marketing 
Marketing není otázkou pouhé organizační struktury. Musí být především 

integrální součástí kultury firmy a jejího systému společně sdílených hodnot. 

Infrastruktura marketingu, která považuje zákazníka za krále, dosahuje mnohem vyšší 

úrovně, než složitá marketingová organizace, která působí v prostředí nenávisti ke svým 

zákazníkům nebo je považuje při nejlepším za nutné zlo (Majora, 1996). 
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2.3.2 Strategické marketingové řízení 
Nejobecněji je marketingové řízení v podniku chápáno jako komplexní aktivita 

vedoucí k dosažení marketingových cílů a odpovědnost za to, že vynaložené 

marketingové úsilí má za následek dosažení cílů organizace. Zřejmou ideou, která by 

měla toto úsilí podněcovat, je orientace na trh a uspokojení jeho poznaných potřeb lépe 

než konkurence Spokojenost trhu, tedy zákazníka, znamená sladit především zájmy 

spotřebitelů se zájmy firmy a společnosti jako celku (Boučková, 2003). Strategický 

marketingový proces se plně zaměřuje na všechny aktivity uskutečňované v rovině 

výrobek – trh. Představuje kontinuální úsilí podniku alokovat existující zdroje co 

nejúčinnějším způsobem, což znamená do vitálních cílových tržních oblastí 

a životaschopných výrobkových programů. Pomáhá podniku pochopit složitost 

marketingových aktivit, vyrovnat se s nimi a poskytuje základ pro jejich řízení 

a koordinaci (Horáková, 2003). 

 

2.3.3 Budování vztahů se zákazníkem 
Zvyšující se nasycenost trhů způsobuje růst nákladů na získávání nových 

zákazníků. Podniky by měly proto klást velký důraz na udržení dosavadních zákazníků 

a dalších rozvoj obchodních vztahů s nimi. Kritérium tržního podílu, jenž byl po dlouhá 

léta hlavním cílem většiny firem, je dnes nahrazováno kritériem zákaznického podílu. 

Ten určuje, jaké procento výdajů našich zákazníků obdržíme my a jaká je kvalita těchto 

zákazníků – jak věrni nám tito zákazníci jsou (Christopher, 2000). 

Někteří komentátoři marketing definují jako „ umění nacházet a udržovat si 

zákazníky“. Tuto definici bychom měli rozšířit následovně: „ Marketing je věda a 

umění nacházet, udržovat si a pěstovat výnosné zákazníky“. Pracovníci včerejšího 

marketingu se domnívali, že nejdůležitější dovedností je schopnost nacházet nové 

zákazníky. Zaměstnanci prodeje trávili většinu svého času tím, že zákazníky 

vyhledávali, místo aby si je pěstovali. Dnes se pracovníci marketingu všeobecně shodují 

na pravém opaku. Udržovat a pěstovat si zákazníky je ze všeho nejdůležitější (Kotler, 

2002). 
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2.4 Vytváření vztahů s dodavateli 
Za partnerství s dodavateli považujeme takový pracovní vztah mezi odběratelem 

a dodavatelem, který je budován na bázi vzájemné důvěry a přináší hodnotu oběma 

partnerům. Aby byl tento vztah co nejpevnější, musí být budován a rozvíjen na bázi 

určitých zásad -  principů. Jako příklad lze uvést: 

• Princip 1: Oba, odběratel i dodavatel, jsou plně odpovědni za aplikaci procesů 

managementu jakosti za podmínky vzájemného porozumění a spolupráce při 

rozvoji systému managementu jakosti. 

• Princip 2: Oba, odběratel i dodavatel, by měli být na sobě nezávislí. 

Nezávislosti by si však měli vážit jako hodnoty a ne ji zneužívat. 

• Princip 3: Oba, odběratel a dodavatel, by se měli ještě před dodáním dohodnout 

na metodách ověřování shody, jež by byly pro obě strany přijatelné. 

Pro oba partnery v obchodním vztahu je výhodnější, pokud tento jejich vztah netrvá 

pouze pro jeden obchodní případ. „Promiskuitní“ chování odběratele je jednou 

z nejhorších možností, které dodavatelům může nabídnout. V posledních letech se 

ukazuje naprosto zřetelně, že v celém světě roste podíl uzavíraných smluv 

s dodavateli s dobou kontraktu delší než 3 roky (Nenadál, 2006). 

 

2.5 Nízkoenergetické domy 
K čemu je vlastně v jakékoli obytné budově potřebná energie? Především na 

vytápění, v menší míře pro přípravu teplé vody a na provoz elektrospotřebičů. 

K posuzování energetické náročnosti přípravy tepla na vytápění se používá více 

ukazatelů. Nejčastěji používaným kritériem bývá tzv. měrná potřeba tepla na vytápění, 

která se obvykle vztahuje na 1m2 podlahové plochy za období jednoho roku. Jednotkou 

je kWh (Nagy, 2009) 

 Tywoniak (2005) v knize uvádí, že v otázce názvů při členění 

nízkoenergetických domů nepanuje mezi odborníky úplná shoda. Většinou to ale 

nepovažují za zásadní problém, i z toho důvodu, že požadavky na běžnou výstavbu se 

v čase mění. Základní rozdělení budov podle potřeby tepla na vytápění je tedy uvedeno 

a rozšířeno oproti předešlému článku:  
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• starší budovy- často dvojnásobek hodnoty pro obvyklé novostavby 

a více, 

• obvyklá novostavba- 80-140 kWh/(m2a), 

• nízkoenergetický dům- ≤ 50 kWh/(m2a), 

• pasivní dům- ≤ 15 kWh/(m2a), 

• nulový dům- < 5 kWh/(m2a). 

Vybrané produkty, jak plastová, tak dřevěná okna, jejichž výrobou se společnost 

zabývá, jsou vhodná pro použití do nízkoenergetických i pasivních domů. Přispívají 

tedy ke snížení spotřeby energie. 
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3 Cíl a metodika práce 

3.1 Cíl práce 
Cílem diplomové práce je analyzovat činnost podniku zabývajícího se výrobou 

plastových a dřevěných oken s cílem zaměřit se na organizaci výroby a distribuci 

a navrhnout opatření ke zlepšení. 

 

3.2 Metodika práce 
Pro spolupráci na diplomové práci byla vybrána společnost Windowstar a.s.. Tato 

společnost je jednou z dceřiných společností koncernu D.E.I.N. Haus HOLDING. Ač je 

firma dceřinou společností rakouského koncernu, sídlí v jižních Čechách, v Plané nad 

Lužnicí. Analýza a pozorování byly provedeny přímo ve výrobě podniku, vzhledem 

k nutnosti pochopení celého výrobního a distribučního procesu jako celku byla tato 

varianta nejvhodnější. Analýza výroby byla prováděna vždy na jedné zakázce pro lepší 

pochopení výrobního procesu od začátku až do konce. 

Úkolem této diplomové práce bylo zaměřit se na výrobní proces jako celek, jak 

z hlediska přípravy výroby (marketingu), plánování, tak i operativního řízení 

a distribuce u jednotlivých zakázek. V návaznosti na výrobu analyzovat logistické 

procesy v rámci podniku i mimo podnik a následně navrhnout možnosti pro zlepšení 

analyzovaných procesů. 

 

3.2.1 Zpracování práce a postup 
Zpracování práce probíhalo v jednotlivých krocích. 

1. Zkontaktování manažera společnosti Windowstar a.s., se kterým byla 

domluvena schůzka s následnou dohodou na spolupráci. 

2. Po stanovení tématu a cíle práce byla vypracována metodika práce.  

3. Následovalo studium dostupných literárních zdrojů, odborných a vědeckých 

článků, které daly nejen základ pro zpracování literární rešerše, ale umožnily 

i lepší a odbornější analýzu celého procesu. 



 

34 
  

4. Po zpracování literární rešerše následovalo několik řízených 

polostrukturovaných rozhovorů s vedoucími pracovníky firmy a studium 

poskytnutých firemních materiálů. 

5. Následovalo pozorování, snímkování, analýza procesů a provedení 

experimentu. 

6. Konečně bylo využito výstupů z provedené analýzy k návrhům opatření 

týkajících se především reverzní logistiky a odpadů, čímž by byla zvýšena 

efektivita výroby. 

 

3.2.2 Studium literárních zdrojů, odborných a vědeckých článků 
Jak již bylo naznačeno, pro zpracování diplomové práce bylo využito literárních 

zdrojů z Univerzitní knihovny v Českých Budějovicích a městské knihovny v Táboře. 

Dále bylo využito odborných a vědeckých článků z e-zdrojů jako je například 

ECONLIT, nebo DOAJ. Těchto zdrojů nebylo využito nejen v literární rešerši, ale i 

jako podklad pro vypracování některých částí praktické části této práce. 

 

3.2.3 Řízené polostrukturované rozhovory, studium firemních 
materiálů 
Bylo domluveno několik termínů pro schůzky s vedoucím pracovníkem 

společnosti. Tyto schůzky probíhaly jako řízené polostrukturované rozhovory, vždy 

o délce přibližně dvou hodin. Bylo stanoveno pouze základní téma rozhovoru, 

konverzace se poté ubírala vždy potřebným směrem, tedy například problémovými a 

hůře pochopitelnými místy výroby. Vedoucí pracovník firmy poskytl pro účely 

zpracování diplomové práce interní materiály firmy, které byly následně prostudovány a 

použity, stejně jako informace z řízených polostrukturovaných rozhovorů do praktické 

části této diplomové práce. 

