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ABSTRAKT

Bakalatska prace se zabyva analyzou rizik vyroby forem ve firme, ve které jsem
zamé&stnan. Vysledek prace mohou pfispét k minimalizaci identifikovanych rizik a navrh-
nout opatieni pro jejich odstranéni. Teoretickd ¢ast se vénuje oblasti vyroby, pfedmétu
rizika, analyze moznych rizik a jejich metod. Prakticka ¢ast nasledné predstavuje oblast
vyroby feSené spoleCnosti, analyzy rizik a néasledné vyhodnoceni nedostatkli plynoucich
z provedenych krokid. Na zavér jsou piedstaveny ndvrhy moznych fesSeni s cilem snizeni

rizikovych faktori, pfipadné jejich uplna eliminace.

Kli¢ova slova: riziko, analyza, vyroba, identifikace, vyhodnoceni, eliminace.

ABSTRACT

Bacillary theses describe production risk analyze in our company. Analyze results
can help to minimalism identified risks and suggest steps for their elimination. Theoretical
part describe production sphere, risk subject, risk analyze and analyze methods. Practical
part describe production part of mentioned company, risk analyze and following absence
results. Possible steps are introduced in the end of these including possible solution and

elimination.

Key words: risk, analyze, production, identification, result, elimination.
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UvVOD

Uspé&$né podnikajici firma je nucena podstupovat riziko podnikani. DileZité je viak
odhadnout vhodnou miru velikosti rizika a to okamzik kdy je riziko pro firmu pfinosem a
kdy se stava zatézi. Z tohoto diivodu jsem si pro téma své bakalarské prace vybral analyzu
rizika podniku ABC, ve kterém jsem zaméstnan. Spolecnost ABC podnika v oblasti guma-
renské a strojirenské vyroby pro automobilovy primysl. Cést vyroby, ktera je analyzovana,
se zabyva vyrobou lisovacich forem pro osobni pneumatiky. Vyrobni proces vyroby formy
je pomérné slozity a je ovlivitiovan jak vnitinimi, tak vnéj$imi riziky. Spolec¢nost ABC je

nucena zminéna rizika analyzovat a navrhovat opatfeni pro jeji eliminaci.

Teoreticka cast bakalatrské prace se zabyva popisem vymezeni termind vyroba, de-
finuje typy vyrob, rozebira moznosti fizeni jednotlivych vyrob. Dalsi ¢ast teoretické reser-
Se je vénovana tématu rizik, kde je popsana definice rizik, klasifikace rizik a tizeni rizik.

Posledni oddil je vénovan analyze rizik, metodam analyzy a néstrojim analyzy.

Prakticka ¢ast bakalafské prace je vé€novéana vyrobnimu procesu a jejich rizikim
firmy ABC. Je zde popsan vyrobni proces konkrétniho vyrobku a jeho ¢asti od pozadavku
zédkaznika az po jeho expedici. Ugelem praktické ¢asti je definovat rizika vznikajici a
ovlivitujici pribéh tohoto vyrobniho procesu. Prvnim krokem byla identifikace vnitinich a
vngjsich rizikovych faktordi na zéklad¢ zvolené metody analyzy brainstormingu, FMEA a
Ishikawa analyzy. Na zéklad€¢ vySe zminénych analyz byla rizika popsdna a ohodnocena
dle vySe rizikovosti a naléhavosti feSeni rizik. Vysledkem praktickeé ¢asti byl navrh feSeni

eliminace nebo odstranéni definovanych rizik, které jsou doporuceny k realizaci ve spolec¢-

nosti ABC.

Analyzovana a identifikovana rizika jsou velmi specifickd pro tuto konkrétni vyro-
bu a dlouholeté praktické zkusenosti pomohly navrhnout redlna opatfeni pro snizeni rizika

V celém vyrobnim procesu. V piipad¢ skutecné realizace navrzenych opatfeni muize byt

vvvvv
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Podle Ketkovského, 1ze vyrobu chépat jako transformaci vyrobnich faktorti do eko-
nomickych statkii a sluzeb, ur€enych pro preménu a prochézejicich spotiebou. Tyto statky
jsou v ekonomii oznacovany jako fyzické komodity, ¢ili véci vyrabéné pro spotiebu nebo

sménu. Pfispivaji tak k ekonomickému blahobytu a uspokojovani potieb.[1]

1.1 Vyrobni faktory

Vyrobni faktory ndm ptedstavuji nejzakladnéjsi ekonomické zdroje, které v podobé
statkll a sluzeb vstupuji do ekonomickych procesi. Tyto zdroje se oznacuji jako vzacné,
nebot’ jejich vyskyt je omezeny, pficemz vSak lidské potieby jsou neomezené. Vhodné
kombinace jednotlivych vyrobnich, ale také jednotlivé faktory v ekonomickych aktivitach,

piinasi ekonomické vysledky jako vystupy, v podob¢ statkt a sluzeb.[2]

Vyrobni zdroje jsou pouzivané v kazdém procesu vyroby. Ketkovsky je proto déli na
Ctyfi skupiny vyrobnich faktort:
Ptirodni zdroje (ptda) — veskeré ptirodni zdroje, ptidu, vodu vzduch.
Prace — lidské zdroje uplatitelné ve vyrobnim procesu.
Kapital — vyrobni faktory vznikajici v prib&éhu vyroby a jsou nasledné pouzity jako vstupy
k dalsi vyrobé. Dale se kapital déli na realny kapital a finanéni kapital.
Informace — jako soubor udaji potfebnych pro snizovani neur€itosti pii fizeni a rozhodo-
vani manazera.[1]
Mizeme se ale také setkat s definici Kuchar¢ikové, kde informace jsou jen soucasti veétsi
skupiny faktorti, do kterych jesté spadd pojem podnikatelé ¢i znalosti a poznani, nazvanych
lidskym kapitalem.
Lidsky kapital — souhrn vrozenych nebo nabytych schopnosti, talentu a invence, védomos-

ti, tvofivosti, zkusenosti nebo také zrucnosti ¢i invence pii vytvareni novych hodnot. [2]

Dale Ize vyrobni zdroje také dle Ketkovského délit podle jejich role ve vyrobnim
procesu na transformované a transformujici, uzitecné zvlasté pii hodnoceni efektivnosti

vyuzivani vyrobnich zdroju.[1]
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1.2 Typy vyrob

Usporadani a struktura jednotlivych vyrobnich celki nebo jejich vyrobni systémy,
jsou zavislé na n¢€kolika aspektech. Jejich fizeni zavisi na objemu vyroby, trhu, charakteru
vyrobku a jejich poptavky, pouzivanych technologiich a dalSich faktorech. Nasledné jsou
vyrobni systémy klasifikovany podle Ketkovskym uvedenych hledisek.

1.2.1 Z hlediska miry plynulosti vyrobniho procesu

o plynula, nepfetrzita vyroba

e pferusovana vyroba

Jako plynulou vyrobu lze uvést takovou vyrobu, které z technologickych nebo jinych
divodi probihd nepfetrzité. Pferuseni zde nastavd pouze vyvolanym pferusenim, napf.
nutna oprava vyrobniho zafizeni, vypadek energii atd. Tento druh vyroby byva zpravidla
nakladnéjsi na provoz, nebot’ je nutno zajisti obsluhu zafizeni i v noci, vikendu nebo svat-

cich vazanych zdkonnymi ptiplatky. Navic i udrZzba strojniho zafizeni je velmi omezena.

PferuSovana vyroba probiha v pfedem naplanovanych, urcenych ¢asech nebo vyrob-
nich davkéch. Je tedy mozno vyrobu pterusit po urcitych ¢astech a poté pokracovat jindy.
Tato vyroba nam na rozdil od nepfetrzité vyroby prodluzuje prubéznou dobu vyroby, vy-
volava kolisani vykonnosti, zvySuje vyrobni zdsoby a zhorSuje kvalitu prace, nasledné ve-

de ke zvySovani vyrobnich nakladi.[1]
1.2.2 Z hlediska rozsahu sortimentu a objemu vyroby

o kusova, nebo malosériova vyroba
e sériova vyroba

e hromadna vyroba

Kusova vyroba byva typickd velkym poctem druhi vyrobkl a malymi sériemi, nékdy 1
kusy. Vyroba jednotlivych vyrobkl se muze, ale i nemusi opakovat. Pokud je vyroba pro-

vadéna jenom na zaklad¢ objednavek, mluvime zde o zakazkové vyrobé.

Sériovou vyrobou je oznacovana vyroba v sériich nebo davkach. Tradicni je tzv.

najeti nového vyrobku, po dokonceni série predesié. Pokud se série jednotlivych vyrobki
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pravidelné opakuji, hovofime o rytmické sériové vyrob¢€, v opaéném piipadé¢ zde mame

nerytmickou sériovou vyrobu.

Hromadnou formou vyroby je vyrabén zpravidla jeden druh vyrobku ve velkém po-
¢tu. Vyrobni tok, je zde u jednoho vyrobku pravideln¢ opakovan a zpravidla jako proces
také dostatecné stabilizovan. Jako organizacné nejvyssi forma hromadné vyroby je ozna-

¢ovana proudova vyroba.[1]
1.2.3 Z hlediska vnitropodnikové logistiky

o zakazkova vyroba
e linkova vyroba

e kontinudlni (proudova) vyroba

Zakéazkova, neboli kusova vyroba je jednim z typid vyroby, typicky produkci mensiho
poctu, avsak velky pocet variant vyrobki. Pro tuto vyrobu je typické, ze vyrobek postupuje
mezi pracovisti svou vlastni trasou. Pribéh vyroby se opakuje nepravidelné nebo viibec.
Pro zakazkovou vyrobu se pouzZiva technologické uspofadani pracovist. Zpracovavany
vyrobek postupné prochazi v§emi, ¢i jen nékterymi ¢astmi vyroby v zavislosti na specifi-

kaci a druhu vyrobku.

Produkty vyrabény linkovou vyrobou prochézeji pruznymi zatizenimi stejného dru-
hu, rozmisténych podle jednotlivych skupin vyrobkil. Produkt tak prochéazi vétSinou stale

stejnou trasou. Pii tomto druhu vyroby je vyuzito pfedmétného usporadani vyroby.

Tato vyroba ma sva specifika pfedev§sim v malé variabilit¢ vyrobk, jez jsou pro-
dukovany hromadnou vyrobou. Nastavaji tak plynulé ptechody mezi technologickymi ope-
racemi bez zbytecného skladovéani a vyrobni a technologické zatizeni je plné podfizeno

vyrabénym vyrobktim. I zde je vyuzito pfedmétné usporadani vyroby.
1.2.4 Z hlediska prisluSnosti k vyrobnimu oboru

e hlavni vyroba
o vedlejsi vyroba
e doplnkova vyroba

e pfidruzend vyroba


http://cs.wikipedia.org/wiki/Zak%C3%A1zkov%C3%A1_v%C3%BDroba
http://cs.wikipedia.org/wiki/V%C3%BDroba
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Hlavni, nebo také zdkladni vyroba zodpovidd zakladnimu vyrobnimu programu a sofr-
timentu vyroby, popf. specializaci vyrobni jednotky, naptiklad vyroba kotlti, automobild,

pracek, lednicek, ocelovych konstrukei atd.

Vedlejsi vyrobu, ktera vyrabi vyrobky, které jsou ¢astmi nebo pfislusenstvim vyrobka

zakladni vyroby jako vyroba ndhradnich dila apod.

Doplitkové vyroba dokaze 1épe vyuzit investiéniho majetku vyrobnich jednotek napfi-
klad vyroba pro kooperaci, nebo odpad materialu (vyuziti odpadu zakladni nebo vedlejsi
vyroby).

PtidruZenou vyrobu, ktera svou povahou nepatii do vyrobniho programu oboru, napfi-

klad dfevozpracujici vyroba ve strojirenstvi, strojirenska vyroba v zeméd¢lstvi atd.
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2 RIZENI VYROBY

Oblast tizeni vyroby je podle Tomka prusecikem feSeni technickych, organizaénich,
materidlovych, personalnich problému i dynamickych pozadavkl trhu. Zaroven se ve vy-
rob¢ nachazi kli¢, k feSeni rozhodnuti v oblasti strategie konkuren¢ni vyhody. K tomu je
nutné managementem vyroby pfistupovat na zaklad¢ fad¢ rozhodnuti, jednak zakladni i
podptrné povahy. Toto rozhodovani tak zaloZzeno na logice strategického, taktického a

operativniho fizeni.[3]

7w

STRATEGICKE RIZENi VYROBY

Koncepce vyrobku Ekonomické a socialni disledky

o vyrobni strategie
Koncepce zdrojt 4 &

(napt. vedouci pozice
v nakladech)

(Hledani konkurenéni vyhody)

A 4

TAKTICKE RIZENi VYROBY

Vyrobni program Ekonomické a socialni dusledky

Kapacity strojni i lidské taktiky (napf. existence uzkych

mist)

(Obsah kompetence)

\ 4

OPERATIVNI RIZEN{

Vyrabéné mnozstvi Vyuziti kapacit
Nakup Stavy zasob
Terminy Dodaci pohotovost

v

HMOTNY TOK

Obrazek 1 — Hierarchie Fizeni vyroby [viastni zpracovani)
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2.1 Strategické rizeni

Strategické tizeni podniku je takovou strategii firmy, jejimz zadanim je urceni cile,
vytvareni zakladnich pfedpokladl pro chod firmy a planovani strategickych opatfeni. Musi
byt feSena komplexné se zaméfenim na vSechny funkce a cile podniku. V ramci tohoto
procesu, ma strategie vyroby rozhodujici postaveni, od které¢ho se odrazi spousta strategic-

kych rozhodnuti.

