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ABSTRAKT

Tato bakalarskd prace se zamétuje na Analyzu rizik ve vyrobnim procesu ve firmé XY.

Déli se na dvé Casti: teoretickou a praktickou.

V teoretické casti se za pomoci odborné literatury zamétuje na problematiku tizeni predvy-

robnich etap a na moderni postupy a metody fizeni pifedvyrobnich etap.

V praktické casti se prostiednictvim teoretickych poznatkd a ziskanych dostupnych infor-
maci v podniku popisuji jednotlivé kroky vyrobniho procesu, identifikuji se u nich rizika

a ty se potom dale zpracuji pomoci vybrané metody pro analyzu rizik.

Kli¢ova slova: riziko, analyza rizik, vyroba, fizeni pfedvyrobnich etap, metody fizeni pied-

vyrobnich etap, FMEA, Ishikawlv diagram.

ABSTRACT

This bachelor thesis is focuses on risk analysis in manufacturing process in company XY. It

is devided in two parts: theoretical and practical.

In theoretical part it contains on control of premanufacturing phases and on modern proce-

dures and methods of control premanufactirng phases with professional literature.

In practical part are throught theoretical knowledge and obtained avaiable informations
from company descripted individual steps of manufacturing process, the risks of them are

identified and next they are compiled by choosen methods for risk analysis.

Keywords: risk, risk analysis, manufacturing, control of premanufactoring phases, methods

of control premanufactoring phases, FMEA, Ishikawa’s diagram.
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UvVOoD

V dobé¢ ve které zijeme se stale Castéji dostavame do kontaktu s uréitym nebezpecim nebo
rizikem. Tyto pojmy se stali soucasti naseho kazdodenniho zivota a proto je dilezité umét s
nimi pracovat, fidit je a ovladat. V bézném Zzivoté tyhle rizika fidime na zaklad¢ svych zku-
Senosti a védomosti, které¢ jsme za svilj dosavadni zivot ziskali. Dalsi z ¢innosti, kde mu-
sime rizikim celit je podnikani. Samotny krok k tomu, zacit podnikat, je prvni riziko, které
nas pii téhle slozité cesté¢ ¢eka. Aby se podnik stal z dlouhodobého hlediska ispéSnym,
bude takovychto rizik muset podstoupit celou fadu. Ne kazdé riziko s sebou totiz nese jen
negativni nasledek. Piedev§im proto je potieba umét s riziky, jejich pficiny a nasledky,
pracovat co nejefektivnéji, tak abychom je dokazali ovlivnit, popfipadé snizit na piijatel-
nou uroven. Nejvhodnéjsi feSeni, je rizikim ptedchazet uplné a proto existuji rizné metody

a postupy, které nam v tomto sméru ulehcuji praci.

Tato prace bude hledat rizika ve vyrobnim procesu firmy XY, kterd se zamétuje spiSe na

nim vyroby.

V teoretické ¢asti prace nejdiive pomoci literarni reSerSe popiSeme obecné riziko a analyzu
rizik. Poté se zaméfime na samotnou vyrobu, kde rozebereme, jak se vyroba ¢leni a bude-
me se zabyvat vyrobnimi riziky. Déle se zamétime na fizeni pfedvyrobnich etap, kde popi-

Seme moderni postupy a metody fizeni kvality ptredvyrobnich etap.

Prakticka ¢ast obsahuje stru¢nou historii a charakteristiku vybraného podniku. Poté se pra-
ce zabyva jednotlivymi kroky vyrobniho procesu. Kazdy krok vyrobniho procesu je zvlast
popsén a jsou u néj identifikovany rizika. Na zdklad¢ identifikovani rizik je potom prove-
dena jejich analyza pomoci vybrané metody.

Cilem mé prace je identifikovat rizika jednotlivych krokl vyrobniho procesu ve vybraném

podniku, jesté pied jeho zahdjenim. Potom pomoci metody FMEA vybrana rizika analyzo-

vat a na zaklad¢ ziskanych dat urcit nejkritictéj$i mista v celém vyrobnim procesu.
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TEORETICKA CAST
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1 CHARAKTERISTIKA RIZIKA

Riziko je historicky vyraz, pochazejici udajné ze 17. stoleti, kdy se objevil ve spojeni s
lodni plavbou. Vyraz risico pochazi z ital§tiny a znamenal skali, kterému se plavei museli
vyhybat. Nasledné se timto slovem rozumélo ,,vystaveni nepiiznivym okolnostem". Ve
starSich knihach a encyklopediich najdeme pod timto slovem vysvétleni, Ze se jedna o ne-
bezpeci ¢i odvahu, nebo také Ze ,,riskovat" znamena odvazit se nééeho. Az pozdéji se ob-
jevil 1 vyznam ve smyslu mozné ztraty. V dnesni dob¢ ale vime, Ze nebezpeci reprezentuje
neéco ponékud odlisného a v teorii rizika souvisi s hrozbou. Podle vykladl, které pouziva-
me v soucasnosti se rizikem obecné¢ rozumi nebezpec¢i vzniku Skody, ztraty, poSkozeni ¢i

zni¢eni, eventualné nezdaru pii podnikani.[1]