 

3.2.4 Snímkování, pozorování, experiment 
Pro lepší pochopení celého výrobního procesu na výrobě plastových i dřevěných 

oken, mi bylo společností umožněno, účastnit se přímo této výroby, provádět 
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pozorování a snímkování jednotlivých operací. Fotodokumentace byla provedena 

pomocí fotoaparátu NIKON D600. Na základě tohoto pozorování a pořízených snímků 

byla provedena právě analýza výroby. Dále mi bylo dovoleno provést experiment při 

řezání zasklívacích lišt s následným propočtem. Bylo provedeno i měření časů 

jednotlivých pracovních operací. 

 

3.2.5 Návrhy a opatření 
Poslední kapitolou praktické části práce je návrh opatření pro zlepšení 

efektivnosti výroby. Navrhnutá opatření vycházejí ze skutečností, která byla zjištěna 

všemi předchozími činnostmi a analýzou procesů. Při návrhu opatření pro přířezový 

plán bylo navíc použito metody experimentu, který společnost ve výrobě umožnila. 
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4 Vlastní práce 

4.1 Charakteristika podniku 
Kořeny společnosti sahají až do roku 1989. V roce 1989 ELK AG Schrams ve 

spolupráci s JZD Doubrava Košice založily firmu s názvem JZD ELK Doubrava. Firma 

vyráběla pouze dřevěná okna a to výhradně pro ELK AG Schrems. Stala se prvním 

výrobcem dřevěných EURO oken v tehdejším Československu. Po převratu se stal ELK 

AG Schrems majoritním vlastníkem firmy a název byl změněn na ELK a.s., který zůstal 

části firmy dodnes. V roce 1991 společnost ELK a.s. začala vyrábět domy a dřevěná 

okna. V roce 1998 i plastová okna. 

Díky příchodu zahraničního vlastníka byla do tehdejšího Československa 

přivezena zcela nová technologie pro výrobu dřevěných oken z EURO hranolů. ELK 

tedy, vzhledem k této skutečnosti, od počátku udával trend ve výrobě EURO oken 

v celé České republice. Prvotním úkolem byla výroba oken pro mateřskou společnost 

ELK AG Schrems. Avšak změnou politického systému se otevřela možnost dodávat 

vyráběná okna i na tuzemský trh. Společnost této příležitosti využila. Postupem času 

prošla výroba dřevěných oken technologickým vývojem, zavedením nových 

technologií, vznikem nových trendů, to vše v reakci na rostoucí požadavky týkající se 

tepelně izolačních vlastností domů a tedy i oken. Dalším důležitým mezníkem ve 

výrobě oken byla investice do výroby oken z plastu, roku 1997. Následovala stavba 

nové haly pro výrobu plastových oken, a to v roce 2001. Tyto činnosti byly reakcí na 

měnící se požadavky trhu, tedy stále narůstající poptávka po levnějších plastových 

oknech. V roce 2002 se koncern rozšířil o skupinu výrobců domů Bien- Zenker 

respektive o jejich dva závody v Německu a jeden závod v Rakousku. Pro ELK a.s. to 

znamenalo zvýšení požadavků na výrobu oken. Od této doby firma vyrábí na 

dvousměnný provoz. V roce 2010 se divize oken společnosti ELK oddělila od skupiny 

ELK a.s. a začala obchodovat jako samostatná společnost WindowStar a.s.. Firma ale 

zůstala pod vlastnictvím ELK AG Schrams a jejím hlavním obchodním partnerem je 

stále koncern. WindowStar a.s. zaměstnává v současné době 125 zaměstnanců. 

Na následujícím obrázku je graficky znázorněno, jakým způsobem je hierarchie 

koncernu uspořádána v současné době. 
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Obrázek 4 Hierarchie koncernu 

 

               Zdroj: Vlastní 

V následujícím grafu je znázorněno, jak velké byly prodeje oken za předešlých 

23 let, a to od roku 1995. Jednotlivé sloupce jsou rozděleny do dvou částí, a to vždy na 

okna plastová znázorněná červenou barvou a okna dřevěná, která jsou znázorněna 

barvou modrou. V grafu vidíme, že s příchodem výroby plastových oken postupně klesá 

výroba oken dřevěných. Je to dáno samozřejmě trendem a vývojem trhu, ale především 

cenou levnějších plastových oken. V počtu prodaných oken, jak je vidět v grafu, se 

samozřejmě projevila i celosvětová ekonomické krize, což je evidentní z poklesu 

prodejů v letech 2007-2010. Důvod proč je cena plastových oken nižší: rozdíl v počtu 

odpracovaných hodin (podílu práce) na jednotlivých operacích, kdy výroba dřevěných 

oken začíná sušením dřeva a zpracováním, lepením dřevených hranolů, obráběním, 

lakováním atd., kdežto u plastových oken jsou tyto předvýrobní operace zahrnuty přímo 

ve vyextrudovaných profilech dodávaných od dodavatele. 
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graf 1 Počty oken 1995- 2012 

 

               Zdroj: Interní materiály firmy 

 

 Klesající počet dřevěných oken, a zároveň rostoucí počet prodejů plastových 
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V grafu číslo 2 jsou znázorněny obraty firmy Window-Star v eurech za poslední 

tři roky, které jsou vyhodnoceny dle jednotlivých dodavatelů, kde BZA je společnost 

Bien- Zenker v Rakousku, BZD je společnost Bien- Zenker v Německu, ELK a.s. 

v Plané nad Lužnicí, ELK AG ve Schremsu. Položka EXPORT znázorňuje veškerý 

vývoz mimo koncern a položka CZ veškeré dodávky do České republiky mimo 

koncern. Zde je zcela evidentní, že ekonomická recese, která nastala po ekonomické 

krizi, v ČR stále trvá a v zahraničí dochází k pozitivním změnám. Z toho důvodu WS 

přesunul prodejní a marketingové aktivity na zahraniční trhy. 
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graf 2 Obraty firmy v eurech 

 

                 Zdroj: Interní materiály firmy 

 

 Následující grafy rozdělují obraty v eurech dle typu odběratelů, tedy jedná-li se 

pouze o koncern (tedy o dodávky pro koncern, jak pro dceřiné společnosti v ČR, tak 

v zahraničí), o vývoz, nebo o výrobu pro externí zákazníky na českém trhu. Z tabulky je 

vidět, jak firma za poslední tři roky zvýšila své exporty.  

 

graf 3 Obraty rok 2010 v eurech 

 

            Zdroj: Interní materiály firmy 
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graf 4 Obraty rok 2011 v eurech 

 

         Zdroj: Interní materiály firmy 

 

graf 5 Obraty rok 2012 v eurech 

 

         Zdroj: Interní materiály firmy 

 

4.2 Analýza výrobního procesu 

4.2.1 Obchodně předvýrobní etapa 

4.2.1.1 Pro potřeby koncernu 
U zakázek, které jsou určeny pro koncern, neprobíhá proces vyhledávání zákazníka 

a do WS jsou dodány již specifikované objednávky pro vyvzorování domu. 

Při projektování domu ve vzorovém centru v Rakousku, popř. v Německu se kromě 

vlastního domu naprojektuje i provedení oken. Při vyvzorování oken se řeší se 

zákazníkem veškeré podrobnosti, od fyzikálních vlastností, až po estetický vzhled. Jako 

10 135 
349 

814 865 
1 395 248 

2011 

Koncern

Export

CZ

10 251 
754 

2 001 349 

1 244 845 

2012 

Koncern

Export

CZ



 

41 
  

základní je brán požadavek na provedení oken. Zákazník se tedy rozhodne zda dřevo, 

dřevo- hliník, nebo plast. Dále se specifikují požadavky na tepelně- izolační vlastnosti, 

tedy zda budou okna provedena v standardním, nízkoenergetickém, či pasivním 

provedení. V neposlední řadě je zákazníkem vybrán i konečný vzhled oken, tedy jejich 

barevné provedení. Na základě této specifikace je domu, a tedy současně i oknům, 

přiděleno šestimístné číslo, které je vždy pouze pro jednoho zákazníka.  

Po vyvzorování se pod tímto číslem zašle do Plané nad Lužnicí již přesná 

specifikace, či požadavek na okna. Pracovnice přijme zakázku a zavede ji do interní 

evidence FOXPRO, kde je již viditelný i požadavek na termín dodání. Následuje 

technické zpracování zakázky pracovníkem TPV, který připraví výrobní dokumentaci 

jednotlivých oken a vypracuje podklady pro objednávku potřebných materiálů. Tyto 

podklady poté zasílá na pracoviště materiálně technického zabezpečení nákupu, dále jen 

MTZ. Nákup následně provádí objednávku potřebných materiálů dle seznamu 

dodavatelů. Tento seznam je schválený seznam certifikovaných dodavatelů firmy. 

Funguje zde Paretova metoda, 20:80. Většina potřebného materiálu je objednávána dle 

objednávek. Na sklad jsou objednávány pouze materiály, které nejsou komisní, tedy 

nejsou určeny pouze pro konkrétní zakázku a příliš ekonomicky nezatěžují společnost 

jako skladová položka.  Mezi hlavní dodavatele nejdůležitějších komodit patří:  

• Okenní hranoly- Munchinger- Německo, Schuller- Německo, Schachner- 

Rakousko,  

• plastové profily- Kommerling- Německo, 

• sklo- Akutherm-CZ, Egger- Rakousko, 

• kování- Maco- Rakousko 

• hliníkové opláštění- Stemeseder- Rakousko 

V koncernu, tedy v celém holdingu D.E.I.N. Haus, je všeobecně platné pravidlo, 

že každá požadovaná a platná zakázka oken musí být dodána jednotlivým koncernovým 

partnerům do 21 kalendářních dnů. Na základě tohoto pravidla jsou stanoveny i dohody, 

resp. platné smlouvy s dodavateli jednotlivých komodit. V praxi to znamená, že např. 

dodávky skel jsou dodávány do jednoho týdne od objednání, nebo že hliníkové 

opláštění je v max. dodací lhůtě dva týdny od objednání. Z předchozího je zřejmé, že 

tedy vlastní výroba trvá max. jeden kalendářní týden. Samozřejmě že v realitě může 
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dojít k různým atypickým provedením, která nelze v těchto lhůtách dodat, takové 

dodávky se pak řídí speciálními dodacími lhůtami, dle tabulek zvláštních prvků. 