Strategické fizeni vyroby je tfeba charakterizovat v kontextu nésledujicich dimenzi

rozhodovani:

e Koncepce vyrobek/trh — ur€eni rozsahu vykontll a vymezeni zdkladnich trhii

e Koncepce zdroji — zdkladni urceni zdroji a jejich rozsahu z hlediska uréeného roz-
sahu vykont

e Koncepce vytvafeni konkurenéni pozice — uréeni strategickych zamérd z hlediska

konkuren¢ni vyhody, jeji vazby na trzni segment.

Strategie se tyka predevsim koncepce vykoni a ztoho hlediska Tomek predstavuje
nejen urceni zdkladni palety vyrobkl a sluZeb, kde chce firma podnikat, ale postupné
zptesiiované napliiovani tohoto prostoru konkrétnimi pozadavky zakaznikid, zejména

s dlouhodobym piedstihem a dlouhodobou znalosti potieb trhu.[3]

Typickymi rysy strategického fizeni jsou Siroky zabér, dlouhy ¢asovy horizont, obecné
vyjadiené plany a cile, vysoky stupen nejistoty, rizika a neurcitosti. Charakteristicka roz-

hodovani ve strategickém fizeni vyroby jsou:

e Vyrobni program — Smér rozvoje vyrobniho programu, rozhodovani o zakazkéach
velkého objemu

e Kapacity zafizeni — Dulezité sméry rozvoje, rekonstrukce, racionalizace, objem a
dislokace zdroju

e Planovani a fizeni vyroby — Metody fizeni vyroby, koncepce planovani, vyuziti in-
formacnich technologii v fizeni vyroby

e Rizeni jakosti — Koncepce fizeni jakosti vyroby, opatfeni v oblasti jakosti vyroby,
dlouhodobé trendy jakosti

e Rizeni zasob — zplisoby zaji§tovani a rozhodovani o kli¢ovych dodavatelich, dislo-
kace, objem, racionalizace

e Pracovni sila — Motivace, zvySovani kvalifikace, mzdova politika, personalizace
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e Organizace — Organizaéni struktura, typ organizace vyroby, centralizace a decent-
ralizace fizeni, role, pravomoci, zodpovédnosti
e Integrace — Vztahy se zdkazniky a dodavateli, systém vnitiniho ekonomického fi-

zeni[12]

2.2 Taktické rizeni

Uskute¢nénim strategie vyroby, se zabyva taktické fizeni vyroby. Zadané parametry
se jiz blizi konkrétnim podminkdm pribéhu vyrobniho procesu. Ve své podstaté jde o roz-
hodnuti o vyrobku, projektu a organizace vyrobniho systému a vybaveni vyrobniho systé-
mu. Tyto cile maji bezprostfedni vazby na zplsob dosahovani konkuren¢ni vyhody. Vy-

sledkem Tomkova taktického fizeni je zakladni ur€eni programu vyroby.

Taktické tizeni je pokraCovanim strategického managementu, ktery jiz vSak musi délat

konkrétni rozhodnuti a to predevsim v téchto oblastech:

e Rozhodnuti o vyrobku — realizace vyrobkové politiky
e Rozhodnuti o projektu vybaveni vyrobniho systému

e Rozhodnuti o projektu organizace vyrobniho procesu

Z pohledu managementu zahrnuje takticky management vyroby dalsi tvorbu cilt pro
odbornou oblast fizeni na Grovni plnéni tkoll strategického managementu. Lze hovofit o
dvou pfistupech k taktickému managementu vzhledem k zasadnimu pfistupu ke konku-

rencni vyhodé:

e Taktické cile pti zajisteéni vedouciho postaveni v nédkladech — cilem tohoto ptistupu
je minimalizace proménnych nakladl na jednotku vyroby, v relaci zajisténé jakosti
vyrobku. Tento problém lze spojit s hospodarnosti vyroby, chapan bud’ jako zajis-
téni urcitého vystupu s nejmensSim moznym vstupem (tzv. princip minima), nebo
jako zajisténi co nejvétsiho vystupu pii danych vstupech (tzv. princip maxima).

MiiZe mit tyto podoby:

o nasazeni nové techniky — problém vyrovnani zvyseni fixnich ndklada obje-
mem vyroby,

o sniZeni velikosti podniku,

o docileni efektu pfi zavadéni vyroby,

o obecné zlepSeni vyrobku — analyza funkéniho principu
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e Ekonomicky vysledek je vSak tieba hodnotit 1 v oblasti socidlnich a personalnich

duasledk, jejimiz hlavnimi indikatory jsou:

©)

O

relativni pocet pracovnikii,

obsah provadéné prace a potiebna kvalifikace,
pracovni vytiZzeni a naroky na praci,
hierarchie prace,

odménovani,

vliv okoli,

pusobeni na okoli.

e Taktické cile pii zajisténi vedouciho postaveni diferenciaci — Jedna se o vyhodu

Vv kvalitativnim srovnani. Kvalitou zde nemame na mysli pouhou technickou jakost,

-----

potieb zédkaznika. Tuto relativni kvalitu posuzujeme v nésledujicich oblastech:

O

cilovy ukazatel — stupen plnéni technické specifikace vyrobku/stupen plnéni
potieb zakazniki

pohled na pfedmét hodnoceni — vyrobek jako vystup z vyroby/vykon firmy
postup posuzovani — objektivni technicka kritéria/subjektivni kritéria

fidici veliCiny

ovlivnitelnost, resp. tvorba — zmény vstupti, postupt, strategie

rizny ¢asovy horizont[3]

Taktické fizeni vyrob je vétSinou provadéno na urovni mensich organizacnich jednotek

a jejich zdroje jsou zpravidla interni. Mezi typické tlohy taktického tizeni patfi:

e Pfijimani objednavek mensiho az stfedniho objemu

e Vybér vhodnych dodavatelt a spoluprace s nimi

e Modernizace a obnova strojniho parku

e Plany vyroby stfednédobého charakteru

e Planovani pracovni sily
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2.3 Operativni Fizeni

cwwr

informaci, rychlé reakci pti rozhodovani, nejpresné;si aktualizaci a sbéru vyrobnich dat jak
vstupnich, tak i vystupnich. Z pohledu primarnich aspektii se zabyva konkrétnim vyrob-
kem, Casovym pribéhem vyrobniho procesu, analyzou a zajisténim vyrobnich faktora.
Predstavuje konkrétni realizaci diive uvedené¢ho propojeni nakupniho a prodejniho trhu.
Dochazi zde 1 k dalsi konkretizaci zakladnich cilti vyrobniho managementu, tj. cile vécné-
ho, hodnotového a humanniho. Operativni fizeni vyroby piedstavuje soubor navazujicich

rozhodovacich a vykonnych krok. Jedna se zvlasté o tyto dil¢i innosti:

e Operativni planovani

e Operativni evidenci vyroby

e Rizeni vyrobniho procesu na jednotlivych pracoviitich
e Aktualizaci informacni zakladny

e Zménove fizeni
Operativni management vyroby se soustfed’uje na feSeni nasledujicich otazek:

e co vyrabét, tedy co naplanovat, organizovat a kontrolovat
e urcit rozhodujici opatfeni

o cile

o zpusob fizeni

o motivace

o formy kontroly

o organizacni usporadani
e urceni podminek pro planovéni a fizeni na zéklad€ vlastnosti vyrobkil a vyrobnich

faktorti, coz vede zejména k zajiSténi:

o ekonomiky vyrobku

o ekonomiky vyrobniho programu

o ekonomiky materialového hospodaistvi

o ekonomiky pracovni sily

o ekonomiky nastroji, naradi a ptipravki

o ekonomiky strojli a zafizeni
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e analyza specifickych moznosti a zpiisoby vyrobniho procesu, tj. ekonomika celého
vyrobniho procesu, maximalni uspora fidicich i provadécich praci, zejména diky
vybaveni pocitac¢i.[3]

Operativni evidence vyroby ndm monitoruje zpétnou vazbu vyrobnich informaci
jako report pro nadfizené slozky o skutecném stavu rozpracované vyroby a jejich vy-

robnim toku. Vzajemna provazanost mize dle Keifkovského mit i tento charakter:

Dlouhodoba pfedpovéd prodeje
v
objedndvky Agregovany plin
¥
Vvrobni plan
v
Hrubv rozvrh viroby

v

Hrubé planovani kapacit
v

Planowvani potfeb materidlu

Podrobneé planovani kapacit

v

Vvtézovani pracovist ry

Stanoveni pofadi praci

Piime fizeni vyroby
Dispecerské fizeni

Expedice hotovych viTobla

&
-
»

¥

¥

'

F

¥

¥

Obrazek 2- Struktura taktického a operativniho rizeni vyroby [3]
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S vyrobou v podniku podle Kuchai¢ikové velmi tizce souvisi také riziko fizeni vyroby.
Toto hledisko je potieba stale analyzovat, fidit, sledovat a vyhodnocovat. Je nutné, i za
cenu kratkodobé ztraty tispéchu nebo zisku, s nim soustavné pracovat. Pfedpokladem sni-
zovani rizika tizeni vyroby je tvorba variantnich studii o perspektivach podnikani, flexibili-

ta vyroby a zkvalitnéni informac¢niho systému.[2]
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3 RIZIKA

3.1 Definice rizik

Termin riziko je pouzivan dlouho, avSak praptivod je datovan do 17. stoleti, kdy byl
spojovan s namoini plavbou. Vyraz ,risico byl v italstiné chapéan jako uskali, ¢i jind ne-
bezpeci, jimz bylo nutné se vyhnout. Smejkal uvadi poznamku, kdy podle starSich vyklada
mohou jako riziko oznacovat tfeba odvahu ¢i nebezpeci, ptipadné ,riskovat” jako odvazit

se né¢eho. Teprve v pozdéjsi dobé se vyskytuje tento vyznam jako moznost néco ztratit.[4]

Pouze jedina obecné uznavana definice rizika tedy neexistuje, proto mizeme riziko de-

finovat mnoha zpusoby:

e Moznost vzniku ztraty a pravdépodobnost nezdaru.

e Ruznorodost moznych vysledkl nebo nejistota dosazeni cilti.

e Variabilita skute¢nych a ptfedpokladanych vysledki.

e Pravdépodobnost jakéhokoli vysledku odlisného od vysledku ocekavaného.

e Situace, kdy kvantitativni rozsah urcitého jevu podléhd jistému rozdéleni pravdé-
podobnosti.

e Nebezpeci negativni odchylky od cile (tzv. Cisté riziko).

e Nebezpeci chybného rozhodnuti.

e Moznost vzniku ztraty nebo zisku (tzv. spekulativni riziko).

e Neurcitost spojend s vyvojem hodnoty aktiva (tzv. investicni riziko).

e Moznost, Ze specificka hrozba vyuZije specifickou zranitelnost systému.[6]

V ekonomické ale i v technické literatuie se setkavame tvrzenim, které podporuje Ti-
chy: Riziko je pravdépodobna hodnota ztraty vzniklé nositeli, popt. pfijemci rizika realiza-
ci scénare nebezpeci, vyjadiena v penézich nebo jinych jednotkach. Riziko je takto chapa-

no jako nebezpeci vzniku ztraty.
S rizikem jsou dale spjaty dva pojmy:

e Pojem neurcitého vysledku, o némz se implicitné€ uvazuje ve vsech definicich rizi-
ka, tedy vysledek musi byt nejisty. Pokud zde mluvime o riziku, musi existovat ale-
sponi dv¢ varianty feSeni.

e Alespon jeden z moznych vysledki je nezadouci.[5]
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3.2 Klasifikace rizik

V managementu je termin ,,riziko* spojovan ptedevsSim s charakterem a sloZzitosti

problémt, podminkami pfi pfijimani rozhodnuti a pfedpovédi vysledkii. Cenou rizika je

Sef¢ikem povazovan rozmér ztradt organizace a velikost uspéchu je oznacCovan profit

z rizika. Obsah, charakter a podstata projevu rizik v ¢innosti organizace mifi k urceni jejich

ekonomického zakladu.

V manazerské praxi jsou pouzivéana tyto charakteristiky rizika:

Pravdépodobny rozsah $kody nebo ztraty a za vysledek ¢innosti Vv rizikové situaci
je oznacena velikost o¢ekavaného doplitkového zisku.

Pravdépodobnost i rizika je vyhodnocena stupném zdroje rizika nebo rizikové uda-
losti, métend v limité¢ 0 — 1, nebot’ kazdy typ rizika ma jak nejvyssi, tak i nejnizsi
metu pravdépodobnosti.

Jako troven rizika je oznacen vztah velikosti ztraty ¢i Skody, ve vztahu k nadkladim
na pfipravu a uskute¢néni rizikového rozhodnuti.

Stupném rizika je nastavena kvalitativni definovani velikosti rizika a pravdépodob-
nosti vzniku. Stupné jsou rozliSeny na vysoké, sttedni a nizsi az nulovy.
Pfijatelnosti rizika vyhodnocujeme vSechny pravdépodobné ztraty a pravdépodob-
nost toho, Ze ztraty nebudou ptesahovat urcitou hranici.

Opréavnénost rizika je akceptace normativni Urovné rizika pro danou oblast a ne-

moznost prekroceni bez poruseni prava.[7]

Univerzalni pohled Kucharéikové na klasifikaci rizika neexistuje a to zvlasté z pohledu

odborného, ale i z pohledu praxe.