Kazdy jedinec, podnik nebo organizace se bézné pti své kazdodenni Cinnosti vystavuje
riziku. Pro vyraz riziko neexistuje jen jedna obecné znama definice, protoze je definovan
ruzng, jako naptiklad: nebezpeci Spatného rozhodnuti, pravdépodobnost ¢i moznost vzniku
ztraty, odchyleni od skute¢nych a o¢ekavanych vysledkt atd. Rizikem tedy rozumime urci-
té nebezpeci nebot’ predpokladame negativni dopad. Je dalezité si uvédomit, Ze riziko ne-
byva vzdy jen negativni, ale v n¢kterych ptipadech miize byt i pozitivni, jelikoz diky nému

v

muzeme dosahnout lepsich vysledka a vyssich ziskt.[1][3][4]

Pii kazdé podnikatelské Cinnosti je riziko vzdy pfitomnym c¢initelem. Klicovym tkolem
manazera je tedy pracovat efektivné s riziky, coZ se z dlouhodobého hlediska mize stat
ptilezitosti pro samotné dosahovani urCenych cili. Dale také muze vést k dlouhodobému

prospéchu podniku.[2]

1.1 Pojeti rizika

Riziko je jako pojem cCasto nahrazovan pojmy jinymi a to naptiklad nejistotou nebo nebez-
pecim. Nejistota se ve skutenosti pouziva k popisu situace, a to v momenté kdy neni moz-
né piifadit pravdépodobnost k nahodilosti vyskytu udalosti jako je tomu u rizika. Nebezpe-
¢i je oproti tomu jistou realnou hrozbou poskozeni zkoumaného objektu nebo procesu.
Mohou to byt nebezpecné Cinnosti, zdroje mozné Skody atd. Zdroj nebezpeci ma moznost

aktivovat nebezpeci v urcitém Case a prostoru.

V moment¢ kdy se o nebezpec¢i zacne hovofit se citi ohrozeni vSichni. Vysledkem vnimani

nebezpeci je stupen tolerance osob k nebezpeci, eventudlné k riziku. Vzhledem k tomu, ze
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lidé jsou riizni se ochota pfistupovat k riziku vyrazné li§i. Rozeznavame vSak tii zakladni

stupné tolerance rizika:

e averze k riziku - jedinec chce potlacit v§echna nebezpeci takovym zptuisobem, aby
byly ztraty z jejich realizace co nejmensi, coz v né€kterych pfipadech muze vést k

zvyseni nevratnych nakladi;

e sklon k riziku - zde ma jedinec zajem do nebezpeci vstupovat, protoze mu jde o vy-
uziti nabizejicich se rizik. To znamena, Ze jedinec vyhledava takové rizikové vari-

anty, které maji vyhlidku na dobry vysledek;

e neutrdlni postoj k riziku - zde ma jedinec averzi a sklon ve vzdjemné rovnova-

ze.[5][6]

1.2 Klasifikace rizik

Riziko mizeme rozdélit podle riznych hledisek. Mezi zakladni rizika patfi riziko podnika-
telské (ma pozitivni i negativni stranku) a riziko ¢isté (ma jen negativni stranku, takze oce-

kava vznik neptiznivych situaci) [2][7]

V dal$im déleni miizeme rizika rozd¢€lit na systematickd (podnikem neovlivnitelna) a ne-
systematicka (podnik je muze alespon Castecné omezovat). Do rizik systematickych patii
pfirodni rizika, dale rizika politickd a geografickd. ProtoZe z ekonomického thlu pohledu
do zna¢né miry zavisi na celkovém vyvoji trhu, oznacuje se systematické riziko také jako
riziko trzni. Nesystematicka rizika, mezi které patii riziko zadluzenosti, riziko likvidity,
riziko ztraty, kurzové a urokové riziko atd., jsou soucasti ekonomické skute¢nosti. Poroto
je nezbytné s nimi pocitat v rozhodovacim procesu a umét je fidit. Systematicka rizika
vzhledem k jejich charakteru tvoii zpravidla rizika makroekonomicka. U rizik nesystema-
tickych jsou to potom rizika mikroekonomicka.[2][§]

Rizika se také déli na vnitini a vnéjsi, pfiCemz vnitini rizika jsou rizika takova, ktera se
vztahuji k okolnostem uvnitt firmy, zde se muze jedna napiiklad o rizika vyzkumné-
vyvojova, ktera jsou spojend s vyzkumem a vyvojem novych vyrobkil a technologii, nebo
rizika neuspéchu pracovnikll. Naproti tomu riziko vnéjsi patii k podnikatelskému okoli, ve
kterém firma pisobi. Jejich plivodem jsou externi okolnosti, které se déli na makroekono-
mické (ve forme socidlni, ekonomické, ekologické a technicko-technologické) a mikroeko-

nomické (dodavatelé, odbératelé a konkurence).[2][7]
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Ovlivnitelné riziko je riziko takové, které Ize odstranit nebo oslabit opatfenimi, které jsou

orientované na jeho pficiny, a to ve smyslu snizeni pravdépodobnosti vzniku nebo rozsahu

ptipadnych neptiznivych situaci jakou je napiiklad zvySeni klasifikace pracovnikti vyzku-

mu a vyvoje nebo snizeni rizika vyzkumu a vyvoje u novych vyrobku a technologii. U rizi-

ka neovlivnitelného neméme moznost pusobit na jeho pfi¢iny, ale miizeme zavést opatfeni,

které nepfiznivé nasledky téchto rizik snizuji, a to v podobé pojisténi.[2]