 

4.2.1.2 Ostatní zákazníci (externí prodej- export a ČR) 
Česká republika 

První struktura prodeje pro Českou republiku je postavena na vlastním obchodním 

oddělení, které sídlí přímo ve WS v Plané nad Lužnicí. Na tomto oddělení pracuje pět 

obchodních zástupců, kteří zpracovávají objednávky, které jsou dodávány přímo pro 

WS. 

 Na základě těchto objednávek připraví pověřený pracovník nabídku pro 

zákazníka a dále pak probíhá zobchodování a komunikace se zákazníkem, která spočívá 

v obchodním a technickém vyjasnění požadavků. Poté co je podepsána smlouva, 

vystavena faktura a zaplacena záloha funguje postup objednávky naprosto stejně, jako 

v předchozí kapitole. Opět se provádí vyvzorování, zakázka jde do TPV a po provedení 

veškerých potřebných kroků následně do výroby. 

 Další strukturou prodeje v ČR jsou obchodní zástupci. To jsou lidé, kteří nejsou 

zaměstnanci WS, kteří pracují nad rámec obchodního oddělení a kteří na základě 

provizního systému provádí akviziční činnost, tedy vyhledávají zákazníky. Tito 

obchodní zástupci působí ve všech regionech ČR. 

Třetím článkem prodeje do ČR jsou zaměstnanci WS, kteří působí v tzv. 

vzorkovně v Praze. 

 Struktura a počet obchodních zástupců se každým rokem mění, a to na základě 

vypracovaných analýz prodeje dle jednotlivých regionů v uplynulém roce.  

 Na podporu prodeje je pro tuzemský trh každoročně vyčleněna částka 2 000 000 

Kč. Tato částka je použita na marketing WS, kde zodpovědnou osobou je vedoucí 

prodeje WS. Propagace je prováděna v periodikách, na billboardech, v rádiu, ale i účastí 

na nejvýznamnějších stavebních veletrzích, jako je Stavební veletrh Brno a ForArch 

Praha. 
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Export 

Nejvýznamnější exportní zemí je pro WS Rakousko, v současné době je export 

dokonce výhradní záležitostí Rakouska, jak je patrné ze statistik prodeje, viz tabulka 

číslo 1. Podíl exportních zakázek roste meziročně v řádech stovek procent. 

Za účelem exportu bylo vytvořeno exportní oddělení, které sídlí přímo ve WS 

v Plané nad Lužnicí a které zpracovává nabídky pro jednotlivé zahraniční partnery. 

Exportní oddělení zpracovává objednávky veškerých zahraničních zákazníků a 

postupuje stejnými kroky jako v případě zákazníků českých. 

Koncem roku 2010 se podařilo uzavřít dlouhodobé kontrakty na pravidelné dodávky 

se třemi výrobci montovaných domů v Rakousku a s několika obchodními partnery 

zabývajícími se prodejem oken v různých regionech Rakouska. Vzhledem k rostoucímu 

prodeji na zahraničních trzích jsou v zaměstnaneckém poměru u WS dva obchodně- 

techničtí zástupci-rakouské národnosti, kteří zajišťují technickou a poradenskou činnost 

pro zahraniční partnery. V případě dodávky oken s požadavkem montáže zajišťují 

logistiku montáže externími spolupracovníky z Rakouska. 

Z předchozích kapitol vyplívá, že výroba je pouze na zakázku, tedy je využitu tzv. 

PULL principu. 

 

4.2.2 Vlastní předvýrobní etapa 

4.2.2.1 Řízení kontroly kvality se subdodavateli 
Kontrolu vstupních materiálů provádějí vedoucí a pracovníci skladu. Tyto 

materiály musí odpovídat deklarovaným požadavkům a parametrům. Vstupní materiály 

musí být viditelně označeny, tedy na štítku musí být uveden druh výrobku, výrobce, 

množství, označení shody CE s odkazem na danou EN. Tam kde to typ výrobku 

dovoluje, jako je např. sklo, musí být vyznačeno také číslo konkrétní zakázky. Ostatní 

materiály, které se nenakupují adresně pro konkrétní zakázku, jako je např. barva, 

kování, těsnění, okapnice, podložky, spojovací materiály apod., se čísla zakázky 

neoznačují. 

Vedoucí, nebo pracovníci skladu stvrdí kontrolu razítkem „množství a kvalita 

souhlasí“ na dodací list, popřípadě fakturu., které jsou archivovány na účtárně. Materiál 
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v tuto chvíli může být propuštěn k dalšímu zpracování do výroby.  Potvrzené dodací 

listy a faktury slouží zároveň jako dokumentace o evidované a schválené příjemce 

materiálů.  Prohlášení shody jednotlivých dodavatelů vstupních materiálů jsou uložena 

na pracovišti nákupu. 

U příjemky okenních a dveřních hranolů se provádí potvrzování dodacích listů 

stejně jako u výše jmenovaných materiálů. Zde se ještě provádí namátková kontrola 

vlhkosti dřeva a zkoušky delaminace. Četnost je popsána v návodce pro samokontrolu. 

V případě neshody kvality a množství označí pracovník skladu dodávku jako neshodný 

výrobek a předá k řešení na oddělení nákupu, kde je reklamace uplatněna písemně. 

Tento neshodný výrobek pak není propuštěn k dalšímu zpracování do výroby. 

Odpovědnost za kompletní nákup jednotlivých materiálů má vedoucí nákupu. 

Odpovědnost za příjemku a za výdej zboží má vedoucí skladu a odpovědnost za 

objednávky jednotlivých materiálů nesou referenti nákupu, kteří provádějí objednání na 

základě požadavků technické přípravy výroby přes objednávkový systém FOX PRO. 

 

4.2.2.2 Podklady pro výrobu 
Jednotlivé zakázky jsou jako celek předávány na technickou přípravu výroby 

(dále jen TPV). Administrativní pracovnicí zpracovávají zakázky na základě 

uzavřených smluv se zákazníky. Každé zakázce je přiřazeno číslo, pod kterým se 

následně provádí objednávání materiálu, výroba, fakturace a je zhotovena karta 

zákazníka. Číslo je vždy použito pouze jednou pro každou jednotlivou zakázku, 

respektive zákazníka. Karta obsahuje smlouvu, technickou specifikaci smlouvy, 

průvodku komise, identifikační list, fakturu, dodací list. Celá složka je archivována 

v podnikovém archivu po dobu pěti let. 

Odpovědnost za přiřazení čísla a zhotovení karty zakázky, včetně kompletace 

výše uvedených dokumentů a předání dokumentace na pracoviště TPV má pracovnice 

zpracování zakázek. 
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4.2.2.3 Technická příprava výroby 
TPV zhotoví dle specifikace plnění jednotlivých smluv výrobní dokumentaci 

a předá požadavek na objednání jednotlivých materiálů v systému FOX PRO na 

oddělení nákupu. FOX PRO je interní software, pomocí kterého jsou řízeny veškeré 

procesy ve firmě. Dále slouží jako úložiště zakázek, kde jsou dostupné veškeré 

informace o zakázce a v neposlední řadě i jako archiv. Současně zakázku zavede do 

výrobního plánu a předá výrobní dokumentaci s kartou zákazníka do výroby. Na 

základě požadovaných termínů expedice zakázek uvedeném v kartě sestaví expediční 

plán. 

Odpovědnost za vyhotovení výrobní dokumentace, sestavení výrobních 
a expedičních plánů má pracovník TPV.  
 

4.2.2.4 Vývojový diagram- předvýrobní etapa 
V tomto vývojovém diagramu jsou zachyceny veškeré operace, které probíhají 

v předvýrobní etapě. 

 

 

Diagram 1 Vývojový diagram pro předvýrobní etapu 
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 Deskami komise se rozumí průvodka celé zakázky, tedy desky, do kterých jsou 

zakládány veškeré doklady a specifikace, jako jsou např. podklady pro výrobu, 

informace o zákazníkovi. 

 

4.2.3 Výrobní etapa 

4.2.3.1 Dílenská dokumentace 
Na základě týdenního výrobního a expedičního plánu sestaví mistři rozpracování 

výroby pro jednotlivá pracoviště. Plány se můžou měnit s ohledem na aktuální změny, 

resp. požadavky zákazníků, akceptující urychlení nebo pozdržení některých komisí, 

jakož i o dodělávky a nově zařazené komise.  

4.2.3.2 Vývojový diagram- výrobní etapa- dřevěná okna 
Vývojový diagram zachycuje veškeré operace, které jsou pracovníky prováděny 

při výrobě dřevěných oken. Odpovídající výkonové normy jednotlivých operací jsou 

zaznamenány v programu KLES, který vyhodnocuje délku jednotlivých zakázek. 

Výroba probíhá v jedné hale. 
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Diagram 2 Vývojový diagram pro výrobní etapu dřevěných oken 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       

  

 

  

 

 

 

 

 

  

 

     

       Zdroj: Vlastní 

Dodávky hranolů 

Zakládání hranolů 

Frézování profilů 

Lepení křídel a 
rámů oken  

Obvodové 
frézování křídel 

(Univar) 

Opravy prvků oken  

Máčení Rámy 

Křídla 

Zaskl. 
lišty Broušení před 

stříkáním, stříkání 

Osazení těsnění, 
kování rámů 

Kontrola, balení a 
expedice,  

Zasklívání 

Lištování 

Sesazování oken 



 

49 
  

4.2.3.3 Analýza výroby dřevěných oken 
Pro každou komisi (zakázku) jsou dodány dřevěné hranoly. Tyto hranoly jsou 

dodány vždy zvlášť pro rámy a zvlášť pro křídla oken. Hranoly se opracují na čistý 

rozměr na čtyřstranné fréze a čelní plochy se následně brousí pásovou bruskou. 