Na klasifikaci rizika mizeme nahlizet:

Z externiho pohledu — Jsou vyvolany zménami podnikatelského prostiedi daného
subjektu
Z interniho pohledu — Jedna se o rizika vyvolana zplisobem fizeni podniku, ¢ili ma-

ji povahu strategickych, taktickych a operativnich rizik

Z pohledu investovani mizeme riziko Clenit:

Jedine¢né riziko — Podnikajici subjekt je vystaven rizikiim, ktera jsou typické pro

dané podnikani.
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e Trzni riziko — Neni mozné se mu vyhnout. Ohrozuje vSechny subjekty podnikajici

plosn¢ v celé ekonomice (napi. kurzové riziko, dané atd.).[2]

Riziko mtizeme klasifikovat podle nékolika aspekti. Vyznamnym a také velmi rozsiie-

nym byva ¢lenéni podle vécné naplné rizik a jsou zde vybrana néktera dulezita rizika.

3.2.1 Technicko-technologicka rizika

Tato rizika jsou spojena s pouzitim vysledkli védecko-technologického rozvoje a
vedouci k netspéchu ve vyvoji novych vyrobki a technologii, nezvladnuti technologickeé-
ho postupu svazaného s poklesem vyrobnich kapacit atd. Tato rizika se podle Hnilici mo-
hou objevovat téz snahou o zavedeni novych modernich produktti nebo postupi, které vy-

hodnoti stavajici technologické zatizeni jako zastaralé.

3.2.2 Vyrobni rizika

Tato vyrobni rizika maji velmi ¢asto charakter nedostatku, nebo omezenosti zdroji
rizné povahy. Zpravidla se jedna o suroviny, materialy, pracovni sily urcité kvalifikace,
ale také energii. Tyto nedostatky nasledné¢ mohou ohrozit stabilitu vyrobniho procesu a
také jeho vysledky. Zapfi¢inénim né€kterych vyrobnich rizik spojenym s omezenim zdrojt
mohou byt poruchy ¢i jiné nedostatky na strané dodavateld, oznacovéna jako dodavatelska
rizika. Dale je moZno mezi vyrobni rizika zatadit rizika spojena s nespolehlivosti a vypad-
ky vyrobnich zafizeni spojenymi s omezenim dodavky produkti nebo sluzeb, vzristem

nakladii na opravy a idrZzbu oznacena jako provozni ¢i operacni rizika.

3.2.3 Ekonomicka rizika

Rizika oznacena jako ekonomickd, nam ukazuji piedevSim rizika spojend
s nakladovymi riziky. Tato rizika vznikaji zvIaste pfi rlistu cen materiald, cen surovin, slu-
zeb, energii a dalSich nédkladovych polozek. Pod tlakem téchto rizik miZze dojit
k prekroceni planované vyse nakladti a tim i k nedosazeni planovaného hospodaiského

vysledku.

3.24 Triznirizika
Rizika spojend s uspésnosti vyrobkll nebo poskytovanych sluzeb na doméacich i za-
hrani¢nich trzich, maji pfedev§im podobu rizik prodejnich nebo i obracené chapanych rizik

poptavkovych. Rizika cenova jsou vztazena zvlaste k velikosti prodeje, ale také zde je zo-
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hlednéno hledisko dosahovanych prodejnich cen. Tato trzni rizika jsou velmi ¢asto ovliv-
néna chovanim konkurence projevujicim se naptiklad zavadénim novych vyrobki, ceno-
vou politikou, zménou spotiebitelskych preferenci apod. trzni rizika vyzaduji zna¢ny opti-
mismus ve vztahu k dlouhodobému vyvoji poptavky, nebo’stejné jako nakladova rizika

znaén¢ ovlivituji hospodatsky vysledek spolecnosti.

3.2.5 Environmentalni rizika

Naklady na environmentalni rizika maji charakter bud’to nakladt na odstranéni en-
vironmentalnich skod (havérie interni, mimoiadné udalosti externi), nebo na pfedchazeni
téchto udalosti. Soucasti téchto nékladl jsou i kroky spojené se zavadénim novych techno-
logii a novych procesi, s uvedenim do souladu s piisnéj$imi opatfenimi na ochranu zivot-
niho prostiedi, dani spojenych s pouzitim neobnovitelnych zdroji, nebo ztrat spojenym s

nucenym ukoncenim urcitych aktivit.

3.2.6 Rizika managementu

Tato rizika spadaji do skupiny takzvanych rizik spojenych s lidskym cinitelem.
Jedna se o rizika vyplyvajici z urCité Grovné zkusenosti, kompetenci 1 jednani vSech rele-
vantnich subjektt. U rizik managementu jde predevsim ztratu kli¢ovych pracovnikd, pod-
vodné ¢i nezdkonné jednéani téchto zaméstnanctl, nebot’ jde o vliv na rozhodujici faktor

uspésnosti firmy, €1 ji realizovanych projekta.

r

3.2.7 Informacéni

Tato rizika se tykaji pfedevs§im firemnich informacnich systému a dat, jejichZ nedo-

stateCna ochrana mize byt zneuzita internimi a externimi subjekty.[8]
3.3 Rizeni rizik

Rizeni rizika mizeme shrnout do nékolika dil¢ich navaznych blokii zpracovanych
dle Fotra, pficemz toto hodnoceni muze byt bud’ detailn€jsi, nebo jako uceleny souhrn.

Jako jeden z moznych zpusobt dekompozice, slouzici jako zaklad dalsiho vysvétleni po-

stupti a zaroven nastroji managementu rizika, uvedu v nize popsané tabulce:
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Stanoveni cild a kon-
textu managementu

rizika

Identifikace faktord

rizika a sledovani

rizik

Reporting rizik a

komunikace

Stanovenivyznam-

e Stanoveni cili a kontextu managementu rizika

nosti faktord rizika

Monitorovani a
proveéfovani systé-

mu

MEFeni rizika

Rozhodovani o riziku

a jejich hodnoceni

Pfiprava a realizace

kroki ke sniZeni &i

osetfeni rizika

Obrdazek 3- Nastroje managementu rizika/viastni zpracovani)

Zde jde ptedevsim o presnou specifikaci daného prostiedi, ve kterém organizace piiso-

bi. Zahrnuje tak externi, ale i interni prostfedi, stanoveni cilli fizeni rizik s ndvaznosti na

urcené strategické cile organizace. Vyznamnou fazi je i urceni rizikové kapacity firmy a

hlavné stanoveni hranice pfijatelného rizika.
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e |dentifikace faktoru rizika a sledovani rizik

Nyni musime stanovit faktory rizika, jako jevy nebo udalosti, jejichz vyskyt miize bud’
negativné nebo také pozitivné ovlivnit fungovani firmy a jejich dosazeni cilt ¢i dal$i moni-

toring téchto faktort.

e Stanoveni vyznamnosti faktora rizika

Zpravidla na zakladé stanoveni pravdépodobnosti vyskytu faktort rizik a jejich vétsi-
nou negativniho dopadu na firmu. Cilem je definovani a ur€eni priorit pouzivani s t€émito
riziky.

e Méreni rizika

Jedna se zde o kvantitativni vyjadfeni rizika, vétSinou za pomoci statistickych charakte-

ristik ukazateli nebo kritérii, vzhledem ke kterym se riziko vyjadiuje.

e Rozhodovani o riziku a jejich hodnoceni

Tady je hodnoceno piedev§im posouzeni miry piijatelnosti rizika v zavislosti na ochoté

organizace tolerovat riziko a také rozhodnuti o zachazeni s rizikem.

e Piiprava a realizace kroki ke sniZeni ¢i oSetfeni rizika

Jedna se zde jakési jadro managementu rizika, zahrnujici specifikaci rizik, které orga-
nizace neni schopna pfijmout a zvlasté pfipravu na realizaci vSech opatfeni vedoucich
K jejich snizeni.

Féze zahrnujici identifikaci rizik, stanoveni vyznamnosti a méfeni jejich rizika se

zpravidla oznacuji jako analyza rizika. Pokracujicimi fazemi jako hodnoceni rizika a zvI4s-

té jeho oSetfeni je mozno oznacit jako fizeni rizika.[9]
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4 ANALYZA RIZIK

Analyza rizik je prvni krok v procesu fizeni rizik. Jedna se o proces definovani moz-
nych hrozeb, pravdépodobnosti jejich uskuteénéni a dopadu na aktiva, tedy stanoveni rizik
a jejich zévaznosti. Pfi samotné analyze jsou pouzity dostupné informace potiebné k iden-
tifikaci potencionalniho nebezpeci, odhadu rizika a ohledem na ochranu opravnéného
z4jmu spolecnosti z hlediska ochrany Zivota, zdravi, majetku a zivotniho prostfedi. Cilem

analyzy je dat podklady manazerovi rizika pro ovladani rizik pro rozhodovani o riziku.
Analyza rizik zpravidla zahrnuje:

e Identifikaci aktiv — vymezeni posuzovaného subjektu a popis aktiv, které vlastni

e Stanoveni hodnoty aktiv — ur¢eni hodnoty aktiv a jejich vyznam pro subjekt, ohod-
noceni mozného dopadu jejich ztraty, zmény ¢i poskozenim existenci ¢i chovani
subjektu

e |dentifikace hrozeb a slabin — uréeni druht udalosti a akci, které mohou ovlivnit
negativné hodnotu aktiv, ur¢eni slabych mist subjektu, ktera mohou umoznit piiso-
beni hrozeb

e Stanoveni zadvaZnosti hrozeb a miry zranitelnosti — uréeni pravdépodobnosti vysky-

tu hrozby a miry zranitelnosti subjektu vii¢i dané hrozbé

4.1 Obecny postup analyzy rizik

Riziko vétSinou neexistuje izolované, ale obvykle se jedna o urcité kombinace rizik,
které mohou ve svém dopadu piedstavovat hrozbu pro dany subjekt. V pribéhu analyzy se
provadéji nékteré obecné Cinnosti. Jednotlivé kroky za sebou nésleduji v niZze uvedené po-

sloupnosti:

e Stanoveni hranice analyzy rizik — hranice analyzy je pomyslna ¢ara oddélujici akti-
va, ktera budou zahrnuta do analyzy, od ostatnich aktiv

e Identifikace aktiv — identifikace spociva ve vytvoreni soupisu vSech aktiv lezicich
uvniti hranice analyzy

e Stanoveni hodnoty a seskupovani aktiv — posuzovani hodnoty aktiva je zalozeno na
velikosti Skody zptsobené zni¢enim Ci ztratou aktiva

o Identifikace hrozeb — zde se identifikuji hrozby, které ptipadaji pro analyzu v uva-
hu

e Analyza hrozeb a zranitelnosti — kazda hrozba se hodnoti vii¢i kazdému aktivu
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e Pravdépodobnost jevu — jde o simulaci, kdy urcity soubor vychozich podminek ne-
vede vzdy ke stejnému vysledku
e Mc¢cfeni rizika — vysSe rizika vyplyva z hodnoty aktiva, irovné hrozby a zranitelnosti

aktiva

4.2 Strategie analyzy rizik
Volba metodiky analyzy rizik mlze znamenat pouziti nékterého ze Ctyt hlavnich ptistupt:

e Zakladni ptistup
e Neformalni pfistup
e Podrobna analyza rizik

e Kombinovany pfistup

Samotnou analyzu zpravidla uskutectiujeme ve dvou zakladnich krocich:

e Orientacni analyza rizik
Ta nam slouZzi pro néasledné rozhodovani o volbé metody ¢i strategie, pro vlastni
analyzu konkrétniho subjektu. Nejprve provedeme orientacni analyzu rizik za uce-
lem zjisténi, ktery ze sledovanych objekti je kli€¢ovy pro ¢innost subjektu a ktery je
také vystaven nejvétsim rizikiim.

e Detailni analyza rizik
Pro vytipované objekty by méla byt provedena detailni analyza rizik a to nékterou

z vySe uvedenych metod, nebo kombinaci obéma.

4.3 Metody analyzy rizik

Zpisob vyjadreni veli€in, s nimiZ se v analyze rizik pracuje, 1ze pouzit jako zakladni
hledisko pro rozdé€leni téchto metod. Existuji pfitom dva zékladni piistupy feSeni: kvantita-

tivni a kvalitativni. V analyze rizik pouzivame bud’ jednu, nebo kombinaci obou metod.

4.3.1 Kbvalitativni metody

Kvalitativni metody jsou postaveny na popisu zavaznosti potencidlniho dopadu a na
pravdépodobnosti, ze né¢ktera udalost nastane. Vyznacuji se tim, Ze rizika jsou vyjadiena v
uréitém rozsahu. Urovei je obvykle uréovana kvalifikovanym odhadem. Kvalitativni me-
tody jsou jednodussi, rychlejsi, ale vice subjektivnéjsi. Tento typ analyzy se s vyhodou

pouziva v piipadech:
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e Upfesnéni postupu pii detailn€jsi analyze rizik
e Nedostatecné kvality ¢i kvantity ziskanych ¢iselnych udaji pro jejich vyuziti v

kvantitativnich metodach

4.3.2 Kvantitativni metody

Kvantitativni metody jsou zalozeny na matematickém vypoctu rizika z frekvence
vyskytu hrozby a jejiho dopadu. Pouzivaji ¢iselné ohodnoceni jak v ptipadé pravdépodob-

nosti vzniku udalosti, tak i pfi ocenéni dopadu dané udalosti.

Nevyhodou kvantitativnich metod je krom jeji ndro€nosti na provedeni a zpracova-

ni vysledku, ¢asto vysoce formalizovany postup.

4.3.3 Kombinované metody

Kombinované metody vychazi z ¢iselnych tdaji. Cil je vSak diky kvalitativnimu
hodnoceni ve vétsim se pribliZzeni realité oproti predpokladim, ze kterych vychazi kvanti-

tativni metody.

4.4 Metody a nastroje pro analyzu vyrobnich rizik

Existuje velké mnozstvi ¢lenéni a klasifikace metod a néstroji analyzy rizika. Pro
ucely bakalatské prace, kterd je bezprostiedné orientovana do vyrobni oblasti, jsem zvolil
ty techniky a nastroje, u kterych se domnivam, Zze by mohly slouzit k eliminaci rizik v této

oblasti. Nasledné budou také vyuzity v praktické ¢asti bakalarské prace.