Velmi bohaté a vyznamné je rozdéleni rizik podle jejich vécné naplné. Z tohoto hlediska se

rizika obvykle rozliSuji na:

technicko-technologicka - jsou spojena s pouzitim vysledkt védecko-technického

rozvoje a ¢asto smétuji k selhani vyvoje novych vyrobki a technologii;

vyrobni - maji charakter omezenosti, nebo-li nedostatku zdroju jako jsou suroviny,
materialy, energie, pracovni sila s urcitou kvalifikaci apod., které mohou ohrozit

postup vyrobniho procesu a jeho vysledky;

ekonomickd - ty zahrnuji rozséhlou paletu ndkladovych rizik, jez jsou vyvolana z
divodl zvySovani cen potiebnych surovin, materidlti, energii a sluzeb. Tyto rizika
mohou mit dopad na ptekro€eni planované vyse nakladi a nedosaZeni o¢ekavaného

hospodarského vysledku;

legislativni - zpiisobuje je zpravidla hospodaiska a legislativni politika vlady. Mlze
Jit 0 zmény danovych zakond, snizeni ochrany domaciho trhu, zmény celni politiky
a atd. Vyznamnou slozku tohoto rizika mize tvofit nedostacujici ochrana dusevniho

vlastnictvi (know-how, patenty, obchodni znamky, autorska prava);
lidsky €initel - tato rizika vyplyvaji z urcité irovné zkusenosti, pravomoci i jednani
vSech zavaznych subjektd. Muze to byt také riziko v podobé ztraty klicovych pra-

covniki nebo podvodné ¢i nezakonné ukony zaméstnanci.[2]
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2 ANALYZA RIZIK

vvvvvv

za rizik je nejcastéji chapana jako proces definovani hrozeb, pravdépodobnosti jejich usku-

te¢néni a dopadu na aktiva, jinymi slovy stanoveni rizik a jejich zavaznosti.

Je zakladnim prvkem rizikového inZenyrstvi, a proto je nezbytnou podminkou rozhodovani

o riziku. V podstaté se jedna o zékladni proces v managementu rizika.
Do analyzy rizik se zpravidla zahrnuje:
e identifikace rizik - definovani posuzovaného subjektu a popis aktiv, jenz vlastni;

e stanoveni hodnoty aktiv - ur¢i se hodnota aktiv a jejich dulezitost pro subjekt,
ohodnoceni mozného dopadu z jejich ztraty, zmény ¢i poSkozeni na existenci ¢i

chovani subjektu;

e identifikace hrozeb a slabin - uréeni $patnych mist subjektu, kterd mohou umoznit
pusobeni hrozeb, uréeni druhtt udalosti a akci, které mohou negativné ovlivnit hod-

notu aktiv;

e stanoveni zavaZznosti hrozeb a miry zranitelnosti - urci se pravdépodobnosti vyskytu

urcité hrozby a mira zranitelnosti subjektu viici dané hrozbé.

Zkoumani jistych skutecnosti neni pfedmétem ani cilem analyzy rizik. Ty nebezpeci, ktera

uZ jsou znama, nemusi byt vyhledavana.
Cilem analyzy rizik je dat:
e podklady pro ovladani rizik manazerovi rizika;
e podklady pro rozhodovani o riziku rozhodovateli.

Vysledky hodnoceni rizik pomahaji urcit nasledné kroky vedeni organizace i priority pro
zvladani rizik, a také jsou dileZité pro realizaci opatieni uréenych k zamezeni jejich vysky-
tu. Obvykle se proces hodnoceni rizik a stanoveni opatfeni opakuje nékolikrat, aby byly

pokryty jak vSechny Casti organizace, tak i jednotlivé ¢innosti.[1][6]

Dulezité je si uz na poc¢atku stanovit uroven, na jakou chceme rizika, kterd analyzujeme,

eliminovat. Nelze odstranit vSechna rizika, protoze by to vedlo k neimérnym nakladim pfi
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realizaci pfisluSnych opatieni a v kazdém piipad€ by se zakonité projevila i na funkénosti

daného subjektu.

Proto v rdmci analyzy rizik posuzujeme otdzky zbytkovych rizik, které se snazime vymezit
na zaklad¢ jejich posouzeni ve vztahu k hrozbam, navrhovanych protiopatfeni a urovni

zranitelnosti. Dle toho potom vybirame konkrétni pfistup a metodu analyzy rizik.[1]

2.1 Zakladni pojmy analyzy rizik

Mezi zéakladni pojmy v analyze rizik patfi aktivum, hrozba, zranitelnost, protiopatfeni a

riziko.

2.1.1 Aktivum

Aktivum je vSechno, co ma pro dany subjekt néjakou hodnotu, kterd miize byt zmensena

pusobenim hrozby.
D¢éli se na:
e hmotna - to muzou byt napiiklad penize, cenné papiry, nemovitosti apod.;
e nehmotna - zde patii informace, pfedméty autorského prava, know-how atd.

Jako zékladni charakteristika aktiva se uvadi jeho hodnota, kterd je zaloZena na objektiv-
nim vyjadfeni obecn€ vnimané ceny nebo na osobnim ocenéni dlileZitosti aktiva pro dany
subjekt. Oba postupy se také mizou kombinovat. Hodnota aktiva je pomérna v zavislosti

na thlu pohledu hodnoceni.
Pti hodnoceni aktiva se berou v tivahu hlavné nasledujici hlediska:
e poftizovaci naklady nebo jina hodnotna aktiva;
e dulezitost aktiva pro existenci ¢i fungovani subjektu;
e naklady na pfeklenuti pfipadné Skody na aktivu,
e rychlost odstranéni ptipadné Skody na aktivu,

e jina hlediska(zalezi na ptipadu).[1]
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2.1.2 Hrozba

Hrozba je udalost, sila, Cinnost nebo osoba, ktera méa nezadouci vliv na bezpecnost nebo
muze zapfiCinit Skodu. Mize to byt celd fada aktivit jako naptiklad pfirodni katastrofa,
pozar, kradez zatizeni, chyba obsluhy ale i kontrola finan¢niho ufadu nebo rist kurzu ¢eské

koruny vzhledem k ostatni ménam apod.