Dodávka hranolů a opracování je vidět na obrázcích č. 5 a č. 6. 

Obrázek 5 Výroba    Obrázek 6 Výroba 

  

             Zdroj: Vlastní 

Následně se opracuje profil vnitřního falcu křídel a vnitřního i vnějšího falcu 

rámů na stroji Unicontrol. Jedná se tedy o vytvoření drážek křídel a vnitřních a vnějších 

drážek rámů oken. Nyní přichází na řadu slepení a slisování jednotlivých prvků. Na 

křídlech se pak na stroji Univar vytvoří vnější falc a vyvrtají otvory pro kliku a kování. 

Tyto úkony jsou zachyceny na obrázcích č. 7 a č. 8. 
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Obrázek 7 Výroba     Obrázek 8 Výroba 

   

                                 Zdroj: Vlastní 

Na obrázku č. 9 je vidět, jak se na pracovišti oprav odstraňují drobné vady 

povrchu. Následuje máčení všech dílů v impregnačním prostředku dle odstínu 

konečného nástřiku, které je vidět na obrázku č. 10. 

Obrázek 9 Výroba    Obrázek 10 Výroba 

  

              Zdroj: Vlastní 

Po zaschnutí impregnace se provádí broušení všech činných ploch. Poté dochází 

k očištění tlakovým vzduchem. Následně se jednotlivé dílce stříkají buď 

transparentními lazurami, nebo krycími laky různých pastelových barev. Následuje 

schnutí. Tyto činnosti jsou zobrazeny na obrázcích č. 11 a č. 12. 
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Obrázek 11 Výroba    Obrázek 12 Výroba 

  

             Zdroj: Vlastní 

V montáži se rámy opatří okapnicí a kováním, křídla těsněním a kováním. 

Vchodové dveře se osadí panty a zámky. Po sesazení rámů s křídly se nařežou na míru 

zasklívací lišty, osadí se sklo a provede se vlastní zasklívací operace (lišty + silikon). 

Následuje celková prohlídka povrchového vzhledu a funkce okna v kontrolní stolici. 

V expedici jsou jednotlivá okna dané komise ukládána na kovové palety, 

sešroubována pomocnými latěmi do homogenního svazku a převázána fixační páskou. 

 

4.2.3.4 Vývojový diagram- výrobní etapa- výroba plastových oken 
Ve vývojovém diagramu níže je naznačeno, jakým způsobem probíhá výroba 

plastových oken. Naměřené časy jednotlivých operací jsou rozebrány v kapitole 4.4.1. 

I zde probíhá výroba v jedné hale. 
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Diagram 3 Vývojový diagram pro výrobní etapu plastových oken 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

              Zdroj: Vlastní 
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se do předpřipravených plastových profilů vyfrézují tzv. odvodňovací drážky. Následně 

se ocelové výztuže vsunou do určených plastových profilů. Pomocí samořezných 

šroubků se výztuže v plastových profilech (rámů a křídel) zafixují. Na obrázku 13 jsou 

vidět plastové profily připravené na zpracování a na obrázku 14 pracovník, který 

kompletuje plastové profily a ocelové výztuže. 

Obrázek 13 Výroba    Obrázek 14 Výroba 

  

              Zdroj: Vlastní 

 Po zkompletování všech potřebných dílců, jsou jednotlivé části okna svařeny na 

čtyřhlavé svářečce. Následuje začištění zkompletovaného rámu na tzv. začišťovacím 

automatu, odstraněny jsou přetoky svárů. U profilů s extrudovaným těsněním se 

provede ruční dočištění. Rám i křídla se po celém obvodu opatří kováním a křídla se 

vsadí do rámů. Na obrázku 15 je prováděno ruční začištění okna a na obrázku 16 je 

vidět, jakým způsoben je do rámů a křídel vsazováno kování. 

Obrázek 15 Výroba    Obrázek 16 Výroba 

  

              Zdroj: Vlastní 

 Dalším krokem procesu výroby plastových oken je příprava pro zasklívání 

a zasklívání samotné. Do křídel jsou podle typu oken rozmístěny základní zasklívací 
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podložky. Následně se mohou vsadit skla a musí se provést tzv. vymezení vůle mezi 

sklem a profilem. Samotné zasklení se provede naklepnutím zasklívacích lišt. Po 

dokončení procesu zasklívání se v zasklívací stolici provede celková prohlídka vzhledu 

a funkce okna. Posledním krokem je označení oken logy a štítky pro montáž. Na 

obrázku 17 a 18 jsou vidět již hotové výrobky. 

Obrázek 17 Výroba   Obrázek 18 Výroba 

   

              Zdroj: Vlastní 

 Pomocí vakuového manipulátoru jsou okna přemístěna na expediční palety, kde 

jsou staženy fixační páskou a obaleny ochrannou fólií. Nyní se hotová a připravená 

okna předávají do expedice. 

 

4.2.4 Specializace pracovníků a rozmístění strojů 
Cílem společnosti je flexibilita jednotlivých zaměstnanců v co nejvyšším 

rozsahu. Tato flexibilita je ale omezena nejen schopnostmi a dovednostmi pracovníků, 

ale i vlastním technickým vybavením.  

Každý zaměstnanec je schopen pracovat na minimálně třech pracovištích a to 

vždy v rozsahu jednoho nákladového střediska, tedy jedné části výroby. Pracovníci se 

po týdnech na jednotlivých stanovištích střídají, tak aby si osvojili a nezapomněli 

jednotlivé druhy práce. 
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Toto téma velice úzce souvisí i s rozmístěním strojů ve výrobě. Bude zde uveden 

příklad strojovny ve výrobě dřevěných oken. V této části výroby jsou potřeba 4 

pracovníci, ale jsou zde pouze 3 zaměstnanci. Důvodem je to, že pracovník, který 

zakládá lamely, pracuje v rychlejším taktu, než je kapacita hlavního zařízení Unicontrol. 

V praxi to tedy znamená, že tento zaměstnance stihne jak zakládání lamel, tak práci na 

stanovišti u stroje Univar, kde se profilují křídla dřevěných oken. Schéma rozmístění 

strojů ve výrobě dřevěných oken viz příloha č. 1, plastových oken viz příloha č. 2. 

 

4.2.5 Nepřímé procesy 

4.2.5.1 Kontrola a zkoušení 
Odpovědnost za provádění mezioperační a výstupní kontroly mají všichni 

pracovníci výroby oken. Ve výrobě není nezávislá mezioperační a výstupní kontrola, 

existuje pouze tzv. samokontrola. Mezioperační a výstupní kontrola se řídí dle 

kontrolního a zkušebního plánu výroby, kde je zaznamenáváno, zda je výrobek 

v pořádku, či je vadný. Tento plán je dodáván s každou výrobní dokumentací 

jednotlivých zakázek. Pracovníci na jednotlivých operacích postupují dle pokynů o 

kontrole, provádí zkoušení dle tohoto protokolu a svým podpisem stvrzují shodu 

s požadovanou kvalitou. V kontrolním a zkušebním protokolu jsou odkazy na jednotlivé 

návody k operacím. Tyto návody jsou uloženy v deskách na jednotlivých pracovištích 

výroby. Jsou tedy prostředkem kontroly, kde jsou konkrétně stanoveny požadavky na 

dané výrobky. 

Kontrolní a zkušební plán je archivován u vedoucího výroby. Doba archivace 

není v současné době stanovena. 

Dále je povinností každého zaměstnance snímkovat jednotlivé zakázky dle 

operací. Na terminálu označí probíhající zakázku, operaci, kterou provádí a vše potvrdí 

svojí identifikační kartou. Tím je zajištěno dohledání, kdo a jakou operaci na výrobku 

vykonával.  
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4.2.5.2 Neshodné výrobky 
Odpovědnost, jak už vyplývá z předchozí kapitoly, mají všichni zaměstnanci 

výroby oken. Pokud není výrobek v souladu s požadavky kvality tak, jak je uvedeno 

v kontrolním a zkušebním plánu resp. v návodech pro samokontrolu, kde je uvedena 

požadovaná kvalita, povolené odchylky, použitá měřidla a četnost kontroly, nesmí být 

výrobek propuštěn do dalšího procesu a musí být označen modrým formulářem tzv. 

formulářem neshodný výrobek- zadrženo. Mistr, popř. vedoucí výroby, poté rozhoduje 

o způsobu opravy, nebo případné likvidaci neshodného výrobku a následnou výrobu 

nového. 

Neshody jsou poté evidovány v poznámkách kontrolního a zkušebního plánu 

a vyhodnocovány na poradě vedení společnosti 1x za tři měsíce. Na této schůzi se 

rozhoduje o případných systémových opatřeních u opakovaných neshod. Tuto poradu 

vždy svolává ředitel společnosti. 

Záznamy jsou opět archivovány u vedoucího výroby, opět není v současnosti 

stanovena doba této archivace. 

 

4.2.5.3 Údržba zařízení 
Odpovědnost za údržbu zařízení a opravy strojů má obsluha strojů a pracovníci 

údržby. Na jednotlivých výrobních zařízeních se provádí pravidelná údržba 

a seřizování. Údržba strojů a zařízení je evidována v kartě stroje a zařízení, kde je 

i opsána četnost prohlídek, případně evidence závad a oprav. 