4.4.1 7 Metod kvality

Jedny z nejlepsich metod, schopnych analyzovat pomérné jednoduchou formou ri-
zika, je Sedm zdkladnich nastroji zlepSovani kvality. U ndzvu, se miZeme setkat také s
pojmenovanim Sedm zékladnich néstrojii pro fizeni jakosti, ale obé popisuje tentyZ soubor
zpravidla grafickych forem poméhajicich feSeni problému u kvality, ¢i identifikace moz-
nych rizik.

Tyto techniky jsou sestaveny dle jejich autort K. ISikavi a E. Deminga, a pojmeno-
vany nasledovné: Diagram pficin a nasledki, Kontrolni tabulka, Histogram, Parettiv dia-
gram, Korela¢ni diagram, Vyvojovy diagram a Regula¢ni diagram. Nyni pfedstavim jed-

noho ze zakladnich reprezentantii a popisSi zékladni logiku tohoto nastroje.
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4.4.2 Diagram pricin a nasledki

Ishikawa diagram je diagram pfic¢in a nasledku, jehoz ukolem je nalézt nejvice
pravdépodobné pfi¢iny daného. Zakladem diagramu, ktery je podle specifického tvaru
n¢kdy oznacovan jako diagram rybi kosti, je patet s hlavou diagramu piedstavujici cil, pro-
ces, problém apod. a zebra pak zobrazuji jednotlivé kategorie pti¢inkd. Tento princip vy-
chazi z ptirozené logiky véci, ze kazdy problém ma svou piicinu nebo vice pficin, ve vza-
jemné provazanych kombinaci. VétSinou tvorba diagramu navazuje na jiz provedené ana-

lyzy napiiklad brainstorming, nebo FMEA, ¢i jiné analytické néstroje.

Lide Metody, procesv

Problém,
chvba

Mefeni

Material Stroje

Obrdazek 4- Diagram pricin a nasledki [1]

Tento diagram se provadi rozpadem takzvané odzadu. Cili nejprve na konec hlavni
osy zaznamename nazev feSené¢ho problému a od osy vyneseme vétSinou Sest ramen 0zna-

Cujicich preddefinované oblasti pficin jako:

o Material
o Procesy
o Metody

o Technologie
o Stroje

o Lid¢ a prostiedi
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Po doplnéni vSech moznosti, které mame k dispozici, je potfeba ohodnotit pfi¢iny
vahovym koeficientem. Po analyze pfi¢in s nejvétsi hodnotou a tou zacnéme pii identifika-

ci vzniku, nebo jiz navrhujeme opatieni na eliminaci.
4.4.3 7 Novych nastroji kvality

V posledni dobg, se velmi zadsadné zménil charakter firem a jejich zékladnich po-
tteb. Vyroby jiz nejsou pouze o zpracovani materidlu, nebo elektronickych soucastkach.
Stale vétsi podil si bere software, zpracovani myslenek, prace s informacemi a podobné.
Jednoduse softwarova data jdou vice do poptedi a je nutno je kombinovat s hardwarovymi
daty. K tomu je v oblasti zlepSovani kvality zapotiebi se zaméfit i na zavadéni novych me-

tod. Tuto moznost nam dava 7 novych nastroju kvality.
Jednoduse by bylo mozné diivody 7 nastroji shrnout nasledovné:

e vyjadfit myslenky ideje, ndzory

e nalézt vyznamné vazby a vztahy
o odhalit pfibuznosti a podobnosti
e vyjadfit pfi¢inné vztahy

e Vizualizovat odhalené vztahy

e pracovat v tymu odborniki

V dnesni dobé, ale jiz nestaci jen prokazat kvalitu, ale neustale ji zvySovat. Je tieba od-

halovat nové moznosti a cesty rozvoje firmy 1 jejich produkti.

Tyto néstroje je mozné pouzivat samostatné nebo vSechny na jednou. Zavisi na ty-
pu firmy a feSeném problému. V kazdém piipad€ odhalovani pfi¢innych vztaht je zakla-
dem feseni kazdého problému. I detektivové ned€laji nic jiného. Pravé diagramy jim snad-

no napovi a pomohou rozkryt rizné vazby mezi subjekty.
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Tabulka 1 — Zakladni nastroje zlepSovani kvality[12]

Nastroj / metoda kvality Smysl, poslani metody

1. Afinitni diagram zorientovat se ve velkém mnozstvi dat

2. Rela¢ni diagram pochopit vazby mezi daty a urcit ty podstatné

3. Stromovy diagram zjednodusit velky problém na mensi jednoduseji fesitelné prvky
4. Maticovy diagram data a jejich vazby zptehlednit pro dalsi zpracovani

5. Diagram maticové analyzy nalezeni souvislosti v pfehledné zpracovanych datech

6. Sitovy diagram planovani zdroji v ¢ase, hledani optimalni cesty

) identifikace kritickych mist jiz v prubéhu planovani a nalezeni
7. PDPC diagram .
protiopatfeni

444 FMEA

Metoda Failure Modes and Effects Analysis kterou shrnuje Janicek (FMEA, analy-
za zpusobu poskozeni a ucinktl). Tato metoda patii do fady verbalné-numerickych expert-
nich metod. Provéfuje vSechny mozné pficiny selhani jednotlivych prvkl zatizeni. Jeji
pouziti je Siroké a kromé analyzy rizik ji miZeme pouzit napiiklad u:

e Pfi odhadovani a hodnoceni moznych poruch
e V technickych nebo technologickych soustavach
e V navrhovych, likvida¢nich 1 vyrobnich procesech

e V produktech napf. letadel automobilii, obrabécich strojt atd.
Jeji vyuziti v praxi je velmi rozsifené a to zvlasté pro tyto vlastnosti:

e Jednd se o pomérné znamou a popsanou expertni entitu
e Faktory tzv. impakty, jsou znamé svym pisobenim na entitu
e Je zde mozno sledovat zadané aspekty, kterym se ma skupina vénovat

e Uvazuje se nahodnost pii¢in vzniku poruchy u prvki soustavy[10]
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4.4.5

Dalsi pouZivané metody

Metoda What if? (Co kdyz?). Tato metoda podle Smejkala zkouma pomoci Brain-
stormingu mozné neoc¢ekavané udalosti, definuje nebezpeéna mista systému a iden-
tifikuje prvky pro metody FMEA a FTA.

Metoda Preminilary Hazard Analysis (PHA piedb&ézné posouzeni nebezpeci). Apli-
kuje se u koncep¢nich navrhii ¢i vyvoje s cilem registrovat charakter a pravdépo-
dobnost potencionalniho nebezpeci.

Metoda Fault Tree Analysis (FTA, analyza stromu poruch) Zde se vychazi z finalni
poruchy a hledd primarni pficiny.[4]

SWOT analyza (Strenghts, Weaknesses, Opportunities, Threads neboli Analyza
piilezitosti a hrozeb). Dle Tichého se jedna o analyzu kde je hodnoceno jak vnitini,
tak vnéjsi prostiedi objektu ¢i firmy. Zde jsou sestavovany faktory analyzy do ur-
¢enych sekei pro Silné a Slabé stranky vnitiniho prostfedi a vnéjsiho pak Ptilezitos-
ti a Hrozby jako vyhodnoceni sledovaného projektu.[5]

Postup pii SWOT analyze je takovy:

o Identifikace a predpovéd’ hlavnich zmén v okoli podniku, k ¢emuZ poslouzi
zavéry mnoha provedenych analyz. Zvlastni pozornost musime vénovat
hybnym, zmé&notvornym silam a klicovym faktoriim Gspéchu. Vypracovany
ptehled by nemé¢l piesahnout 7az 8 bodi

o S vyuzitim zavérl jednotlivych €asti analyzy vnitinich zdrojii a schopnosti
podniku identifikovat silné¢ a slabé stranky podniku a specifické prednosti.
Piehled je opét dobré omezit na 7 az 8 kroki.

o Posoudit vzajemné vztahy jednotlivych silnych a slabych stranek na jedné
stran¢ a hlavnich zmén v okolnim prostedi podniku na druhé strané€. Pro to
je dobré vyuzit znazornéni jednotlivych charakteristik jako diagram SWOT

analyzy.[11]
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5 SHRNUTI

Teoreticka ¢ast se zabyvala problematikou vyroby, analyzy a fizeni rizik ve vyrobé.
V praci byly rozepsany definice vyrobnich faktort, nasledovana rozdélenim dle hledisek
organizacnich, logistickych, objemovych ¢i odborovych. Nedilnou soucasti vyroby a vy-
robnich cykli je jejich fizeni jak ze strany samotné organizace, planovani a technologic-
kych limitd.

Rizika pfedstavuji problematiku, které se vénovala samostatnd ¢ast bakalarské prace.
Krom samotné definice a nasledné klasifikace, byl zde vénovan prostor i oddilu fizeni ri-
zik. Rozbor tizeni rizik byl pouzit v samotné analyze rizik, jejich obecnému postupu a dé-

leni dle analytickych ¢i technologickych metod.

Po zmapovani postupu analyzy rizika a zvoleni vhodné strategie prace dostane
k zakladnim metodam analyzy rizik. Jelikoz zadani prace bylo vztazeno K analyze vyroby
Vv podniku, vybereme vhodné metody, které pomohou k identifikaci moznych rizik a hro-

zeb, nebot’ tyto mohou vyrobu postihnout.

Znalosti ziskané z teoretické reserSe, budou nasledné aplikovany ve vybraném podni-
ku.
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1. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI FIRMY

Ze strany podniku mi nebylo dovoleno zveiejnéni jména firmy. Proto budu pouzivat
nazev podnik-firma ABC. Na pojmenovani své bakalaiské prace se jménem podniku (divi-
ze), jsem nedostal od vedeni spole¢nosti souhlas, z diivodu ochrany citlivych udaji. Vy-

sledky této prace, vSak budou prezentovany zodpovédnym pracovniklim firmy.

Vyroba, ktera je pfedmétem zajmu této prace, je soucasti velké nadnarodni spolec-
nosti, zabyvajici se vyrobou pro chemicky, plastikaisky a automobilovy pramyslu. Jeji
centrala je v Némecku, odkud je provadéno strategické a taktické fizeni firmy. V divizi je
provadéno planovani nakladi vzdy na obdobi jednoho roku, a na delsi pétileté obdobi je
vytvofena vize firmy v oblasti moznych investic a pfedpokladanych nakladi dané divize.
Vse je ale podrobné rozebrano a ptipadné schvaleno v centralnim oddéleni managementu
této nadnarodni spolecnosti. Na zdklad¢ podkladii a vyhodnoceni dosazenych vysledki,
tak divize provadi pouze planovani na Grovni stfednédobého (3 — 4 mésicni) a operativniho

fizeni samotného vyrobniho procesu.

6.1 Vyroba firmy

Proces vyroby obsahuje mnoho ¢innosti, rozdélenych do dvou zakladnich etap. Pied-
vyrobnich soubor operaci a vyrobni, zahrnujici v§echny zpracovatelské kroky.

Vyrobni proces zacind piijetim objedndvky od zdkaznika a pokraCuje potvrzenim
terminu dodani. Kazda pfijatd objednavka je zpracovana oddélenim planovéani do vyrobni-
ho planu. Jednotlivé vyrobky jsou zatazeny do kategorie slozitosti dle definovanych kriterii

a kazda kategorie ma definovanou cenu, ktera je fixovana po cely kalendaini rok.

Oddéleni konstrukce z dodanych zakladnich podkladti zpracuje potiebnou vyrobni
dokumentaci, véetné kusovniki materiali a tuto pfeda ke zpracovani dalSim utvarim. V
oddgleni technologické ptipravy, jsou vytvoieny kompletni technologické postupy a pod-
klady k zpracovani programt pro stroje CNC, jsou vystaveny pozadavky na nakup, pii-
pravky nebo vyrobu specialnich nastroja.

Po zalozeni vyrobnich zakazek, které jsou pfitazeny k jednotlivym dilim formy, je
zahajena samotna vyroba. Vyrobni cyklus zaciné ¢asti vyroby ve slévarné a po té prejde do
nejvetsi ¢asti divize na vyrobu forem.

Oddéleni kontroly vyrobkt, zodpovédny za kvalitu vyrobkt, vystavuje vystupni pro-

tokol, ktery je pfedan zakaznikovi spole¢né s vyrobkem.
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Oddéleni oprav forem jsou poslednim ¢lankem vyrobniho fetézce spolecnosti, které
provadi opravy vsech komponenti ze kterych je forma slozena. Jsou zde uplatiiovany for-
my vyrobené firmou ABC, ale i formy od jinych vyrobct dodané zakazniky ze v§ech kon-

cernovych zavodil pro osobni pneumatiky.

6.2 Vyrobni program, zakaznici, trhy

Dnes je firma velmi vyznamnym vyrobcem osobnich forem pro tuto nadnarodni spo-
le¢nost, s mnozstvim 1200 kusi vyrobenych forem za rok. Diky dodavané kvalité, konku-
renceschopné cen¢ a predevsim kratkym dodacim termintim, ma firma zakazniky po celé
Evropé, Africe, Asii i Jizni a Severni Americe kde v poslednich 3 letech ma trvale progre-

sivni trend.

Obrazek 5- Segmentové dily s dolni bocnici [12]
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7 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU FIRMY ABC

Vyrobky, které se jsou zde vyrabény, jsou vysledkem dlouholetého vyvoje technolo-
gie, schopnosti zavadét nové technologické trendy a vysoce kvalifikovany tym odbornik
na vSech urovnich celku. Cely tento proces je podporovan vysoce vykonnou softwarovou
podporou systémit UNIGRAPHICS, POLYJET TECHNOLOGI, FUSED DEPOSITION
MODELING, SELECTIVE LASER MELTING a dalsich hartwarovych produktt.