Skoda, kterou hrozba zptisobi pii jednom pusobeni na uréité aktivum se nazyva dopad
hrozby. Ten mize byt odvozen od absolutni hodnoty ztrat, ve které jsou zahrnuty naklady
na znovuobnoveni ¢innosti aktiva nebo naklady na odstranéni nasledkti Skod zptisobenych

subjektu hrozbou.

Zakladni charakteristikou hrozby je jeji troven, ktera se hodnoti podle nasledujicich fakto-

o

ri:
e nebezpecnost - moznost hrozby zapticinit Skodu;

e piistup - s jakou pravdépodobnosti hrozba ziska piistup k aktivu. Jednou z forem

vyjadreni je naptiklad frekvence vyskytu hrozby;

e motivace - napomaha pfi tvorbé expertnich stanovisek a odhadt hrozeb.[1][9]

2.1.3 Zranitelnost

Zranitelnost je slabina, nedostatek nebo stav analyzovaného aktiva, ktery mize hrozba vy-
uzit pro prosazeni svého nezddouciho vlivu. Je to veli€ina, ktera je vlastnosti aktiva a vyja-

diuje, jak citlivé je aktivum na ptisobeni urcité hrozby.

Zranitelnost vznika vSude tam, kde dochézi k vzajemnému plsobeni mezi hrozbou a akti-
vem. Jako u hrozby je zadkladni charakteristikou zranitelnosti jeji uroven, ktera se hodnoti

podle nésledujicich faktori:
e citlivost - nachylnost aktiva, aby bylo poskozeno danou hrozbou;

e kriti¢nost - hodnota aktiva pro analyzovany subjekt.[1]

2.1.4 Riziko

Riziko je pojem, ktery je spojen s pravdépodobnosti nebo moznosti Skody. Jinymi slovy by

se dalo fict, Ze je to oCekavana hodnota Skody. Je to vlastné vysledek plisobeni urcitého
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nebezpedi, které vyusti v urCity nepiiznivy nasledek, skodu. Vznikd vzéjemnym plisobenim

hrozeb a aktiv.

Uroveti rizika se uréuje hodnotou aktiva, jeho zranitelnosti a urovni hrozby. Na jeho riistu
se podili zranitelnost, Groveti hrozby a hodnota aktiva. Uroven rizika snizuje jeding protio-
patfeni, pfi jehoz navrhu se pouziva pravidlo, které stanovuje, ze naklady vynalozené na
eliminaci rizika musi byt pfiméfené hodnoté chranénych aktiv. S timto pravidlem souvisi
stanoveni referencni trovné rizika, pod kterou se riziko prohlési za zbytkové a nepodnikaji

se zadna protiopatieni.

Zbytkové riziko je riziko tak nepatrné, Ze je pro subjekt piijatelné a neni nutné podnikat

dalsi opatieni k jeho snizeni.

Referencni uroven rizika je mezni mira rizika, ktera rozhoduje o tom, zda riziko je ¢i neni
zbytkové. Podle toho se rozhodne, je-li nutné ¢i neni nutné podnikat dalsi protiopatieni pro
jeho snizeni. Referencni troven by méla byt na takové urovni, aby dopad hrozby byl tak

nepatrny, ze jej lze zanedbat.[1][6]
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3 VYROBA

3.1 Pojem vyroba

Obecné vyroba znamena kazdé spojeni vyrobnich faktorti za icelem ziskéani vyrobkii nebo
sluzeb. Toto pojeti vyroby obsahuje vSechny Cinnosti, které podnik zajistuje. Patii sem
napt. doprava, pofizeni vyrobnich faktorti, zhotoveni vyrobkl a poskytovani sluzeb, skla-

dovani, odbyt, kontrola atd. [10]

Vyrobu je tedy mozno vysvétlit jako pfeménu vyrobnich faktort do ekonomickych statkti a
sluzeb, které dale prochazeji spottebou. Vyrobni faktory se pouzivaji v procesu vyroby a

déli se na Ctyti hlavni skupiny:

e pfirodni zdroje;

e prace;
e Kkapital,
e informace.

Do pfiirodnich zdroji se zahrnuje pida, lesy, zdroje nerostnych surovin, vzduch a voda.
Préace predstavuje vSechny lidské zdroje, které jsou uplatnované ve vyrobnim procesu. Ka-
pital jsou vyrobni faktory vznikajici pfi vyrobé, které jsou uplatiiovany v dalsi vyrobé&. Tou-

to vlastnosti se kapital li$i od ostatnich vyrobnich faktort.[10]

3.2 Clenéni vyroby

Uspotadani a struktura jednotlivych vyrobnich procest a jejich fizeni zavisi na vlastnostech
vyrobku, trhu, charakteru poptavky a dalSich okolnostech. Vyrobni procesy jsou potom

vyhodnocovany podle nésledujicich kritérii:
Podle plynulosti vyrobniho procesu

e Plynula vyroba - mize byt naptiklad zpracovani ropy v rafineriich nebo vyroba su-
rové oceli. V téchto zavodech vyroba z technologickych divodi probiha nepietrzi-
té, tj. 24 hodin denn¢, 7 dni v tydnu, t€émét po cely rok, az na vyjimecné preruseni v

ramci oprav.
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e PieruSovana vyroba - probihd v predem danych casovych intervalech. Naptiklad v
dobé od 7 do 23 hodin, Sest dni v tydnu apod. Po uréitych ¢astech vyrobniho proce-

su ji lze prerusit a pokracovat jindy nebo na jiném pracovisti.