Seřizování u zařízení Biesse, Unicontrol, Univar se provádějí při každé výměně 

nástrojů. Výměna brusných destiček se provádí v závislosti na jejich opotřebení. 

Odpovědnost nese pracovník údržby. 

 

4.2.5.4 Řízení a vypořádání reklamací 
Odpovědnost za řízení a vypořádání reklamací má vedoucí prodeje a technik 

služby zákazníkům. Evidence reklamací se provádí formou tzv. Seznamu dokladů 

v pořadači reklamace. 
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Technik služby zákazníků potvrdí písemně nejpozději do pěti pracovních dní po 

obdržení reklamace její přijetí zákazníkovi a navrhne způsob jejího odstranění, popř. 

termín návštěvy reklamačního technika. O uznání reklamace a způsobu vyřízení 

reklamace rozhoduje technik služby zákazníkům ve spolupráci s vedoucím prodeje, 

popřípadě s vedoucím výroby oken. V případě zamítnutí reklamace a nesouhlasu 

zákazníka s tímto zamítnutím projedná technik služeb zákazníkům s vedoucím prodeje, 

nebo vedoucím výroby další postup.  

Veškerá komunikace se zákazníkem musí vždy probíhat písemnou formou a musí 

být chronologicky evidována v pořadači reklamací. Po vyřízení reklamace jsou veškeré 

písemnosti archivovány s kartou zákazníka, a to po dobu pěti let. 

Celkový přehled o uplatněných a uznaných reklamacích, o jejich příčinách 

a účinnosti přijatých nápravných opatřeních, jakožto i nákladovosti reklamací, je 

součástí podkladů, které jsou předkládány pro poradu vedení společnosti v oblasti 

kvality. 

 

4.3 Varianty získávání zakázek 
Hotové výrobky jsou distribuovány třemi možnými způsoby a to dle typu 

odběratele. Způsob distribuce můžeme tedy rozdělit podle toho, zda se hotové výrobky 

distribuují do ČR, nebo jsou vytvořeny pro export, či pro samotný koncern. 
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4.3.1 ČR 
Obrázek 19 Varianty distribuce 

 

                      Zdroj: Interní materiály firmy 

 

 Jak je vidět na obrázku, společnost WS má své vlastní obchodní oddělení, a to 

přímo v Plané nad Lužnicí. V tomto oddělení jsou zaměstnáni čtyři obchodní zástupci, 

kteří vytvářejí nabídky a smlouvy se zákazníky, které WS oslovuje přímo. 

 Druhý způsob, jak WS distribuuje do ČR, je skrze obchodní zastoupení WS. 

Jedná se o klasické kamenné obchody, které jsou v Praze a v Brně. V těchto obchodech 

jsou zaměstnáni opět zaměstnanci WS. 

 Třetím způsobem distribuce jsou v tomto případě obchodní zástupci, kteří nejsou 

zaměstnanci společnosti, ale kteří pracují na živnostenský list, jako externí pracovníci. 

Tyto zaměstnanci pracují na základě provizí z prodaných zakázek. Postup je tedy 

následující: 

1. Obchodní zástupce zprostředkuje zákazníka 

2. WS zobchoduje 

3. WS namontuje 

4. Obchodní zástupce dostane provizi ve výši 2-3% (dle obratu společnosti) 

Posledním typem distribuce jsou partnerství s firmami jako je např. TODOK. Zde 

spolupráce funguje na principu stálých provizí ve výši 5%. Partnerská firma vše sama 
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obchodní odd. 
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domluví se zákazníkem. Smlouvu lze sepsat dvěma možnými způsob: buď na WS, nebo 

na partnerskou společnost. Následně partner sám montuje. 

 Co se týče samotných montáží, společnost WS montuje sama 80% zakázek do 

ČR, 15% zakázek je montováno partnerskou firmou TODOK a zbylých 5% je 

montováno dalšími partnery. TODOK montuje udaných 15% zakázek, i v tom případě, 

že sám zakázky nezprostředkuje a to kvůli omezené kapacitě WS. 

 

4.3.2 Export 
Obrázek 20 Export 

 

              Zdroj: Interní materiály firmy 

 

 Obchodní oddělení pro export je tedy v podstatě vlastní prodej přímo z Plané 

nad Lužnicí. Jedná se o získávání koncových zákazníku, které osloví přímo WS. Tato 

část exportu tvoří asi 10% z celkového exportu. 

 Vlastní obchodní zástupci jsou zaměstnanci WS, kteří žijí v Rakousku a jsou 

rakouské národnosti. Tito obchodní zástupci jsou dva a celé území mají rozděleno 

geograficky. První z nich má na starosti oblasti: Salzburg, Tyrolsko, Štýrsko, Korutany, 

Vorarlberg. Druhý se věnuje oblastem: Burgeland, Dolní Rakousko, Horní Rakousko, 

Vídeň. 
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 Stálé odběratele můžeme dále rozdělit na výrobce montovaných domů, mezi 

které patří např. Variobau, Weissenser, Schachnerhaus a na obchodníky s okny jako 

jsou např. Disner, Pfisterer. Obchodníci s okny uskutečňují své obchody způsobem 

nákup a prodej. 

 

4.3.3 Koncern 
Obrázek 21 Struktura koncernu 

 

               Zdroj: interní materiály firmy 

 

 WS vyrábí a dodává své výrobky tedy především pro koncern. Způsob distribuce 

je závislý na tom, do které dceřiné společnosti koncernu jsou hotové výrobky dodávány. 

Existují tedy čtyři možnosti: ELK AG, ELK a.s., BZ- Rakousko, BZ- Německo. 

Všechny tyto dceřiné společnosti mají svá obchodní oddělení, obchodní zástupce a také 

vzorové domy, kde své produkty nabízejí. 

 

4.4 Distribuce 
Pro distribuci hotových výrobků společnost využívá dva dopravce: Autodopravu 

BROŽ a MEINDL Transport. Společnost má přímo ve svém areálu sklad hotových 

výrobků, kde jsou tyto výrobky nakládány na kamiony a následně přepraveny 

k zákazníkovi. 

Koncern 

ELK AG 
Schrams 

ELK a.s. Planá 
nad Lužnicí BZ- Rakousko BZ- Německo 
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4.5 Standardizace vs. zakázková výroba 

4.5.1 Standardizace 
Při standardizované výrobě jsou přesně stanovené normočasy pro jednotlivé 

operace, které jsou nutné při výrobě konkrétního výrobku. Pokud bychom plánovali 

výrobu standardizovaně, společnost by musela vyrábět pouze omezené množství 

výrobků, které budou mít stanovené právě tyto standardní časy výroby jednotlivých 

operací. Pro ukázku jsem u tří základních typů oken změřila jednotlivé operace. Jak již 

bylo řečeno, firma má stanoveny vlastní výkonové normy, které jsou v program KLES. 

Konkrétně pro účely této práce nebyly sděleny. Příklad je uveden pro plastová okna. 

Tabulka 1 1- křídlé okno  1000x1000 

Označení pracovník výrobní minuty 
kování rámů 1 0,51 
přířez profilů- bm 1 5,28 
přířez profilů- ks 1 2,56 
Odvodňování 1 1,74 
řezání výztuží- rámy bm 1 1,01 
řezání výztuží- rámy ks 1 1,44 
řezání výztuží- křídla bm 1 0,55 
řezání výztuží- křídla ks 1 1,04 
montáž výztuží bm 1 4,68 
montáž výztuží ks 1 4,8 
svařování + začišťování profilů 1 9,2 
dekompresní těsnění- vystřihování 1 0,5 
manipulace s ramem 1 0,64 
montáž podkladového profilu 1 1,72 
dokumentace + průvodky 1 0,36 
odstranění fólie- rám 1 0,64 
kování křídel- bm 1 1,57 
kování křídel- ks 1 2,95 
odstranění fólie- křídla 1 0,31 
kování rámů 1 1,85 
kování rámů- pantů 1 2,46 
zasklívání - křídla- ks 1 2,08 
zasklívání- zasklívací lišty- bm 1 3,99 
zasklívání- zasklívací lišty- ks 1 3,2 
balení + expedice- bm 1 1,78 
balení + expedice- ks 1 1 
CELKEM   57,86 
CELKEM v hodinách   0,96 hod 
              Zdroj: Vlastní 
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Tabulka 2 2- křídlé okno 2000x1000 

Označení pracovník výrobní minuty 
kování rámů- protiplechů 1 1,02 
přířez profilů- bm 1 9,28 
přířez profilů- ks 1 3,84 
Odvodňování 1 3,48 
řezání výztuží- rámy bm 1 1,61 
řezání výztuží- rámy ks 1 1,44 
řezání výztuží- křídla bm 1 1,12 
řezání výztuží- křídla ks 1 2,08 
montáž výztuží bm 1 8,46 
montáž výztuží ks 1 7,2 
svařování + začišťování profilů 1 13,8 
dekompresní těsnění- vystřihování 1 1 
příprava sloupku 1 10,72 
montáž sloupku 1 8 
manipulace s ramem 1 0,64 
montáž podkladového profilu 1 3,44 
dokumentace + průvodky 1 0,36 
odstranění fólie- rám 1 0,64 
kování křídel- bm 1 3,2 
kování křídel- ks 1 5,9 
odstranění fólie- křídla 1 0,62 
kování rámů 1 1,85 
kování rámů- pantů 1 4,92 
zasklívání - křídla- ks 1 4,16 
zasklívání- zasklívací lišty- bm 1 8,2 
zasklívání- zasklívací lišty- ks 1 6,4 
balení + expedice- bm 1 2,68 
balení + expedice- ks 1 1 
CELKEM   117,06 
CELKEM v hodinách   1,95 hod 