Zakladnim stavebnim kamenem vyroby je vyroba modeld a hlinikovych odlitku. Tyto
modely jsou obrabény na CNC frézkach, a nékteré jsou doplnény vlozenim slozitych prvku
vyrobenych technologii 3D tisku. Samotné hlinikové odlitky jsou odlévany do pfiprave-
nych sadrovych jader pod ochrannou atmosférou, proto dosahuji $pickové kvality a pres-

nosti.

Obrabéci a dokoncovaci operace jsou nasledné provadény pracovniky na modernich
vyrobnich zatizenich, CNC strojich — ¢tyt a péti-osych frézkach, soustruzich, popisovacich
frézkach. Jsou kontrolovany na velmi pfesnych diagnostickych méticich strojich. Techno-
logicka a procesni kdzen je zajisStovana v pribehu celého vyrobniho procesu detailni kont-

rolou a prohlidkou hotového vyrobku.

7.1 Konstrukce forem a vyroba

Osobni segmentova forma se skladé z téchto 5 zakladnich dila:
e Dezénové segmenty

e horni bocnice

e dolni bocnice

e horni patkovy krouzek

e dolni patkovy krouzek

Jednotlivé dily se smontuji a vkladaji do lisovaciho kontejneru, ktery je po montézi na

lis vytemperovany na teplotu 250°C, ktery nam zajisti samotné lisovani pneu.
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Horni deska kontejneru - ‘@%
Horni bognice % i -c:?

Horni patni krouZek

Stahovaci prstenec
kontejneru

Nosi¢ segmentu
“Pa pucn

Horni centrovaci membranovy krouZek

Horni hrdlovy membranovy krouZek

Dolni zavitovy membranovy krouZek = Kluzné voditka
Hak
Dolni centrovaci membranovy krouzek
Segment dezénu
Dolni patni krouzek
Dolni bognice i j
Dolni e - =

kontejnerova = =

Obrazek 6 — Sestava segmentové formy a kontejneruf12]
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7.1.1 Dezénova ¢ast formy — Hlinikové segmenty

Segmenty formy tvoii matrici ¢asti pneumatiky, ktera vytvaii na bézné plose drazky
nebo vystupky a jako celek se jedna o nejvice funkéni ¢ast vyrobku, takzvany dezén. Hli-
nikové segmenty, se vétSinou vyrabi technologii liti z odlitka hlinikovych slitin, ale jedno-
duché dezénové tady s minimalni opakovatelnosti, se mohou i ptimo frézovat na CNC
frézce. Pro technologii liti je nutné vyrobit modely z umélého dieva. Tyto modely jiz obsa-
huji vétSinu geometrickych parametrii, jako rozmér ¢i typové oznaceni pneumatiky, pro
néz je forma vyrabéna. Pomoci specidlnich gumovych otiskil, vytvofenych nanesenim na
model, a diky vysoké rozmérové paméti se po vloZzeni ocelovych lamel, ze sadry zhotovi
odlévaci forma. Jak model, tak i sadrovy otisk se vSak musi ruén¢ dokoncit tak, ze se od-
strani vS§echny povrchové stopy po nastroji a zatmeli chybé&jici prvky. Tyto kroky jsou nut-
né z divodu zacileni, na vysokou rozmérovou piesnost lici sddrové formy. Odlitim hliniku
roztaveného na 680°C do piskové formy, je ukonéen zakladni a zasadni vyrobni proces ve
slévarné.

Po nésledném vychladnuti odlitku a vytaZeni z piskové formy je tento dil roziezan
na 9 nebo 11 dild. Tato sada pak prochazi celym dokoncovacim cyklem, kde jsou nejprve
za pomoci piipravku segmenty opracovany, slozenim do kruhu tvarové optimalizovani a
po nasledném opracovani ploch rozebrany a navrtany odvzdu$novaci otvory. Po provedeni
vSech strojnich Cinnosti se segmenty dostanou na pracovisté¢ dokonceni, kde se segmenty
zbavi nedostatkll vzniklych pii odlévani a chladnuti, nainstalovany odvzduSnovaci prvky a

dokonceny jako hotovy dil.

7.1.2 Ocelové ¢asti formy - Bocnice

Bocnice tvori bocni ¢asti strany pneumatiky. Horni i dolni bo¢nice, maji velmi po-
dobné atributy vyroby, proto jejich vyrobu popisuji spole¢né. Proces vyroby bo¢nic za¢ina
vysoustruzenim z ocelovych vypalenych polotovart, které jsou jiz po tepelném zpracovani,
se do profilu boc¢nic se vyfrézuji drazky pro vymeénné stitky a upinaci otvory. Po do-
pasovani vyménnych §titkli se na profilu (licova strana) lisovaci ¢asti bo¢nice vygraviruji
tvary a napisy, které jsou viditelné na obou stranach pneumatiky. Tyto popisy slouzi
k obchodnimu a rozmérovému oznaceni finalniho vyrobku, ale i specifikaci zatizeni, tlaku
a dalSich informaci o funk¢nosti pneu. V této ¢asti bo¢nic jsou vyvrtany otvory na od-

vzdusnéni plasté, které jako u segmentl zajiStuji odvzdusiovaci prvky. Jako posledni
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technologicky krok ptfed kontrolou kvality je dokonceni a zprovoznéni odvzdusnovacich

¢asti a oprav stop po obrabécich nastrojich.

7 wr

7.1.3 Ocelové ¢asti formy - Patkové krouzky

Posledni ¢asti formy jsou patkové krouzky, které jsou u pneumatiky v €asti, kterd po
montdzi na disk tvofi sty¢nou plochu a zabraiuje uniku vzduchu z pneumatiky. Tento dil je
na vyrobu nejmén¢ naroc¢ny. Tak jako u bocnic je vyroben z ocelového vypalku a je opra-
covan po zihacim procesu. Tento dil je rozliSen pouze rozmérovou zmeénou a typem upind-
ni do bocnic v zdvislosti na druhu lisu. I zde jsou odvzdusiiovaci prvky a také drazky slou-
zici ke stejnému ucelu. Pii kontrole na odd¢leni kvality je nutno tento dil kontrolovat sou-
¢asn¢ s bo¢nicemi, kde probiha identifikace zdvad u nedokonalého dosednuti do kuzelu

bo¢nic.

Obrazek T Hotovad bocnice pripravend k prodeji[12]
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8 ANALYZA RIZIK VYROBY

Vyrobu forem lze definovat jako kusovou vyrobu, typickou velkym poctem vyrobki s
pomérné malymi sériemi. Tato struktura vyrobkl se pak odrazi na organizaéni struktuie
divize, kde velkou ¢ast tvoii predvyrobni etapy (technicka ptiprava vyroby). Pro kazdy
novy vyrobek je tvofena analyza technologickych rizik. Jedna se o detailni rozbor vSech

technologickych krokd, které by mohly znamenat jisté riziko pti samotné vyrob¢.

Toto riziko muze zpusobit nevyvazenost vyrobniho toku a negativné ovlivni potvrzeny

dodaci termin.

Jelikoz se v divizi nevyrabi nékteré komponenty pottebné pro vyrobu formy, je vyroba
do jisté miry také zavisla na dodavatelich. Jedna se o zdkladni materialy potfebné k vyrobé
odlitku jako: slitina hliniku, slévarensky pisek, sadra, flexibel, modelové lamely, lamely

vyrobni, euroventily a dalsi potfebné komponenty.

V samotné vyrob¢ lze identifikovat dalsi rizika a to jak v oblasti procesni technologic-
ké — slévarenska nekvalita, zmetky, technologické limity, tak i v oblasti vyrobni — poruchy
stroju, zastaralé vyrobni zafizeni, dlouhé vyrobni ¢asy a dals$i. Mezi dalsi rizikové faktory,
patii jista zavislost na kooperacich v oblasti 3D tisku, frézovani modelt a hlavné dokonco-
vacich €innostech na segmentech. V neposledni fadé¢ zde mame personalni rizika, ktera

mohou byt vyvoldna nemocnosti, priimérného vysokého véku zaméstnanci.

Vyroba forem je tedy proces ovlivnény aspekty, jez jsou pod tlakem okolnosti jak ze
strany externich, tak internich vlivli, negativné plisobicich na plynulost a vyvazenost vy-

robniho cyklu.

Pro vyhodnoceni nejen téchto vyse uvedenych rizik jsem zvolil tii stupné analyz. Nej-
prve za Ucasti vedoucich ¢i odborniki z jednotlivych usekt byl vytvoren seznam rizik for-
mou brainstormingu, nasledné tato rizika ohodnocena analyzou FMEA a potom formou

stromového diagramu a digramu tzv. Rybi kosti vznikla rizika ohodnocena a rozebréana.
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8.1 Vstupni analyza rizik

Po pfijeti zakazky nového vyrobku byla svolana porada feSend formou Brainstor-

mingu ve véci analyzy vyrobnich rizik.

Na setkani dorazily zastupci oddéleni Vyroby, Kontroly, Controllingu a Logistiky,

Technologie, Konstrukce i Personalniho oddéleni.

Cilem setkani byla definice a rozdéleni rizik, ktera vyrobu jako proces ovliviuji ex-
tern€ a rizika zplsobend interné. Na zacatku bylo definovano, ze z externich rizik budou
vynechany veskeré vSeobecné spolecensko-ekonomické vlivy, které vyrobu ovliviiuji. Tato

rizika nebyla predmétem rozboru z divodu schopni ¢asteéné nebo uplné eliminace

Poté byl zahajen samotny proces identifikace moznych rizikovych ptipada a byly za-
psany do dvou jiz deklarovanych bloki. Vysledkem diskuze byla definice nize uvedenych

rizik.
8.1.1 Externi rizika

e Chyba v doru¢enych podkladech

e Zména zadani v pribéhu vyroby

e Pozdni dodéani zékladni vykresové dokumentace
e NedodrZeni terminu dodavky materialt

e Zavislost na kooperacich

e Zavislost na dodavatelich strategickych materialt
e Reklamace od zédkaznik

e Reklamace od naSich dodavatelt

e Zadani nad naSe technologické limity

e Kapacitni nevyvazenost

e Zaplaveni vyrobniho arealu

8.1.2 Interni rizika

e Porucha stroje

e Vady vyrobku — zmetek

e Zastaralé vyrobni zafizeni
e Slévarenska nekvalita

e Kontinuita vyrobniho procesu - Operativni planovani
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Pozdni identifikace problému

e Neefektivni reakce na vady

e Nejednotnost v hodnoceni kvality

e Mala presnost technologickych postupt
e Profesionalni slepota

e Personalni nedostatek

Po ukonceni Brainstormingu, byla jednotliva identifikovand zadani zapsdna na doku-

ment a nasledné podstoupena dal$Simu analytickému zpracovani.

8.2 Analyza rizik pomoci FMEA

Metodu FMEA, neboli procesni analyzu moznych poruch a nasledku, byla zvolena z
nékolika diivodi. Tato analyza piesné numericky vyhodnocuje rizikovost fesSen¢ho ptipadu
a zaroven nabizi i doporueni opatfeni a odpovédnost za dany problém. Navic firma, ve
které jsem zaméstnan, preferuje tuto variantu analyzy jako jednu ze zavedenych nastroji
v procesech spole¢nosti. Dalsim divodem je osobni zkuSenost se zpracovanim analyzy
FMEA, nebot’ jsem tento ndstroj jiz v minulosti pouzil na feSeni jinych ptipad.

K vyplnéni FMEA byla pouzita uvedena tabulka v programu Excel, ktera umoznila

ptimo vypocet rizikovosti daného definovaného rizika.
8.2.1 Tabulka FMEA

Byla pouzita tyto definovana Kkriteria:

e Projev vady
e PriCina

e Dusledek

Po zaznamenani definovanych rizik, byla ohodnocena kritéria a nasledné proveden vy-

pocet rizika dle nize uvedeného postupu:

e Pravdépodobnost vyskytu (ohodnocené body 1 — 10)
e Vyznam neboli dopad (ohodnoceno body 1 — 10)

e Pravdépodobnost odhaleni (ohodnoceno 1 — 10)

Pro kvantifikaci hodnot bylo pouzito RPZ:
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e RPZ - Rizikové Prioritni Cislo (ohodnoceno 0 — 1000)

Rovnice byla tedy formulovana nasledovné:

Vyskyt x Vyznam x Odhaleni = RPZ (Rizikové Prioritni Cislo)

8.2.2 Hodnotici kritéria FMEA analyzy

U pravdépodobnosti vyskytu jsou body ptifazovany nasledujicim zpisobem:

nepravdépodobné
velmi mala

mala

stiedni

velka

vysoka

U vyznamu ¢ili dopadu je bodovéani velmi podobné:

malo postiehnutelny
bezvyznamna vada
mala

stiedni

velka

vysokd, zavazna vada

Pravdépodobnost odhaleni je také ohodnocena body:

1 bod

2 — 3 body
4 — 5 boda
6 — 7 bodt
8 — 9 bodu
10 bodit

1 -2 body
3 body

4 — 5 bodu
6 — 7 bodil
8 — 9 bodu
10 bodil
10 bodt

8 — 9 bodu
6 — 7 bodt
4 — 5 bodu
2 — 3 body
1 bod

nepravdépodobné
velmi mala

mala

stiedni

velka

vzdy
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Vyhodnoceni, ¢ili vyse bodového hodnoceni ndm ukazuje, o jak rizikovy se jedna

problém, proto hodnota RPZ je:

601 — 1000 boda = kritické
126 — 600 bodu = vysoké

90 — 125 bodt = stiedni

0 — 124 bodu = malé

8.2.3 Hodnotici doporuceni pfi analyze

V doporucenich, od jakého rizika problém fesit je specifikovano nasledujicim zpi-
sobem. Rizika hodnocena jako mala se mohou evidovat a v ptipad¢ potieby i fesit. Rizika
stiedni jsou doporu¢ena evidovat a pribézné znovu vyhodnocovat, jak s ¢asovym vyvojem
procesu, tak zménou technologie, nespadaji-li do kriti¢téjsi kategorie. Touto kategorii jsou
jiz rizika vysoka, ktera jsou doporucena tesit a minimalizovat divod jejich vznikd v proce-
su. Na rizika spadajici do kategorie kriticka je nutno neprodlené jednat, nebot’ tato rizika

vysoce ohrozuji proces jako celek a mohou byt pro dany subjekt fatalni.