To, jakou vyrobu zvolime, nezélezi jen na vyrobnich aspektech, ale také na aspektech eko-
nomickych. Co se tyce vytvoreni potfebnych podminek a prostiedi pro pracovniky, byva
zajisténi plynulé vyroby zpravidla ndkladnéjsi. Naopak pierusovani pracovniho procesu pii
prerusované vyrob¢ prodluzuje doby vyroby, vyvolava kolisani vykonnosti, piipad¢ i kvali-

ty a to vétSinou vede ke zvySovani vyrobnich nakladt.[11]
Podle mnozstvi a poctu vyrabénych druhti se rozlisuje vyroba

e Kusova - je zaméfena na vyrobu jednotlivych vyrobkll na zéklad€ individualni za-
kazky. Zatizeni, které slouzi k vyrobé musi vykazovat vysoky stupen flexibility a
pracovnici musi mit §irSi okruh védomosti a dovednosti. Nevyhodou této vyroby je
mald moznost piredpoveédi pozadavkl zédkaznika a dlouhé dodaci lhity, zejména v

ptipadech, kdy nejsou komponenty na sklad¢.[12]

e Sériova - ta je zaméfena na vyrobu urcitého poctu stejnych vyrobkl. Vyroba se
opakuje v takzvanych davkach (sériich) dokud nedojde k dokonceni jedné série. Po-
té se prechdzi na sérii dalsi. Podle toho, jak je série velika ji miZzeme rozd¢lit na
malosériovou, stiedésériovou a na velkosériovou vyrobu.[10][13][14]

e Hromadna - je to vyroba zamétena na vyrobu jednoho druhu vyrobku ve velkém
mnozstvi. Vyrobni proces se pravidelné opakuje a je do ur¢ité miry ustalen. Za tu
nejvyssi formu hromadné vyroby se povazuje vyroba proudova. Jejim typickym

znakem je plynuly optimalizovany tok vyrobkti mezi jednotlivymi pracovisti.[13]

3.3 Vyrobni rizika

Vyrobni rizika (n€kdy také provozni) ptredstavuji napiiklad vyrobky, které nemaji potiebné

technické parametry, jsou vyrabény nemodernimi technologiemi, nebo jsou vysledkem ne-



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 20

uspésného vyvoje a technického vyzkumu. Tyto rizika mizou také vznikat pii provozu
technologickych zafizeni a to zejména zanedbavanim udrzby, selhanim obsluhy nebo tna-
vou materidlu. Mezi tyto rizika také dale patii vypadky elektrické energie, poruchy a hava-
rie, kvili kterym jsou vyrobeny zmetky nebo dokonce zastavena vyroba, dale nahrada za

nemocného pracovnika nebo pracovnika odchéazejiciho z pracovniho mista.

U provoznich rizik je dalezité vénovat se jejich prevenci, pii té se ale mohou vyskytnout
rizika sekundérni. Pokud i pfes provedend opatfeni dojde k havarii, je nutné se intenzivné
vénovat odstranéni jejich disledki, aby se minimalizoval dopad souvisejici s preruSenim

vyroby.[15][20]
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4 RIiZENI PREDVYROBNI ETAPY VYROBY

Rizeni predvyrobnich etap je v pfipadé malosériové a zakazkové vyroby specifické hned ze
dvou divodi. Zaprvé vyzaduje velice uzkou a intenzivni spolupraci vétSiny oddéleni ve
firmé(obchod, konstrukce, kvalita, vyroba, logistika, nakup, finance a management) a za-
druhé bojuje s vysokou mirou nejasnosti, ktera je zapticinéna teprve postupnym vznikem

produktu a neustalymi zménami z té€chto nejasnosti vyplyvajicimi.

Dalo by se fict, ze vSechna oddéleni musi v prub¢hu Zivotniho cyklu zakazky, to znamena
od chvile poptavky az do chvile pfijmuti dodavky, neustale sdilet aktudlni informace a ve
kem tohoto procesu je zdkaznik. Nejen Ze stoji mimo organizaci, a tak je velice obtizn€ jej

ridit, jeste k tomu pomérné casto neni schopen dostatecné specifikovat, co vlastné chce.

Vétsina oddé€leni ve spolecnosti je fizena na zdkladé€ jasné strukturovanych a vzijemné
provazanych informaci, které jsou zpravidla ulezena v informa¢nim systému. Piedvyrobni
etapy jsou vétSinou fizeny pomoci osobnich tkolovnikid. Ty nej€astéji vychazeji z porad a
nejruznéjSich ad hoc rozhodnuti, ¢asto zavislych na jednom telefonatu, napiiklad od ob-
chodnika nebo mistra vyroby apod. Timto se cely proces zpracovéani zakazky znacné kom-
plikuje. Tento prostor potom musi logicky vyplnit zkuSenosti, nebo-li predpoklady, odha-
dy, ocekavani, domnénky, které ¢asem dale zvysuji potiebu vyjasiiovat a komunikovat me-
z1 vSemi Ucastniky.