               Zdroj: Vlastní 
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Tabulka 3 3- křídlé okno 2500x1000 

označení pracovník výrobní minuty 
kování rámů- protiplechů 1 1,53 
přířez profilů- bm 1 11,89 
přířez profilů- ks 1 5,12 
odvodňování 1 4,35 
řezání výztuží- rámy bm 1 1,91 
řezání výztuží- rámy ks 1 1,44 
řezání výztuží- křídla bm 1 1,52 
řezání výztuží- křídla ks 1 3,12 
montáž výztuží bm 1 10,75 
montáž výztuží ks 1 9,6 
svařování + začišťování profilů 1 18,4 
dekompresní těsnění- vystřihování 1 1,5 
příprava sloupku 1 21,44 
montáž sloupku 1 16 
manipulace s ramem 1 0,64 
montáž podkladového profilu 1 4,3 
dokumentace + průvodky 1 0,36 
odstranění fólie- rám 1 0,64 
kování křídel- bm 1 4,4 
kování křídel- ks 1 8,85 
odstranění fólie- křídla 1 0,93 
kování rámů 1 1,85 
kování rámů- pantů 1 7,38 
zasklívání - křídla- ks 1 6,24 
zasklívání- zasklívací lišty- bm 1 11,1 
zasklívání- zasklívací lišty- ks 1 9,6 
balení + expedice- bm 1 3,13 
balení + expedice- ks 1 1 
CELKEM   168,99 
CELKEM v hodinách   2,82 hod 
              Zdroj: Vlastní 

V případě, že by byla výroba standardizovaná a vyráběly by se pouze tyto tři 

základní typy oken, při taktu výroby, který mi byl sdělen firmou, tj. 6minut, by při 

jednosměnném provozu, tedy 480 pracovních minutách, bylo možné vyrobit přibližně 

80 jednokřídlých oken, dle jednoduchého výpočtu 480:6= 80. Vzhledem k tomu, že 

výroba je třísměnná, a pracovní doba je tedy třikrát větší, i počet vyrobených oken by 

mohl být trojnásobný. Pro dvou a tří- křídlá okna by samozřejmě tento takt byl delší 

a počet vyprodukovaných oken nižší. 
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4.5.2 Zakázková výroba 
Při zakázkové výrobě to ale takto jednoduše bohužel vypočítat nelze, vzhledem 

k tomu, že každá zakázka je jiná a každý zákazník může mít naprosto odlišné 

požadavky, jsou pak vyráběny i různé atypické alternativy. Skutečnost je taková, že 

když zákazník vznese svůj požadavek, pracovník obchodního oddělení zadá tuto již 

konkretizovanou zakázku do programu KLES, kde je automaticky vyhodnocena, 

zařazena a stanovena její doba zpracování a zároveň vypočítán její expediční termín. 

Výroba je plánována po týdnech. Pokud firma není schopna požadovanou zakázku 

vyexpedovat do 21 dnů, pak nastává vyjednávání se zákazníkem. Domlouvá se nový 

termín, který by zákazník byl schopný akceptovat. 

 

4.5.3 Výrobkové rozmístění 
V této kapitole bude nastíněna modelová situace pro sestavení a využití 

jednotlivých článků linky, dle metody uvedené ve skriptech Operační management. 

Tato modelová situace bude provedena na standardizovaných jedno- křídlech 

plastových oknech při jednosměnném provozu s použitím naměřených časů výroby. 

Tabulka 4 Výrobkové rozmístění 

počet oken/ týden 400 ks 
čas cyklu 2 400/400= 6 min 
počet pracovišť 57,86/6= 9,64 = 10 prac. 
              Zdroj: Vlastní 

V tabulce 4 je uveden počet oken za týden, který je vypočítán z taktu a 

normovaných časů výroby. Dále pak čas cyklu, kde 2 400 je počet týdenních pracovních 

minut. V posledním řádku je vypočítán počet pracovišť, jako podíl časové normy na 

jedno okno a času cyklu, který je třeba zaokrouhlit směrem k nejbližšímu vyššímu číslu. 

Dle uvedených výpočtů by tedy bylo nutné vytvořit deset pracovišť. 

Ovšem velkým problémem je přidělit všem pracovištím takové úkony, které 

budou u všech stejně dlouhé. V praxi se toto tzv. „bilancování linky“ příliš nedaří. 

Obzvláště pak ve výrobě, která není standardizovaná, ale jako v tomto případě je to 

výroba zakázková. Při výrobě plastových oken je v současnosti využito pracovišť 16. 
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4.6 Zhodnocení současného stavu a návrhy na zlepšení 
Při podrobné analýze výrobních a distribučních činností, které v podniku 

probíhají, bylo nalezeno několik procesů, které by mohly být zlepšeny. Tyto procesy, 

tedy potenciál pro zlepšení se týkají v konečné fázi především úspory času a peněz, tedy 

reverzní logistiky. Úspory by mohly svým dílem přispět k vylepšení hospodářského 

výsledku firmy. V následující kapitole budou procesy pro zlepšení podrobněji 

analyzovány a budou zde předloženy návrhy na zlepšení, či lepší využití, dle mnou 

zjištěných skutečností. 

 

4.6.1 Plastová okna 

4.6.1.1 Odpad z přířezů 
 Pro výrobu plastových oken jsou dodávány plastové profily, které jsou následně 

zpracovány a přizpůsobeny jednotlivým konkrétním zakázkám. Při zpracovávání 

dochází ke vzniku plastového odpadu, který je současné době uchováván v kovových 

klecích a následně odvážen firmou A.S.A. Firma A.S.A. je společnost, která se zabývá 

nakládáním s odpadem a poskytováním komunálních služeb. Tato firma, ač je 

významnou, není jedinou, která se tímto odvětvím zabývá.  

 Sama jsem tedy udělala průzkum trhu a oslovila několik firem zabývajících se 

touto problematikou. Mezi ně patřily např.: Tonsmeier, Plasticportal s.r.o., Perm 

technologys, REplast design.  Výsledkem tohoto průzkumu bylo, že jediná společnost 

Tonsmeier nabízí vyšší výkupní ceny. Po výpočtu, viz tabulka níže, bylo zjištěno, že by 

změnou vykupující firmy společnost ročně vydělala o 80 575 Kč více. 
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Tabulka 5 Odpad z přířezů 

  
současný stav 

(A.S.A.) 
navrhované řešení 

(Tonsmeier) roční úspora 
roční objem (bílý plast) 35 t 35 t   
roční objem (barevný 
plast) 120 t 120 t   
výkupní ceny (bílý plast) 9 855 Kč/t 9 500 Kč/t   
výkupní ceny (barevný 
plast) 4 725 Kč/t 5 500 Kč/t   
roční platby (bílý plast) 344 925 Kč 332 500 Kč -12 425 Kč 
roční platby (barevný 
plast) 567 000 Kč 660 000 Kč 93 000 Kč 
celková úspora     80 575 Kč 
                          Zdroj: vlastní 

Navrhuji tedy udělat nové výběrové řízení na výkup a druhotné zpracování 

plastů, následně vypočítat úsporu vzhledem k přesné roční tonáži plastu a konkrétní 

nabízené výkupní ceně. 

 

4.6.1.2 Neshodné výrobky 
 Při analýze výrobního procesu bylo zpozorováno, že nevzniká odpad pouze při 

řezání profilů, ale i při vlastní výrobě oken, a to při vzniku neshodných výrobků (např. 

špatné svaření). V současné době se neshodné výrobky, které jsou neopravitelné, tedy 

nelze je znovu použít ve výrobě, deklarují jako odpad a za poplatek jsou likvidovány 

přes firmu A.S.A. 

 Analýzou trhu bylo zjištěno, že existují i jiné společnosti, které se na rozdíl od 

firmy A.S.A. zabývají výkupem a druhotným zpracováním těchto neshodných výrobků. 

V současnosti je objem tohoto odpadu zhruba 40t/rok. Firma Window Star a.s. nyní 

platí za jeho likvidaci 1900 Kč/t. Ročně tedy zaplatí za výkup a likvidaci neshodných 

výrobků přibližně 76 000 Kč, viz tabulka níže. 

 Věnovala jsem se tomu, co firma A.S.A. s neshodnými výrobky následně dělá. 

Firma odveze neupravený odpad, do společnosti Hokov s.r.o., která má sídlo 

v Malšicích, 10km od Plané nad Lužnicí. Hokov s.r.o. tento odpad zlikviduje za 

300Kč/t. Vynechá-li tedy WS společnost A.S.A. a bude sama tento odpad odvážet do 

společnosti Hokov s.r.o. v Malšicích, nastane úspora 1 600 Kč/t. V ročním vyúčtování 

pak dojde k úspoře 64 000 Kč. 
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Tabulka 6 Neshodné výrobky 

 
  A.S.A. Hokov s.r.o. 

celková roční 
úspora 

roční objem 40 t 40 t   
likvidační cena 1 900 Kč/t 300 Kč/t   
likvidace za rok 76 000 Kč 12 000 Kč 64 000 Kč 
              Zdroj: Vlastní 

 Neshodné výrobky nemohou být od jiných společností vykupovány, stejně jako 

odpad z přířezů, vzhledem k tomu, že zde je ve výrobcích již např. železo. Společnost 

Hokov s.r.o. odpad zpracuje, rozebere po jednotlivých šroubech, vyndá železo 

a rozprodá po jednotlivých komponentech. Zajímala jsem se tedy i o to, zda by nebylo 

možné, aby tyto činnosti probíhaly přímo ve WS. Bohužel společnost na ně nemá 

kapacitu a jejím cílem je co nejvíce neshodné výrobky eliminovat. 

 Pro likvidaci neshodných výrobků navrhuji změnit vykupující firmu a využít 

firmu Hokov s.r.o., tedy uspořit ročně cca 64 000 Kč. 