Jelikoz vystupem z analyzy brainstorming je rozd¢€leni rizik na interni a externi ri-
zika ovliviijicich vyrobu, byly vytvoieny dvé tabulky, rozdélené dle vySe uvedeného.

K danym rizikiim byla doplnéna potiebné data pficin a disledk.

Mezi hodnoty, které tak uceluji patii¢nou ucinnost analyzy FMEA,byla opatieni a
odpovédnosti. Doporuceni byla vyplnéna pouze ramcové€, nebot’ byla zaméfena na dvé
nejhtife hodnocend rizika z kazdé oblasti. Nasledné byla provedena dalsi fdze analyzy S

navrhem opatfeni z nich plynoucich.
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8.2.4 Vyhodnoceni FMEA analyzy

Na zakladé¢ provedenych analyz nam ve vysledku Vvyplynulo nasledujici

vyhodnoceni rizik:

Externi analyza FMEA

Hodnota RPZ Hodnota rizikovosti Definice problému

144 boda Vysoké Zavislost na kooperacich

168 bodl Vysoké Zavislost na dodavatelich strategickych
material

Interni analyza FMEA

Hodnota RPZ Hodnota rizikovosti Definice problému

168 bodu Vysoké Slévarenska nekvalita

175 bodt Vysoké Kontinuita vyrobniho procesu

Dal$im krokem analyzy byla analyza téchto ¢tyf rizik pomoci dalSich metod.

Definice ¢tyf hlavnich rizik bylo definovano z divodu vyuziti. Parettova pravidla
80% / 20%. Parettovo pravidlo ptesn¢ definuje pomér, kdy 80% chyb a zavad zpusobuje
20% pricin. Nasledné byly analyzovany pfic¢iny vzniku rizik, neboli 20% podil z Parettovi

analyzy.

8.3 Vyhodnoceni rizik grafem Ishikawa

Pro vytvoreni Ishikawova grafu bylo nejprve nutné vytvofit rozbor jednotlivych vad,

které vyplynuly z ptedeslého hodnoceni.
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8.3.1 Zavislost na kooperacich

Riziko zavislosti je pomérné velmi Casté. Vyuziti moznosti kooperovat nékteré ¢asti
vyroby preferuje vétSina vyrobnich i nevyrobnich podniki. Kooperace nekterych technolo-
gickych krok je také velmi vyuzivany nastroj, predev§im proto, ze podnik muze usetfit za
¢innost, na kterou nema technologické zatizeni, nebo naopak jednoduché procesy, pro kte-

ré jsou kmenovi pracovnici ptili§ drazi.

Definovana zavislost na kooperacich zminéné spole¢nosti se tykala zminéného jed-
noduchého vyrobniho kroku. V tomto piipadé vSak toto riziko piesahlo snesitelnou miru.
Technologicky krok, ktery je provadén kooperujici firma se zacal kooperovat ve 100%
ptipadi a spolecnost ABC ztratila kompetenci tuto ¢innost vykonavat. Spolecnost ABC se
stala plné zavislou na kvalité a terminu splnéni tohoto vyrobniho kroku externim dodavate-

lem. Kapacita vyroby ABC jiz neumoziuje prenést dané operace do vlastnich fad.

Pokud by kooperujici subjekt m¢l néjaké zdvazné problémy se zvladnutim smluve-
nych dodéavek, vyroba by se ocitla v situaci, kdy by nemusela splnit své zavazky
k zakaznikim a jejich pohledavkam. V prvni analyze budou zobrazena néktera mozna rizi-

ka.

MATERIAL PROCESY METODY

Nevyhovujici druhy materiéh

\Ner‘noinost urychlit operace - preséas

Omezend kapacita kooperace Prodlevy v dopravé Nedodrieni termind

Zavady na vjrobku

Poskozené segmenty

Ye]ita’ manipulace

Porucha stroje

Minimélni flexibilita Pouze jeden kooperant

Zavislost na kooperacich

/Neproékolen\" personal

Auktuace pracovnik( kooperace

Opravy prodluiuji proces

Absence procesu TPM

Absence vystupni kontroly Nedostatek vhodnych nastrojd

Y.

TECHNOLOGIE STROJE LIDE

Levné néstroje Nedostatek vlastnich kapacit

ozdni odhaleni chyb

Zastaraly strojni park
Nedostatek kontroly

Obrazek 10- Ishikawa analyza zavislosti na kooperacich [vlastni zpracovani]
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8.3.2 Zavislost vyroby na strategickych dodavatelich materiali

Dalsim bodem mého zkoumani bylo riziko vychazejici z piilisné zavislosti vyroby

na strategickych dodavatelich materialt.

Vyroba forem, ani spole¢nost jako celek, nevlastni vSechny technologické kroky,
které jsou potieba pti vyrobé osobnich forem. Jedné se o vyrobu nékterych komponentt,
které jsou nésledn¢ zapracovany do nasich vyrobku a jejichz vyroba je pomérné nakladné a
naro¢na. Predev§im komponenty pro odvzdusnéni neboli euroventil, které jsou instalovany
do Zeleznych i hlinikovych dilti formy a lamely vkladané do polotovaru flexibel jesté pred
samotnym odlitim formy. Jedine¢nost jednotlivych materiali je jednak v naro¢né techno-

logii vyroby a také diky velikému mnozstvi pouzitych komponentd.

Oba tyto materialy jsou dodavany pouze jednim dodavatelem, ktery vlastni potieb-
né technologie. Jelikoz je vSak pravé jediny, vznikaji zde urcita rizika, s nimiZ je nutno

pocitat, nebo jim predchdzet. To je ale jiz soucasti dal§iho diagramu mé analyzy.

MATERIAL LIDE METODY

Pornald reakee na zmény materiall

Chyba dodavatele Nesplnéni poZadavki na kvalitu

Nepravidelnd kontrola procesd

Nepravidelnd kontrola materidld Chyba podkladd Nesplnéni pozadavk( na mnoistvi

Vysoks fluktuace pracovniki

Vady materidlového sloierk Expedice v davkach

Pozdni odhaleni vadnych kusd

Zavislost na dodavatelich

strategickych materiald

Predavani Know-How vyrobki Omezené kapacity dodavatele Diktat cen

Pret&ovani stroji

Pomald reakce na zményzadéni/ Negativni zkusenosti s konkurenc Nedostatek dodavateld

Nizké kvalita Nedostatek auditl

Dlouhé dodaci terminy

TECHNOLOGIE STROJE PROCESY

Obrdazek 11- I1shikawa analyza zavislosti na dodavatelich [Vlastni zpracovani]
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8.3.3 Slévarenska nekvalita

Drtiva vétSina vyrobnich podnikil pfi své ¢innosti nardzi na technologické limity.
Podobnym zptisobem je firma ABC nucena ¢elit velmi vyznamnému omezujicimu riziku,
V podobé slévarny. Zminéné riziko bylo definovano jako slévarenska nekvalita, pii které

dochdzi ke geometrické deformaci odlitkii dané technologii odlévani.

Tato metoda ma4 jisté spoustu vyhod, predevsim diky své jednoduchosti, ale také si
sebou nese jistd omezeni a rizika ve formé vad, ktera se v n¢kterych ptipadech daji odhalit
az v prub&hu vyroby. Technologie je stale upravovana kombinaci riznych slévarenskych
metod pro zlepSeni liti, napiiklad liti za pomoci ochranné atmosféry se simulovanym
vpousténim plynu Argon do piskové formy pii samotném liti roztaveného hliniku. Stale se
vsak jednd o velmi vyznamné riziko, které¢ svou nedokonalosti a nepiredvidanym vznikem

vad vnasi do vyrobniho procesu neplanované kroky, které tento proces brzdi a prodrazuji.

Nésledna analyza definuje n¢kolik rizik, které s sebou slévarenska nekvalita pfindsi.

\Nepfesnostpostupu

Nedostateénd zpétnd vazha

Neschopnost ovlivnit nékteré vady

Odstranéni zdvad na konci procesu

MATERIAL PROCESY METQDY

Proces avlivnén mnoha vlivy

Nedostateny kontrolni mechanismus

Néroény pomér Flexibelu Velky pocet lamel

Nedostatena jakost materialu Odlitek je prilii tenky

Pomalé tuhnuti
Chyba v nastaveném smriténi

Vv riznoradosti virobkd

Propad|é pole

. Slévarenskd nekvalita
Porezita

/ Fluktuace

Nedolité figury

Technologické vady Eastd porucha stroje Turtler / Nedostatetnd kvalifikace

Nedodrzeni pracesu TPM /

Manipulace s polotovarem Technologické limity strojd Neopatrnd manipulace

Vytiepani lamel Néroény pomér michdni  / Nedadrieni predepsanych postupl

{asté mény v postupu
Nizkd motivace
Zmény teplot

TECHNOLOGIE STROJE LIDE

Obrazek 12- Ishikawa analyza slévarenske nekvality [vilastni zpracovani]
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8.3.4 Kontinuita vyrobniho procesu

Riziko kontinuita vyrobniho procesu je v podstaté rizikem vzniklym a ovlivnénym
souborem vétsiny rizik, jimiz jsem se zabyval. Hovofim zde o plynulosti, vyvazenosti a
prehlednosti vyrobniho toku, ktery jsem vyse popsal. Je samoziejmé, ze pokud je systém
nekompatibilni s okolnimi procesy a pokud pozdé, nebo vibec neni schopen reagovat na
vzniklé negativni vstupy, mize se vyrazné zpomalit nebo zastavit. To by vSak zputsobilo
zpozdéni dodavek zakazniklim, nebo v lep§im piipad¢é navySeni variabilnich nakladi for-
mou piescasoveé prace.

Pokud se chceme témto nepiijemnostem vyhnout, je nutno zndt omezeni a mit
schopnost je néjakym zpisobem ovlivnit. Timto se zabyva posledni diagram pfi¢in a na-

sledkti, zpracovany na dané téma.

MATERIAL PROCESY METODY

Plénovani tzv. "natvrdo" bez moznych variant

Omezend kapacita kooperace Chyba dodavatele Pomald reakce na zmény planu

Pozdni dodédni materiald

Zavady na vyrobku Chyba podkladd

Neplénovani predpokladanych zavad
Slévérenskd nekvalita \

Nejednotny operativni plan
\ozdni odhaleni vadnych kusd

Kontinuita wyrobniho procesu
Profesni "slepota”
Piilis tvrdé normy Porucha stroje edokontené operace
Nedodrieni procesu TPM
Opakovéni chyb

Velky podil runich operaci, / Technologické limity strojd

Technologické limity \Nedostatek néstrojl Aedodrieni pFedepsanych postupd

Pozdni odhaleni chyb
Zastaraly strojni park
Nedostatek kontroly

TECHNOLOGIE STROJE LIDE

Obrazek 13- Ishikawa analyza kontinuity vyrobniho procesu [vlastni zpracovani]
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9 NAVRHY A DOPORUCENI KE ZLEPSENI

Na zéklad¢ vyse provedenych analyz bylo zpracovano nékolik doporuceni, jejiz
uspésnou aplikaci, by se firma ABC odstranila nebo alespont minimalizovala néktera za-
znamenana rizika. Pro vyrobu samotnou by zvladnuti téchto rizik znamenalo snizeni na-

kladu a také zlepseni spolehlivosti, ve vztahu k pInéni terminti dodavek a kvalité vyrobkd.

Kazdoro¢né je provadéno hodnoceni dodavatelti forem na urovni celého koncernu.
Tento vysledek muze hrat velmi vyznamnou roli pii rozdélovani a schvalovani investic,
které jsou pierozdélovany jednotlivym dodavatelim. Firma by tak mohla zacit obnovovat
strojni zafizeni, nebo investovat do novych technologickych bloki, ¢i jinych dulezitych

investic ve firmé.

9.1 Problém zavislosti na kooperacich

Vznik tohoto problému je datovan od rozhodnuti vedeni firmy v roce 2009, ziskat
strategického dodavatele jednoduchych mechanickych €innosti na dokoncovani segmento-
vych dild formy. Diivodem rozhodnuti spolecnosti vyuZzivat kooperace byl sezonni vliv
slozitosti vyrobktli. V obdobich, kdy jsou uplatnény jednoduché zakazky, neni nutno platit
kmenové pracovniky, ale pouze omezit kooperaci. Na druhou stranu v obdobich slozitych

vyrobkll 1ze naplno uplatnit kooperaci.

Postupem ¢asu vSak planovani vyroby pfevedlo veskery pldnovany pocet zakazek na
kooperujici firmu a firma ABC tak pfiSla o tyto technologické kroky tplné. Tak se vyroba
firmy ABC stala pIné zavislou na schopnosti dodavek jednoduchych mechanickych operaci
od kooperacni firmy. Vyrazn¢ se snizila schopnost vyroby pruzné reagovat na pozadavky
zakaznikl v oblasti technologickych zmén, zmén termint nebo pozadované kvality. Prova-
déné operace jsou tak Casto odevzdany po pozadovaném terminu a také ve kvalité, jez se

neshoduje s nastavenymi standardy firmy ABC. Proto pfedkladam tato doporuceni.