Musime vSak brat v Givahu, Ze pfi tom vSem vyzaduje zdkaznik rychlou a jasnou informaci,
za kolik a kdy mize mit zcela kvalitni produkt dodan. To tizce souvisi se schopnosti pla-
novat jesté technologicky a konstrukéné zcela nevyjasnéné vyrobky. U téchto potieb to ale
zpravidla bohuzel nekon¢i. Vétsina firem, ktera obchoduje v oblasti malosériové a zakaz-
kové vyroby dokonce musi zacit nakupovat dfive, neZ maji vyrobek technologicky a kon-
struk¢éné dokonceny. PfiCina je takova, ze zdkaznik prosté vyZaduje kratS$i dobu dodani, nez
kterou je firma schopna dodrzet postupnym provedenim vSech ¢innosti, tedy zkonstruovani

vyrobku, pfipraveni technologie pro jeho vyrobu, nakup materialu, vyroby a dodavky.[21]
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4.1 Metody Fizeni kvality predvyrobnich etap

Proces vyvoje nového vyrobku neni jen vlastni konstrukce vyrobku a ptiprava vyrobniho
procesu. Do tohoto procesu spada celd fada riznych dalSich aktivit, které ndm poméahaji
zabezpecit vyrobek i samotny proces tak, aby v pribéhu vyroby byla co nejvice minimali-
zovana nechténd rizika a zdkaznik nebyl nespokojen. S pfihlédnutim k nakladiim se pak
také jedna o aktivity, které minimalizuji mozné budouci naklady.

vvvvvv

kvality. Patfi mezi né¢ sedm zakladnich néstroji managementu kvality (z nichz zakladnim
nastrojem pro piedvyrobni etapu je diagram pficin a nasledkl), sedm novych nastroji ma-

nagementu kvality a metoda FMEA.[16]

4.1.1 Sedm zakladnich nastroji managementu kvality

Téchto sedm zékladnich nastroji managementu kvality bylo rozvijeno v Japonsku Willia-
mem Edwardem Demingem a Kaorem Ishikawou. Mezi tyto metody, které se pouzivaji pii
feSeni problémt operativniho fizeni jakosti a pii zlepSovani jakosti, patii diagram pficin a
nasledkt, vyvojovy diagram, formulaf pro sbér udaji, Paretiv diagram, bodovy diagram,

regulacni diagram a histogram.[16][17]

4.1.2 Sedm novych nastroji managementu kvality

Oznaceni sedm novych nastroji se pouziva pouze pro odliSeni od sedmi zaklad-
nich(klasickych) néstroji managementu kvality. Byly rozpracovany spolecnosti pro vyvoj
metod fizeni jakosti, kterd piisobi v Japonsku a pouZivaji se zejména pii planovani jakosti
v ramci zpracovani riznych informaci, ale i pfi definovani cile jakosti a stanoveni vhod-
nych postupi a metod k jejich dosazeni. Do této skupiny nenaro¢nych, univerzalnich, jed-
noduchych a snadno pochopitelnych nastrojii fadime Diagram vzéajemnych vztahii, Systé-
movy diagram, Afinitni diagram, Maticovy diagram, Analyzu udaji v matici, Diagram

PDPC a sitovy graf.[16][17]
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4.1.3 Ishikawiv diagram

Cilem Ishikawova diagramu, nebo-li diagramu pfi¢in a nasledki je nalezeni nejpravdépo-
dobngé;jsi priciny feSeného problému. Tento diagram popsal a nasledné zaved| Japonec Kao-
ru Ishikawa. Diagram je také n¢kdy kvili svému vzhledu nazyvan jako diagram rybi kosti
(Fishbone). V oboru kvalita je hojn¢€ vyuzivan pravé tento diagram. V dnes$ni dobé¢ by se

7w

zadné poradenstvi nemélo obejit bez hledani pticin a nasledkd.

Princip diagramu vychazi ze zakladniho zakona, a to ze kazdy nasledek (problém) ma svou
pric¢inu nebo kombinaci pfi¢in. Jestlize nam naptiklad nejde nastartovat auto, mize to mit
celou fadu pii¢in - od slabé baterie, nedostatku paliva, vadné svicky, zkrat elektroinstalace
az po poskozeni centralni fidici jednotky apod. Aby se rychleji a sndze nalezlo feSeni pro-

Mrwe

blému, zndzornuji se jeho pti¢iny do diagramu.

Pfi tvorbé diagramu pficin a nasledkll se vyuziva brainstorming, ktery nam pomuze najit
vSechny mozné, i malo pravdépodobné, pti¢iny problému jez feSime. Jedna se tedy o meto-
du tymovou.