 

4.6.1.3 Řezání hliníku 
 Při výrobě plastových oken vzniká dále odpad při řezání používaného hliníku. 

Ve výrobě se provádí centrální přířez pro hliníkové opláštění v tomto případě 

plastových oken, dle stanovených pozic. Opláštění se krátí z 6 m dlouhých tyčí podle 

pořadí zakázek a neexistuje žádný optimalizační systém a tím vzniká velké množství 

odpadu. 

 Pokud by se nastavil přířezový plán od největšího k nejmenšímu dílu, mohla by 

nastat úspora a vznikalo by méně odpadu. Zjistila jsem, že nejlepší by bylo provádět 

optimalizaci pro více zakázek najednou. Následně jsem ale byla informována, že 

v podmínkách firmy to není možné, vzhledem k množství barevných provedení, nebo 

stanoveným termínům. Vyzkoušela jsem výpočet optimalizace na některých zakázkách, 

viz níže, a bylo potvrzeno, že nejvhodnější by bylo provádět optimalizaci pro každou 

zakázku zvlášť, a to od největšího k nejmenšímu dílu.  
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Tabulka 7 Pořadí při řezání hliníku 

označení současné pořadí - délka návrh řešení - délka 
9G02 720 (4ks) 2103 (2ks) 
9G02 673 (4ks) 2000 (10ks) 
9G02 2000 (10ks) 1663 (8ks)  
9G02 1060 (2ks) 1110 (14ks) 
9G02 2103 (2ks) 1060 (2ks) 
9G02 510 (2ks) 1053 (18ks) 
9G02 1053 (18ks) 720 (4ks) 
9G02 1663 (8ks) 673 (4ks) 
9G02 1110 (14ks) 510 (2ks) 
9G11 725 (4ks) 2005 (8ks)  
9G11 1065 (2ks) 1115 (20ks) 
9G11 414 (4ks) 1065 (2ks) 
9G11 1115 (20ks) 794 (18ks) 
9G11 622 (16ks) 725 (4ks) 
9G11 794 (18ks) 622 (16ks) 
9G11 2005 (8ks) 515 (4ks) 
9G11 515 (4ks) 414 (4ks) 
 

              Zdroj: Vlastní 

 V následujících výpočtech jednotlivá pořadová čísla znamenají počty použitých 

tyčí. Nyní se věnujeme tomu, jaké množství tyčí je potřeba pro jednotlivé zakázky 

rozřezat, tedy jaké množství celých tyčí by bylo návrhem nové varianty možno ušetřit.   

Současné pořadí: 

9G02 (rámový profil) 

1. (720x4)+(673x4) = 5572 

2. 2000x3 = 6000 

3. 2000x3 = 6000  

4. 2000x3 = 6000  

5. 2000+(1060x2) = 4120 

6. (2103x2)+(510x2)+1053= 5771 

7. 5x1053 = 5265 

8. 5x1053 = 5265 

9. 5x1053 = 5265 

10. (1053x2)+(1663x2) = 5432 
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11. 1663x3 = 4989 

12. 1663x3 = 4989 

13. 1110x5 = 5550 

14. 1110x5 = 5550 

15. 1110x5 = 5550 

16. 1110x3 = 3330 

9G11 (křídlový profil) 

1. (725x4)+(1065x2)+(414x2) = 5858 

2. (414x2)+(1115x4) = 5288 

3. 1115x5 = 5575 

4.  1115x5 = 5575 

5. 1115x5 = 5575 

6. 1115+(622x7) = 5469 

7. 622x9 = 5598 

8. 794x7 = 5558 

9. 794x7 = 5558 

10. (794x4)+2005 = 5181 

11. 2005x2 = 4010 

12. 2005x2 = 4010 

13. 2005x2 = 4010 

14. 2005+(515x4) = 4065 

 

Návrh řešení: 

9G02 

1. (2103x2) = 4206 

2. 2000x3 = 6000 

3. 2000x3 = 6000 

4. 2000x3 = 6000 

5. 2000+(1663x2) = 5326 

6. 1663x3 = 4989 

7. 1663x3 = 4989 
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8. 1110x5 = 5550 

9. 1110x5 = 5550 

10. (1110x4)+1060 = 5500 

11. 1060+(1053x4) = 5272 

12. 1053x5 = 5265 

13.  1053x5 = 5265 

14. (1053x4)+(720x2) = 5652 

15. (720x2)+(673x4)+(510x2) = 4644  

9G11 

1. 2005x2 = 4010 

2. 2005x2 = 4010 

3. 2005x2 = 4010 

4. 2005x2 = 4010 

5. 1115x5 = 5575 

6. 1115x5 = 5575 

7. 1115x5 = 5575 

8. 1115x5 = 5575 

9. (1065x2)+(794x4) = 5306 

10. 794x7 = 5558 

11. 794x7 = 5558 

12. (725x4)+(622x4) = 5388 

13. 622x9 = 5598 

14. (622x3) + (515x4)+(414x4) = 5582 

 

Z uvedené tabulky a výpočtů, kde každé pořadové číslo značí nutnost použití další 

šesti- metrové tyče, vyplývá, že optimalizací dle velikosti jednotlivých dílů v zakázce 

při řezání 9G02, tedy rámů, lze uspořit v tomto případě celou jednu 6m dlouhou tyč. 

V případě 9G11, tedy křídel, zůstal počet použitých tyčí stejný. Pokud víme, že cena za 

jeden metr hliníku je 3,4 euro a ušetříme-li v této zakázce jednu 6 metrů dlouhou tyč, 

ušetřila by společnost na této zakázce 20,4 euro. Roční počet zakázek pro plastová okna 

je přibližně 1400, z toho 200 je požadováno včetně opláštění. Při úspoře 20,4 eura na 

průměrnou zakázku by roční úspora činila 4 080 euro.  
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 Navrhuji zajistit optimalizační systém pro přířezy používaného hliníku tak, že 

zakázka bude řazena od největší části k nejmenší. 

 

4.6.2 Dřevěná okna 

4.6.2.1 Odpad z přířezu 
 U výroby dřevěných oken existujerovněž odpad z řezání jednotlivých 

komponentů. Dle interních informací byla prověřována výtěžnost i druhotné zpracování 

materiálu. Firma WS nakupuje dřevěné lamely jako polotovar komisně s nadmírkou pět 

cm. Vzniklý odpad je tedy minimální, navíc je využíván jako materiál pro vytápění 

firmy. 

 Tato optimalizace proběhla již před několika lety, kdy firma přešla z vlastní 

výroby lamel na komisní nákup tohoto prvku přímo od výrobců zabývajících se 

výrobou okenních hranolů. 

 

4.6.2.2 Neshodné výrobky 
Oblast neshodných výrobků při výrobě dřevěných oken není ve firmě nijak 

konkrétně řešena, nemá tedy ani smysl provádět jakoukoli optimalizace, jelikož při 

výrobě vzniká minimální množství neshodných výrobků. 

 

4.6.2.3 Řezání hliníku 
Při výrobě dřevěných a plastových oken jsou používána hliníková opláštění. Při 

krácení šest metrů dlouhých hliníkových tyčí vzniká odpad ve výši 20%. Ani zde 

neexistuje žádný optimalizovaný přířezový plán, který by množství tohoto odpadu 

eliminoval. 

 Stejně jako u plastových oken zde nelze provést optimalizaci pro více zakázek 

najednou. I zde by bylo tedy nejvhodnější nastavit přířezový plán pro jednotlivé 

zakázky, a to vždy od největšího k nejmenšímu hliníkovému prvku. I v tomto případě 

jsem vyzkoušela na některých zakázkách, viz níže, výpočet nutnosti počtu použitých 

tyčí. Tato domněnka byla opět potvrzena. 



 

72 
  

Tabulka 8 Pořadí při řezání hliníku 

označení současné pořadí - délka návrh řešení - délka 
FL 35-32 880 (2ks) 2079,5 (4ks) 
FL 35-32 549 (2ks) 1048 (24ks) 
FL 35-32 1048 (24ks) 880 (2ks) 
FL 35-32 612,5 (26ks) 612,5 (26ks) 
FL 35-32 2079,5 (4ks) 549 (2ks) 
SF 82-15 1101 (12ks) 2183 (1ks) 
SF 82-15 933 (2ks) 2183 (1ks) 
SF 82-15 2183 (1ks) 1416 (6ks) 
SF 82-15 1416 (6ks) 1101 (12ks) 
SF 82-15 616 (1ks) 933 (2ks) 
SF 82-15 2183 (1ks) 616 (1ks) 
 

              Zdroj: Vlastní 

I v těchto výpočtech jednotlivá pořadová čísla znamenají počty použitých tyčí. 

Opět se věnujeme tomu, jaké množství tyčí je potřeba pro jednotlivé zakázky rozřezat, 

tedy jaké množství celých tyčí by bylo návrhem nové varianty možno ušetřit.   