9.1.1 Pouze jedna kooperujici firma

e Zajistit konkurenéni dodavatelskou firmu
e Rozsifit kooperaci o dal§i mechanické ¢innosti
e Zachovat ve firmé¢ ABC kompletni technologicky tok vyroby

e Provadét pravidelné procesni audity
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Zajisténi konkurenéni dodavatelské firmy, bude mit na starosti obchodni odd¢leni.
S novou dodavatelskou firmou, vznikne vétsi tlak na stavajici koopera¢ni firmu v oblastech
kvality, ceny, splnéni dodavek a sniZzeni zavislosti nebo jistoty. Firma ABC tak bude mit

moznost rozdélovat zakazky dle potieby a snizovat tak riziko zpozdéné dodavky.

Rozsitenim kooperace o dalsi mechanické ¢innosti mdm na mysli schopnost koope-
racni firmy provadét na zadané zakazce kompletni blok mechanickych operaci, potfebnych
na segmentech. Timto zasahem, pii zachovani kapacity kooperujici spole¢nosti, usetii fir-
ma ABC casové ztraty, zplisobené manipulaci a pfevozem segmentovych kompletii do
kooperaéni firmy. Navic pfi vzniklém konkurenénim boji tak snizit nakladovost na slozi-

t&j$i operace, které jsou nyni provadény ve vyrobé firmy ABC.

Firma ABC tak miaze zachovat kompletni tok vyroby zajistény kmenovymi pracov-
niky. Pokud tento kompletni tok vyroby bude vyroba pouzivat na nejnov¢jsi vyrobky, za-
chova tak i know-how operaci, o néz se nyni musela délit. Navic odhali ptipadna rizika
spojend s opracovanim novych vyrobkovych fad, které mohou byt 1 uritym rizikem u
zpracovatele kooperacnich ¢innosti a jez mohou byt i dilezitym faktorem pii zpozdéni

zakazek.

Rizika, ktera mohou vznikat pfi opracovani vyrobku, firma ABC jiZ nyni odhali
provadénim pravidelnych procesnich auditti. Vzhledem k tomu Ze firma ABC vlastni certi-
fikaty norem jakosti 1ISO 9001:2008 TS 16 949, jejichZ soucasti jsou i protokoly vztahujici
se k procesnim auditim dodavateli, mohou byt k tomuto ucelu pouzity. Navic zpétna vaz-
ba na vyplnéné protokoly ze strany dodavatele, vede ke zlepSovani procesu kvality a snize-

ni rizika zpoZdénych zakazek.

9.1.2 Pozdni odhaleni chyb

e Kontrola operaci provedenych v kooperaci
e Mezioperacni kontrola u dodavatele s vystupnim protokolem
e Sankéni postihy pii nedodrzeni smluvenych terminti a kvality

e Urychlend naprava vad

K zabranéni pozdniho odhaleni zavad na vyrobku u operaci provedenych v kooperaci,
V prvni fadé¢ pomtize komplexni kontrola kazdé uplatnéné zakézky. Pokud probéhne kont-
rola takto brzy po dodani od kooperujici spole¢nosti, bude podstatn¢ vice prostoru, nez

kdyz se chyba odhali pii bézné kontrole pfed expedici. Pii vytvofeni planovanych cast
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dodéavek se vytvoii i planovany cas kontrol. Tyto kontroly budou provadény uréenym pra-

covnikem a jako podklad ke konfrontaci budou pouzity vystupni protokoly dodavatele.

Dalsi z pozadavki na zlepSeni kvality jsou pravé zminéné vystupni kontrolni protoko-
ly, dodané zpracovatelem kooperacnich operaci. Jako vzor téchto formulari mohou byt
pouzity kontrolni protokoly, které se pouzivaji ve firmé¢ ABC jako doklad o spravnosti po-
zadovanych parametrii. Pokud budou interni kontroly probihat v dodavatelské firmé zod-

povédné, miizou byt protokoly pouzity jako zpétna vazba k rychlej§imu odhaleni vad.

Pokud bude spolupracujici firma vykazovat na odpracovanych operacich vady, mohou
byt vici ni pouZzity sankce. Jeden z moznych postihii bude v tom, Ze ihned po odhaleni
zavady zjisténé pii provedené kontrole bude tato zakazka navracena zpét k oprave, a to jiz
bez naroku na smluvenou odménu za tuto opravu. Pokud vsak vzhledem k terminu expedi-
ce finalniho vyrobku neni mozno jiz ¢ekat na opravu od dodavatelské firmy, bude prove-
dena oprava ve firmé ABC. Néaklady na tuto opravu vSak ponese koopera¢ni firma, nebot’
S nejvetsi pravdépodobnosti samotna oprava bude provedena v pies€asovém rezimu, ¢imz
naklady jesté vice stoupnou. Tyto sankéni postihy museji byt zaneseny ve smlouvach

s dodavateli a jejich vymahani musi byt v souladu se viemi platnymi zakony CR.

Je tedy nutno co moZzna nejrychleji reagovat na vzniklé nepfijemnosti a pfedchazet tak
mozZnym komplikacim, které by mohly mit dopad na koncového zdkaznika, v podob& ne-

kvalitniho zbozi nebo pozdni dodavky vyrobku.

9.2 Riziko zavislosti vyroby na strategickych dodavatelich materiali

Dodavatel¢ materialti byvaji neziidka kdy jednou z problematickych ¢asti zajisténi
bezchybného toku vyroby. VétSina vyrobcei jiz vyuzivd dodavatele nékterych komponentt
pro své vyrobky, zvlasté¢ pokud se jednd o takzvané standardizované soucastky, jejichz

specifika jsou v§eobecn€ zndma, nebo jsou soucasti norem jak ceskych tak i evropskych.

Pokud se vSak jedna o komponent, ktery si nese prvky jedinecnosti, mize se zadava-
tel dostat do potiZi pfi prozrazeni know-how. DalSim rizikem je pokud dodavatelska firma

nema konkurenci a to jak regionalni, tak technologickou.

A témito problémy se musi firma ABC potykat v doddvkach materialti lamely a eu-

roventily.
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9.2.1 Pozdni odhaleni vadnych kusi

e Kontrola dodanych materiala dle protokolu
e Kontrola dat pied odeslanim k dodavateli

e Sank¢ni postihy pii nedodrzeni smluvenych terminti a kvality

Materialy jsou dodavany do vyroby tak, ze jsou bud’ zpracovavany ihned po dodani,
nebo odevzdany do interniho skladu a vydany dle poctu do planovanych zakéazek. Nepro-
bih4 tedy Zadna kontrola a piejimka mé pouze formalni charakter. K odhaleni ptfipadné
vady u lamel dochazi az pii instalaci komponentt do ¢asti dilu flexibel. Lamely jsou velmi
specifické svym tvarem a rozmérem a jsou vyrabény do kazdé formy jako sada pouzitelna
praveé pro konkrétni vyrobek. U soucastek zvanych euroventil se jedna o dil, ktery ma svou
jedinecnost pouze v umisténi do formy. Rozmeérovou a kvalitativni hodnotu ma stejnou
pro vSechny typy vyrobkt vyrabénych ve firmé ABC. Proto k odhaleni vady vyrobku do-
jde az pfi instalaci tohoto prvku do formy, které se déje pii jedné ze zadvéreCnych operaci,
coz je tedy velmi pozd¢. Kontrola vstupnich materialti by pfinesla jakousi jistotu, ze se

V procesu vyroby neobjevi Zadna vadna soucastka.

Kontrola v8ak nepostihne pouze dodané hotové dily, ale predev§im u lamel, i kontrola
dat a vykresi, které jsou jedinou pfedlohou pro soucastku samotnou. V oddéleni konstruk-
ce se zhotovuji z podkladi dodanych z centraly, vyrobni vykresy obsahujici vSechny po-
ttebné informace nutné pro vyrobu komponentu. Pfi tomto zpracovani miiZze dojit k chybg,
kterd ma za nasledek dodani vadného vyrobku a tak 1 opozdéni vyroby. Abychom byly
schopni pfedchazet témto ¢asovym a financnim ztratam, je vhodné zavést kontrolu. Pied
odeslanim vykresové dokumentace k vyrobci, je nutno provést kontrolu nezavislym pra-
covnikem, ktery podle digitdlnich dat provéii spravnost zadaného a po odsouhlaseni vse

odesle k vyrobei.

Pokud se vSak stane, ze odeslané podklady jsou v pofadku a vstupni kontrola zazname-
na zavadu na dodavaném dilci, je nutné uplatnit urcité sankce. Vysi a zplsob sankci jiz
necham na vyjednavacim tymu, doporucuji se vSak touto formou negativni motivace zaby-

vat.

9.2.2 Nedostatek dodavatelu

Prilisna procesni zavislost pouze na jednom dodavateli je problém, kterého by se me-

la snazit zbavit kazda firma. Jisté, je zde otazka zda je zadavatel ochoten predat vykresové
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¢i jiné technologické podklady vice dodavatelim. Pokud tomu nelze vyhovét, musi byt
dodavatelska firma pod drobnohledem zadavatele a to jak v oblasti ekonomické, technolo-

gické, procesni, ale 1 personalni.

Pokud je ale mozné oslovit nejlépe tfi dodavatele, je velmi vyhodné danou vyrobu
dle stanoveného poméru, rozdélit a vytvofit tak konkurenéni prostedi v rdmci dodavanych
materiald. Zde tedy doporucuji se vydat touto cestou a oslovit jiné dodavatelské firmy nez
pouze jedna, ktera je soucasti tohoto procesu. Je ziejmé, ze vyhledat, otestovat na pilotni
sérii kvalitu dodavaného komponentu a cenové ¢i dodavatelsky vSe sladit ke spokojenosti
firmy ABC, bude dlouhodoby proces. Obchodni oddéleni v§ak v tomto sméru musi udélat

potiebné kroky, nebot’ stanovené riziko se nachazi na samém vrcholu moznych problémt.

9.3 Nekvalita odlitku — Slévarenska nekvalita

Co je to slévarenska nekvalita a jaké vady zde vznikaji? Touto otdzkou za¢nu jako
prvni, nebot’ je dilezité pochopit nejdiive samotnou technologii liti hlinikovych slitin gra-
vita¢ni metodou odlévani. Tato metoda ma jisté vyhody, ale také zna¢né nevyhody. Mezi
prvn€ zminéné jisté patii pomérmné jednoduchy zpusob liti do piskovych forem, které po-
moci lici soustavy umozni odliti celého segmentového kruhu najednou. Takto se samotné
odlévani stavd pomérné produktivni formou, avSak piinasi 1 jisté limity. Tyto limity jsou
praveé spjaty s jiz popsanou nekvalitou. Chyby jako porezita, posunutd poloha lamel, za-
drobeniny, propadla pole nebo nedolité figury jsou jen Spickou ledovce nekvalit, které pii
tomto zptsobu odlévani vznikaji. Technologové se stale snazi témto vadam zabranit, jejich
vyskyt se bedlivé sleduje a vyhodnocuje, zatim vSak jen s minimalnim pfinosem nebo
zlepSenim. J4 se Vv této praci nebudu zabyvat ¢innosti oddéleni Technologie v oblasti sléva-
renské technologie, mohu vSak navrhnout nékterd opatfeni, ktera procesu jisté neublizi.
Uplné odstranéni tohoto rizika by pro spole¢nost ABC znamenala velkou investici do nové
technologie liti pfesnych odlitkti spojenou s velkou ¢asovou narocnosti pro vyvoj nového

technologického procesu.

Rizika, ktera vyplynula z provedenych analyz, mne poslouzi k rozklicovani a podpo-

fe procesu, ktery mam za tikol zlepsit.
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Obrazek 14- Liti hlinikové slitiny do piskové formy [12]

9.3.1 Nedostate¢ny kontrolni mechanismus

e Vice kontrolnich boda

e Piesna specifikace v technologickém postupu
e Dodrzovani postupu

e 7Zména rozmisténi pracovist’

e Personalni a profesni rozdéleni

Ve vyrobé slévarny je provadéna kontrola pouze na modelech z materidlu Decumer,
zpracovanych pouze na prvni, neboli pilotni formy. Kontrola procesu odlévani od faze vy-
roby flexu, pies odliti a ipravu sadrovych jader, ani operace spjaté se susenim jader pied
samotnym odlévanim hliniku, zde neni nijak obsaZena. Proto navrhuji vice kontrolnich
bodi a to zvlasté na mefeni geometrie sadrovych jader a kontrolu suSicich a licich teplot,

které vyznamné ovliviiuji kvalitu odlitku.

Soucasti technologického postupu musi byt rozepsané pouziti vSech materiald, potieb-
nych k vyrob& odlitku a stanovené parametry a davkovani viceslozkovych materiali. Po-
stup musi byt nezpochybnitelny a pii dodrzeni piedepsaného tak splnéna podminka mini-
malizace moznych vad odlitku.

Dodrzeni stanoveného postupu musi byt spjato i s ohodnocenim pracovnikil a pti poru-

Seni, také patfi¢né sankcionovano. Jako hodnotitel 1 kontrolor by mél byt nezavisla osoba,

s touto kompetenci vyhodnoceni zdvaznosti poruseni predepsaného.
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Zménou rozmisténi nékterych pracovist, se mize zamezit nékterym druhtim vad. Jedna
z vad je totiz posunutd poloha lamel v odlitku, ktera je zptisobena nevhodnou manipulaci
materidlu flexibel. Tento material s jiz vlozenymi lamelami se musi pfesunout na pracovis-
t¢ odlévani sadry, které je na opacné strané slévarny. Pfevozem v manipulacnim voziku
dojde diky vzniklym otifesim k uvolnéni lamel a tak k posunuti oproti stanovené poloze.
Pfesunutim pracovisté vyroby flexibelu blize k pracovisti vyroby sadry, se toto riziko mi-

nimalizuje.