Mrwe

Diagram je velmi pfehledny a umoziiuje ndm najit skute¢né pficiny, které vedly k nasledku.
Pticiny vyhledavame z toho divodu, abychom nasli jejich feSeni. Diky své jednoduchosti

je vyuzivan na vSech stupnich fizeni.[18][22]

Obrazek 4.1 - Ishikawiv diagram
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Popis tvorby Ishikawa diagramu

Na samém zacatku zname pouze nasledek, ktery jiz vznikl, poptipadé mame potencidlni a
chceme mu predejit. Pripravime si velky format papiru na ktery se bude diagram Kreslit.
Doporucuje se vyuzit vice barev pro jednotlivé oblasti nebo pro oznaceni pfi¢in, které po-

vazujeme za nejpravdépodobnéjsi. Dale se postupuje nasledovneé.
e Sestavi se tym pracovniki, ktefi maji s feSenym problémem co do ¢inéni.

e Na papir se nakresli obdélnik do kterého se vepiSe problém, ktery je feSen. Od n¢j

nakreslime vodorovnou ¢aru, kterd mé predstavovat patet ryby.

e K pateti potom piipojime vétve (kosti) a k nim obecné oblasti ve kterych se hledané

pfi¢iny mohou nachazet (6M)
— material;

— metody;

— procesy;

— technologie;

— stroje;

— lid¢;

prostiedi.

e Brainstormingem definujeme potenciondlni pfi¢iny a pfipojime je k jednotlivym

kostem, tedy obecnym oblastem, které jsme si zvolili.

e AZ budou vycerpany veskeré moZznosti a napady, nechame ohodnotit kazdého ¢lena

tymu pfi¢iny vdhovym koeficientem.
¢ Analyzujeme pficiny, které ziskaly nejvétsi vahové koeficienty.

e Pokud mame k dispozici data z reportingu nebo dashboardu, doplnime je k analy-

wrwe

e Urc¢ime si, kterou pfi¢inu budeme fesit jako prvni.

e Definuji se jasné ukoly k odstranéni pficin.
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e Pokud se problém nevyskytuje, objevili jsem skute¢nou pfic¢inu, pokud ano hledaji

se nové pric¢iny nebo také vazby mezi jednotlivymi pfi¢inami apod.

Je také mozné definovat sub-pfi¢iny, coz znamena rozebrat jednotlivé definované pficiny a
hledat pficiny jejich vzniku. Je ale dllezité mit na paméti, ze neni vhodné vytvaiet mnoho

urovni sub-pfic¢in.[22]

4.1.4 Metoda FMEA

Anglicky ndzev metody Failure Mode and Effects Analysis se voln¢ preklada jako "Analy-

za moznosti vzniku vad a jejich nasledka"[17]

Je to metoda, kterd hodnoti mozné problémy a selhani jednotlivych krokd procesu. Snazi se
najit konkrétni pficiny vzniku problému, vad a zamezeni vznikli néslednych ztrat. Pouzitim

této metody lze odhalit sedmdesat az devadesat procent moznych neshod.[17]

Metodu FMEA vyvinula americka armada ve ¢tyficatych letech minulého stoleti, kdyz hle-
dala metodu, jak se vyvarovat chyb u jimi pouzivanych strojii a zatizeni. Poté se metoda
pfes kosmicky vyzkum (NASA) a letectvi dostala az do automobilového primyslu, kde
zaznamenala nejveétsi rozsiteni. Tady se jiz stala nedilnou soucésti velké rodiny nastroji,

které ovlivnuji kvalitu.[net]

Uplatnéni této metody je pomérné Siroké, nejcastéji se vSak FMEA pouZiva u navrhu vy-
robkli pro analyzu navrhu vyrobki, jejich prvki a ¢asti. Je aplikovatelna snad ve vSech
moznych odvétvich, kde chceme néco zlepsit. Existuji také metody aplikované naptiklad v
designu vyrobku (Desing FMEA), dale uplatiované u procesu (Process FMEA) nebo
FMEA aplikovana v systému ¢i konceptu (Systém/Koncept FMEA). Tuto metodu lze sa-

moziejmé pouZit pro hodnoceni rizik projektu, poskytované sluzby ¢i navrhu software.
Hlavni pouziti metody FMEA:

e snizuje ztraty, jenzZ jsou zapticinéné nizkou kvalitou vyrobkd,

tvori systémovy pristup ochrany proti nejakosti;

e zkracuje Cas potfebny pro feSeni vyvojovych(rozvojovych) praci;

optimalizuje ndvrhy a umoziuje délat véci spravné "napoprve";
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e umoznuje zhodnotit riziko moznych vad a potom na jeho podklad¢ (zéklad¢) stano-

vi pfednostni postup, ktery vede ke zlepSeni kvality navrhu;

e vytvaii velice dilezitou a hodnotnou informacni databazi o vyrobku, kterou lze

aplikovat pro podobné vyrobky;
e dava zaklad pro zpracovani nebo zlepSeni planu kvality;
e pomaha zvySovat spokojenost zakaznika;

o zlepsuje komunikaci mezi jednotlivymi utvary a posiluje spoluodpovédnost vétsiho

okruhu pracovniki za navrhovany vyrobek nebo proces.[17]

Néklady na provedeni analyzy FMEA jsou minimalni, ale i pfesto je jistota, Ze bylo udéla-
no vSe pro bezproblémovou realizaci nadvrhu vyrobku ¢i procesu. Metoda se da aplikovat

jak pro nové vyrobky a procesy, tak pro stavajici vyrobky a procesy.[17][19]

Vyhodou u této metody je to, Ze celd fada odbornikii, ze kterych se skldda realizacni tym
vnasi do problému vSechny své znalosti a zkuSenosti. Své zastoupeni by tady méli mit pra-
covnici konstrukce, technologie, vyvoje, vyroby, zkuSeben, servisu, utvaru fizeni jakosti,
ale také zastupci ekonomického utvaru, zasobovani a v neposlednim piipadé pak marketin-

govi pracovnici zastupujici zakaznika.[17]

Princip této metody je zaloZen na kvantifikaci Castosti poruch, dale potom na jejich zavaz-

nosti a snadnosti jejich detekce, pfiCemz:
e Nejdiive je potieba najit mozné poruchy a u nich urcit:
— nasledky téchto poruch a ohodnotit je podle zavaznosti;
— priciny téchto poruch a ohodnotit je podle Castosti vyskytu;