Současné pořadí: 

FL 35-32 (rámové profily) 

1. (880x2)+(549x2)+(1048x2) = 4954 

2. 1048x5 = 5240 

3. 1048x5 = 5240 

4. 1048x5 = 5240 

5. 1048x5 = 5240 

6. (1048x2)+(612,5x6) = 5771 

7. 612,5x9 = 5512,5 

8. 612,5x9 = 5512,5 

9. (612,5x2)+2079,5 = 4529,5 

10. 2079,5x2 = 4159 

11. 2079,5 
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SF 82-15 (křídlové profily) 

1. 1101x5 = 5050 

2. 1101x5 = 5050 

3. (1101x2)+(933x2) = 4068 

4. 2183+(1416x2) = 5015 

5. 1416x4 = 5664 

6. 616+2183 = 2799 

 

Návrh řešení: 

FL 35-32 (rámové profily) 

1. 2079,5x2 = 4159 

2. 2079,5x2 = 4159 

3. 1048x5 = 5240 

4. 1048x5 = 5240 

5. 1048x5 = 5240 

6. 1048x5 = 5240 

7. (1048x4)+(880x2) = 5952 

8. 612,5x9 = 5512,5 

9. 612,5x9 = 5512,5 

10. (612,5x8)+(549x2) = 5998 

 

SF 82-15 (křídlové profily) 

1. 2183+2183+1416 = 5782 

2. 1416x4 = 5664 

3. 1416+(1101x4) = 5820 

4. 1101x5 = 5505 

5. (1101x3)+(933x2)+616 = 5785 
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Z uvedené tabulky a výpočtů vyplývá, že optimalizací dle velikosti jednotlivých dílů 

v zakázce při řezání FL 35-32, tedy rámů dřevěných oken, lze uspořit v této zakázce 

jednu šest metrů dlouhou tyč. V případě SF 82-15, tedy křídel dřevěných oken, lze také 

uspořit jednu šest metrů dlouhou hliníkovou tyč. Jestliže víme, že cena za jeden metr 

hliníku, pro výrobu dřevěných oken je 2,5 euro za metr a ušetříme-li v této zakázce dvě 

šest metrů dlouhé tyče, tedy 12m hliníku, ušetří společnost na této zakázce 30 euro. 

Roční počet zakázek na dřevěná okna je přibližně 740, z toho cca 250 je požadováno 

včetně opláštění. Při úspoře 30 euro na jednu průměrnou zakázku by roční úspora činila 

7500 euro.  

 Navrhuji tedy zajistit optimalizační systém pro přířezy používaného hliníku i při 

výrobě dřevěných oken a to tak, že zakázka bude řazena opět od největší části 

k nejmenší. 

 Můžeme si zde položit ještě další otázku. Nebylo by možné hliníkový odpad 

z přířezu ještě dále využít při dalším zpracování jiných zakázek? Existuje varianta, kdy 

by dostatečně dlouhé zbytky nebyly okamžitě deklarovány na odpad, ale byly využity 

dále tam, kde je potřeba pouze krátkého přířezu. Společnost toto v současné době 

neprovádí, ale nebyla by tato možnost další variantou úspory? 

 

4.6.2.4 Zasklívací lišty 
 Při výrobě se používají různé další přířezy pro doplňkový sortiment oken, jako 

jsou například zasklívací lišty. Při procházení výrobou bylo na pracovištích vidět velké 

množství odpadu, právě drobných zasklívacích lišt. Provedla jsem tedy analýzu nákupu 

a výtěžnosti těchto zasklívacích lišt. Z interních materiálů firmy vyplývá, že jsou 

používané lišty nakupovány za 12 000 Kč/m3 a jejich výtěžnost je pouhých 30%. 

 Průzkumem trhu jsem zjistila, že jiná společnost stejný objem materiálu prodává 

za výrazně vyšší ceny, za 18 000 Kč/m3. Nezbývalo tedy nic jiného, než si položit 

otázku, proč tomu tak je. Po několika rozhovorech s vedoucími pracovníky WS 

i samotné dodavatelské firmy, jsme přišli na to, že nejen cena, ale i výtěžnost tohoto 

materiálu je výrazně vyšší. Dodavatel garantuje výtěžnost pro tento způsob použití 

okolo 70%. Byl proveden experiment, při kterém byla vyzkoušena právě výtěžnost 

materiálu. Tento experiment potvrdil garantovanou 70%- ní výtěžnost materiálu. 
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Tabulka 9 Zasklívací lišty: současný stav (nákup 100m3) 

  současný stav 
navrhované 

řešení 
cena 12 000 Kč 18 000 Kč 
nákup 100 m3 100 m3 
výtežnost 30 % 70 % 
roční výdaje 1 200 000 Kč 1 800 000 Kč 
odpad 800 000 Kč 540 000 Kč 
              Zdroj: Vlastní 

 

Tabulka 10 Zasklívací lišty: navrhované řešení 

  současný stav navrhované řešení 
celková roční 

úspora 
cena 12 000 Kč 18 000 Kč   
nutný nákup 100 m3 43 m3   
výtežnost 30 % 70 %   
roční výdaje 1 200 000 Kč 774 000 Kč 426 000 Kč 
              Zdroj: Vlastní 

 

Vzhledem k tomu, že nutnost ročního nákupu zasklívacích lišt je netto přibližně 

100m3, roční úspora na tomto materiálu by byla 426 000 Kč/rok, viz tabulka 9. Navíc 

zde není zohledněna práce. Ušetřený čas při zpracování, tedy profilování na čtyřstranné 

fréze, a následném vykracování na jednotlivé zakázky se dá dle manažera společnosti 

počítat s úsporou přepočtenou na průměrnou zakázku 0,25 hodiny. Při plánované 

hodinové sazbě ve výrobě, která je 38 euro, a počtu zakázek 740 by nastala úspora cca 7 

000 euro. 

Navrhuji tedy společnosti, aby změnila dodavatele zasklívacích lišt a porovnala 

při nabídce dodávek vždy nejen cenu, ale i výtěžnost dodávaných materiálů. 

 

4.6.3 Dodavatelé 
Další tématem pro možné zlepšení, které se týká především zvýšení spokojenosti 

zákazníků, je zkrácení doby výroby. Společnost garantuje výrobu do 21 dnů, kde 14 dní 

je vyhrazeno pro dodávky potřebného materiálu od dodavatelů. Doby výroby jsou také 

prodlužovány objednávkami speciálních produktů. Nebylo by možné tuto dobu zkrátit? 
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Pokud společnost nechce dodávat materiály na sklad, mohla by vylepšit své vztahy 

s dodavateli, posunout je na vyšší a kvalitnější úroveň spolupráce, kdy by mohla být 

vyjednána kratší doba dodání jednotlivých komponentů. 
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5 Závěr 
Cílem této diplomové práce bylo analyzovat činnost podniku zabývajícího se 

výrobou plastových a dřevěných oken s cílem zaměřit se na organizaci výroby a 

distribuci a navrhnout opatření ke zlepšení. 

 Při zpracování práce byly použity materiály a konkrétní informace, které 

poskytla společnost WindowStar s.r.o. Dále byly tyto materiály doplněny o informace 

získané z literárních zdrojů a odborných článku. V neposlední řadě byly použity i 

metody jako pozorování, snímkování, experiment. 

 Celá analýza probíhala v prostředí skutečně prováděných zakázek. V průběhu 

této analýzy bylo zjištěno několik míst, kde existují možnosti pro jejich zlepšení. Tato 

zlepšení jsou podrobně probírána v kapitole zhodnocení současného stavu a návrhy na 

zlepšení. Důvodem pro odstranění zjištěných nedostatků je, že tyto zlepšení mohou 

společnosti poskytnout významnou finanční úsporu. 

 Společnosti doporučuji: 

 Ohodnotit jednotlivé vykupovatele plastového odpadu, dále pak to jakým 

způsobem se zbavuje neshodných plastových výrobků. Jen změnou těchto dvou 

položek by měla být společnost schopna ušetřit 144 575 Kč ročně. 

 

 Dále navrhuji změnit způsob řezání hliníku, který je potřeba nejen u oken 

plastových, ale i u oken dřevěných. V současnosti jsou hliníkové tyče 

rozřezávány v takovém pořadí, v jakém k obsluhujícímu zaměstnanci přijdou, 

nenastává zde žádné koordinované řazení jednotlivých přířezů. Společnosti bych 

po konzultacích tedy doporučila sestavit přířezový plán. Optimalizace proběhne 

pro každou zakázku zvlášť a řezání hliníkových tyčí bude seřazeno vždy 

v pořadí od největšího k nejmenšímu dílci. Touto optimalizací by došlo 

k úspoře, která by u plastových oken činila 4 080 euro za rok a u oken 

dřevěných by to byla částka 7 500 euro za rok. 

 

 Další položkou, kde by bylo možné provést úsporu, jsou zasklívací lišty, které se 

používají při výrobě dřevěných oken. V tomto případě bych společnosti 

navrhovala změnu dodavatele. Při změně dodavatele, který garantuje vyšší 
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výtěžnost dodávaného materiálu, by došlo k roční úspoře 426 000Kč. V tomto 

případě by došlo nejen k úspoře materiálu, ale i práce, která je potřeba při 

zpracovávání zasklívacích lišt. Výpočtem byla zjištěna další možná úspora ve 

výši 7 000 euro. 

Tabulka 11 Celková úspora 

  roční úspory 
odpad z přířezů (plast) 80 575 Kč 
neshodné výrobky (plast) 64 000 Kč 
řezání hliníku (plast) 111 649,20 Kč 
řezání hliníku (dřevo) 205 237,50 Kč 
zasklívací lišty (dřevo) 426 000 Kč 
mzdy 191 555 Kč 
úspora celkem 1 079 017 Kč 
              Zdroj: Vlastní 

 

 Celková roční úspora společnosti, viz tabulka 11, při dodržení všech 

navrhovaných opatření a směnném kurzu 27,365 by tedy činila 1 079 016,7Kč. 

 Navrhuji společnosti dodržet všechna nastíněná doporučení a zároveň se zaměřit 

na zlepšení spolupráce s dodavateli, pro možnost zkrácení dodávek jednotlivých 

komponentů potřebných pro výrobu a tím i zvýšení spokojenosti zákazníků.  
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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 WindowStar s.r.o which is one of the daughter companies of Austrian holding 

D.E.I.N. Haus. Company WindowStar s.r.o. resides in Planá nad Lužnicí 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, I 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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Příloha 1 Schéma výroby: dřevěná okna 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Příloha 2 Schéma výroby: plastová okna 
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