Také zmény pracovnikll a vzajemné zastupovani neni vhodné pfi takto technologicky
naro¢né operaci. Navrhuji, aby na kazdém klicovém pracovisti byly co mozna nejzkusenéj-
§i pracovnici, ktefi by zde byli neménni. Ostatni pracovnici jako pomocny personal, mtize
pravidelné rotovat mezi vSemi pracovisti slévarny. Stalou pfitomnosti zkusenych pracovni-
kt, tak bude zarucena spravna obsluha zafizeni na tomto pracovisti. Naopak rotovanim
pomocného persondlu zase vytvoteni povédomi o jednotlivych operacich a zvlasté vlivu
dané Cinnosti na dal$i néasledné operace. Také pravidelnd Skoleni o rizicich jednotlivych
procesnich kroktli, zménach v technologickych postupech a hodnocenych kritérii provadé-

nych kontrolou, mohou zlepsit kvalitu odvedené prace.

9.3.2 Neschopnost ovlivnit nékteré vady

e Detailni kontrola odlitku
e Adresny monitoring vSech vad

e Opravy odlitku v samostatném rezimu

Jelikoz i za dodrzeni vSech nastavenych dat a technologickych postupd, mize vznik-
nout nekvalita odlitku, je nutno pracovat i s timto védomim. Neschopnost vady ovlivnit, je
proces nucen planovat, jak se s vadou efektivné vyporadat. Kontrola odlitku musi byt co
mozna nejdiive po odliti a zchladnuti. Jednak vyroba miize rychleji reagovat na vady a
planovat tak harmonogram jejich odstranéni, ale také brzka zpétna vazba jiz mize ovlivnit

chybu u jesté neodlité formy.

Pti provedené kontrole, je nutno vSechny identifikované slévarenské chyby zaznamenat
do patti¢ného protokolu. Nasledné tento protokol pfedat do odd€leni Technologie k analy-
ze vad a navrhu opatieni pro jejich eliminaci. Protokol je nasledné podstoupen ke zpraco-
vani a zaneseni jednotlivych zavad do databaze slévarenskych vad. Postupnym sbérem vad

se v databazi vytvoii piehled vad moznych, vad nejvice rozsifenych a vad, jejichz oprava
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je nejvice ¢asove narocnd. Dale navrhuji tuto databazi rozsitit 1 o filtry dle rozméru formy,
typu dezénu, velikosti stény segmentll a poctu lamel. Jednoducha verze databaze vad jiz
sice existuje, ale je velmi strohd a data z ni vychazejici, nemaji téméei Zadnou vypoveédni

hodnotu.

Vznikl¢ zavady odlitkd pak museji byt odstranény v samostatném vyrobnim cyklu. Ja-
ko nejlep$i moment pro efektivni feSeni oprav je provadét tuto operaci, pied odvozem
segmentovych odlitkti do kooperace. Timto splnénim, bude mit vyroba mnohem vice ¢asu
na samotné opravy a efektivnéji miize operativné pldnovat vyrobni proces. Pokud se tak
nestane, vyroba bude jako doposud fesit opravy vad takzvané na posledni chvili a bude tak

narustat riziko mozného zpozdéni.

9.4 Kontinuita vyrobniho procesu

Kontinuitou vyrobniho procesu, rozumime jako vyvaZzenému toku vyrobniho procesu
a plynulému fazeni operaci, opros$téného o vyrazné vlivy, které tento proces narusuji. Tak-
to vyvazenou vyrobu muze zajistit pouze perfektni zplisob planovani a to jak stfednédobé

ctvrtletni, tak operativni, ¢ili vyrobni dilenské planovani.

Stfednédoby plan je zpracovavan dle poctu piijimanych zakéazek z centralniho plano-
vani spole¢nosti. Tento plan je poskladan dle principu standardniho vyrobku a kazda ob-
jednavka obsahuje informaci o hodnot€ tohoto standardu. Tak je pro naplnéni kvoty tyden-
niho planu projekt piijat a nasledné jednotlivé materidly zaplanovany do planu piijatych

zakazek.

Nasledné operativni fizeni vyroby, které je ve vyrobé firmy ABC aplikovano, je pla-
novano do neomezenych kapacit. Ur¢itym voditkem je ur€eni takzvanych uzkych mist a
plan je vici témto operacim fizen na terminové milniky, coz je doba, pod kterou by nem¢l
klesnout ¢as mezi hotovou operaci a terminem expedice. Neni zde vSak nijak zohlednéna
moznost variabilniho planovani a problémy zde vidim i u vétsiho mnozstvi dilenskych pla-

nd, vztahujicim se k jednotlivym materidlim.
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9.4.1 Pokrocilé planovani

Pokrocilé planovani je softwarové feseni, které ma v sobé obsazeny odpovédi na dveé

nejvice problémové aspekty kontinuity vyrobniho procesu.

e Planovani bez moznych variant planovani

e Nejednotny operativni plan

Softwary spolecnosti, které se zabyvaji fizenim, a planovanim vyrob je nepifeberné
mnozstvi. Vyznamné spolecnosti jsou napiiklad IT Euro, KTK software, Axiom Provis,
IDS Scheer nebo Logica. Jelikoz jsem mél moznost se seznamit s jednotlivymi produkty
téchto firem, dovolim si navrhnout dle mého nejlepsiho feseni, které ma ptipravené firma

Axiom Provis.

Nez se ale dostaneme na mozné feSeni, musim nejdfive navrhnout oblasti a pfiblizny

postup pro planovani.
Dlouhodobé planovéni vyroby se musi zaméfit na dva zésadni tikoly:

e Provéfeni terminovych moZnosti realizace zakazky dle poZadavki zékaznika

e Sestaveni dlouhodobého planu vyroby na obdobi stfednédobého planu

e Planovaci oddéleni musi mit pfehled o pribehu vyrobniho procesu

e Na zéklad¢ technologickych postupl vytvofit zastupce na jednotlivé typy mate-
rialt, schopnost vytvoreni pozadavki a nalézt optimalni priichod vyrobou

e U planovani vyrobnich ¢innosti mit zohlednény také pozadavky na ptredvyrobni
operace jako konstrukce, technologii, programovani a dalsi

e Na zéklad¢ technologickych postupti pietazenych na zastupce jednotlivych ma-

teriald, umét vytvofit progndzy a dle nich sestavit i mozny dlouhodoby plan

Mezi pozadavky kratkodobého neboli dilenského planovani patfi tyto neopomenutelné
kritéria:
e Vyuziti jiz vytvofeného stfednédobého planu pozadavki k sestaveni operativni-
ho plénu
e Schopnost vytvofit operativni plan s ohledem na kapacity vyrobnich zdroji
e Minimalizace pracnosti aktualizaci operativniho planu informacemi o skutec¢-
nosti

e Um¢ét rychle reagovat na zmény a poruchy
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e Sestavit plan v rozliSeni na jednotlivé vyrobni zdroje

e Mit schopnost na planovani s milniky

e Akceptovat priority jednotlivych zakazek

e Mit moznost simulaci vyrobniho toku v zavislosti na alternativni zdroje

e Ziskavat upozornéni na terminové problémy v predstihu a navrhnout alternativu

feSeni

Vsechny tyto pozadavky je program AHP Leitstand firmy Axiom Provis schopen spl-
nit. Tento program je dle mého uzivatelsky velmi dobie zpracovany a prace S nim je pie-

hledna a dostate¢né variabilni.

Pro dlouhodobé planovéni program vytvoii jakousi neaktivni verzi planu a doplnénim
jednotlivych zastupct se projevuje vliv nové prijaté zakazky. Zakazka uvedena jako za-
stupce si sebou nese pouze piredpoklddana data potiebna ke zpracovani, zvlasté u predvy-
robnich operaci jsou tato data ptfiblizna. Data o technologické naro¢nosti ve vyrobég, se
zakladaji na dvou zdrojich. Jednat technologicky postu ndm dava data o naro¢nosti jednot-
livych operacich, ale také data o diivéj§i naroCnosti zpracovani jiz odvedené zakazky.
Vsechny informace se ptebiraji z databaze vykazovacich terminalti firmy EFG Trutnov
rozmisténych ve vyrobé a slouzicich online vykazovani vyrobnich zakazek. Dale tato neak-
tivni verze piebira jiz platné piijaté zakdzky, ale planovaci oddéleni zménou parametrt
pouze simuluje moznou verzi planu. Dle této moznosti je tak mozné vytvofit i dlouhodoby

plan a davat presnéjsi informace centralnimu fizeni planu.

Pti operativnim planovani vyroby se vyuZzivaji nasbirana data z vykazovacich termina-
14, které slouzi pro informaci o stavu hotovych a nehotovych operaci, vyuzitelnosti pra-
covnikl ne jednotlivych pracovistich, nebo jejich absenci. Samotnd data na planovani si
systém bere z technologickych postupii a zobrazuje plan na planovacim monitoru vyroby.
Jsou zde také moznosti simulace a upfednostnéni nékterych zakdzek dle potieb vyroby. Je
vSak kladen velky diraz na pfijaté informace, nebot’ systém je vzajemné provazan pres
vSechny operace. Proto je nutno vyfesit oblast slévarenské nekvality v co mozna nejlepsim
terminu, nebot’ tyto chybné data mohou vyrazné ovlivnit plan. Informace o zpozdéni ope-
raci se Ize nastavit variabilné, naptiklad v zavislosti na poruchu nékterého stroje, nebo dii-

lezitosti operace.
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Cely systém je velmi kvalitné zpracovan s online pfimou podporou servisniho praco-
visté firmy. Zvlasté monitor vyroby, coz jako nastroj, se kterym jiz pracuji jednotlivi dilen-
$ti planovaci, je velmi piehledny a lehce pochopitelny.

Podle deklarovanych zkuSenosti zdkazniki, ktefi aplikovali planovaci systém, dosahuji

pomérné rychle dramatickych vysledk — naptiklad zvySeni vykonnosti na 99% a vyrazné

sniZeni zasob, prubézné doby a prostoji o vice nez 50%.
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Obrazek 16- Obrazovka monitoru vyroby [12]
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Obrazek 15- Monitor zasoby prdce na pracovisti [12]
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ZAVER

Tématem této bakalarské prace byla Analyza vyrobnich rizik v podniku ve firmé, kde
jsem zaméstnan. Hlavnim cilem prace bylo provedeni analyzy vyrobniho cyklu ve spolec-
nosti ABC. Na zaklad¢ zjisténych vysledkli analyz dale identifikovat nejrizikovéjsi pro-
blémy ohrozujici vyrobni proces a navrh moznych feSeni pro jejich odstranéni.
V teoretické Casti prace bylo vénovano dostatek prostoru charakteristice vyroby a fizeni
vyroby, definici rizik a jejich klasifikaci. V dalsim kroku byly popsany analyzy rizik véet-
né moznych metod a nastroji, které byly pouzity v praktické ¢asti.

Analyza rizik vyrobniho procesu spole¢nosti ABC skutecné odhalila pomérné velké
mnozstvi rizikovych faktort ovliviiuyjicich cely vyrobni proces. Jedno z nejvétSich rizik se
ukézalo jiz na zacatku vyrobniho procesu a to v podob¢ zastaralé technologie vyroby odlit-
k, které¢ do celého vyrobniho procesu piinasi vysoké naklady pro odstranéni dasledkd.
Uplné odstranéni tohoto rizika by znamenalo pro spole¢nost ABC obrovské investice do
technologie liti odlitkli a velkou ¢asovou zatéz pro vyvoj této nové technologie. DalSim
vyznamnym rizikem pro spolecnost ABC se ukazala absence fidiciho a planovaciho sys-
tému vyroby. Jelikoz ma vyrobni proces nékolik samostatnych vyrobnich oddilti z divoda
rozdilnych vyrobnich postupl vyrobnich ¢asti, je cely vyrobni proces sloZity pro operativni
fizeni a planovani. V procesu byla identifikovana nedostate¢na plynulost vyrobniho toku a
jeho celkové zpomaleni. Odstranéni vzniklého rizika vyzaduje opét velkou investici do
fidiciho a planovaciho systému, ktera s sebou pfinasi sloZité prokazovani navratnosti inves-
tice. Posledni dvé feSena rizika byla definovana jako zavislost na externich dodavatelich
materialti a sluzeb. V piipadé dodavatel materiald bylo identifikovano riziko monopol-
nich dodavek specifického materiali bez moznosti vytvoreni konkuren¢niho prostredi. U
dodavatele sluzeb (kooperaci) bylo odhaleno vznikajici riziko ztraty kompetence pro vy-
konani pracovni operace pracovniky spolecnosti ABC, a prohloubeni monopolniho posta-
veni kooperujici spolecnosti. Na vrzena opatfeni neznamenaji pro spole¢nost ABC velkou
investi¢ni a finan¢ni zatéz.

Vysledek bakaléiské prace ukdzal velkd i mensi rizika ve vyrobnim procesu spolec-
nosti ABC. Pokud chce spolecnost ABC minimalizovat, pfipadné Gplné odstranit nejvétsi
rizika, nevyhne se narocnym investicim do nové technologie a fidiciho a planovaciho sys-
tému. V piipad¢ neochoty vcas investovat se spolecnost ABC vystavuje riziku budouciho

neuspéchu na konkurenénim trhu, protoze vzniklé vicendklady pro odstranéni nedostatkl
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technologie liti vyrobku a plynulosti vyrobniho toku mohou prodrazit finalni vyrobek vice,

nez naklady spojené s investici.
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Tabulka 3 — Zakladni nastroje zlepSovani kvality[12]