— kontrolni mechanismy, jak témto poruchdm zabranit a toto vSe ohodnotit podle

pravdépodobnosti uspéchu téchto mechanisml zabranit uréenym porucham.

e Prondsobenim se potom z téchto tii parametri vypocitd tzv. koeficient rizika, jenz

nam po sefazeni urci ty poruchy, na které je potieba se nejvice zaméfit.

e Pro stanovené poruchy se stanovy zptlisob, jak jim pfedchazet a celd analyza se mu-
Ze spustit znovu - tentokrat k ohodnoceni efektivnosti stanovenych opatieni a za-

branit tim poruse a nalezeni novych rizikovych poruch.[17]
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Postup aplikace FMEA

Pted vlastni metodou je potieba provést nejprve nékolik kroki, které ndm pomohou sprav-
né provést FMEA. Pro prvni krok je nutné si stanovit, co vlastné chceme analyzovat, napf.
kterou ¢ast vyrobku nebo jakou ¢ast procesu. Poté si jasné€ stanovime pozadavky na analy-
zovany produkt (tady miizeme vyuzit napiiklad metodu QFD). Potom je nutné svolat tym
odbornikti, kterych se analyzovany produkt néjakym zptisobem dotyka, a ktefi budou me-
todu FMEA aplikovat. Je vSak nutné, aby byl tento krok proveden peclivé. Pokud bude
chybét napt. pii navrhu nového vyrobku pracovnik servisu, pak chybi velice cenny zdroj

znalosti problémd, které mohou nastat.

Ptfi vlastni metod€ se jako prvni provede soupis vSech moznych problémi, které mohou
nastat (v tomto pfipad¢ je mozné vyuzit metody Brainstorming), do tabulky. Nejlepsi je
vyuzit néjakého nastroje jako je napt. FMEA formuléf, kde se na kazdy fadek napiSe jeden
problém (tzv. Failure Mode).Nyni se ke kazdému problému napisi jeho nésledky - pficemz
plati pravidlo co jeden nésledek, to jeden problém. Déle se u kazdého problému napisi 1
mozné ptic¢iny daného problému - opét, co jedna pficina, to jeden fadek(zde mizeme vyuzit
metodu Ishikawowa diagramu). Néasledné se pro kazdy problém, jeho nasledek a pficinu
pripise zpusob, kterym dosdhneme toho, abychom takovyto problém odhalil pfipadné zajis-
tili aby viibec nenastal. [23]

Jakmile je vSe vypracovano do pichledné tabulky, zacnou se pridavat koeficienty:

e zafneme s nasledky poruch a podle jejich zavaznosti pfidélime koeficient od jedné

do deseti, kde deset je ten nejhor$i mozny (tzv. Severity koeficient);

e poté prochazime jednotlivé pfi¢iny poruch a podle vyskytu jez predpokladame opét
pridélime koeficienty od jedné do deseti, kde deset je nejhors$i mozny(tzv. Occuren-

ce koeficient);

e nasledné se prochézi tzv. kontrolni mechanismy, které maji dané problémy odhalit
nebo jim piedejit a tém opét pridélime koeficienty od jedné do deseti, pficemZ deset
je nejhorsi mozny stav(tzv. Detection koeficient).

Pak vSechny koeficienty v daném fadku vynasobime a dostane tzv. RPN ¢islo, které zapi-

Seme do daného tadku. Toto RPN ¢islo udava miru rizika u zkoumaného problému. Az

takto projdeme a vynasobime vSechny fadky nastava ¢as vSechny RPN ¢isla vyhodnotit a
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najit ta, na ktera budeme zamétovat nasi pozornost (napt. pomoci metody Pareto). K témto
¢islim doplnime opatieni, ktera chceme podniknout pro minimalizaci moznosti jejich vy-
skytu. K opatfenim piiddme termin a odpovédnou osobu. Poté co zavedeme vSechny opat-
feni, které jsme si stanovili v pfedchozim bodu, mizeme pokracovat dalsim krokem a zno-
vu ohodnotit jednotlivé problémy, jejich nésledky i pficiny a zjistit kterd ze nami zvolenych
opatfeni jsou vhodna. Pokud je metoda FMEA dobfe zdokumentovana, mizeme ji vyuzit

pti navrhu dal$ich podobnych vyrobkl nebo sluzeb v budoucnu.[23]



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

29

. PRAKTICKA CAST
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5 FIRMAXY

Firma XY se od zacatku své Cinnosti specializuje na piesné strojni obrabéni, které klade
diraz na kvalitu vyrabéného sortimentu. V tomto odvétvi podnik disponuje dlouholetymi
zkuSenostmi, které se snazi uplatnit na trhu. Pouzivani sofistikovanych technologii a nej-
modern¢jsiho CAD/CAM vybaveni umoziuje firm¢ dosahnout nadstandartni kvality a nej-
vyssi piesnosti. Klicovymi faktory podniku ve vztahu k odbérateli jsou pruzna reakce na
neo¢ekavané pozadavky zakaznikli a konkurenceschopné ceny. Pruznost, kvalita a konku-

renceschopnost jsou tedy hlavnimi cily spole¢nosti XY.

5.1 Historie firmy

Firma byla zaloZena v roce 1992. Zadinala jako mald rodinné firma o dvou zamé&stnancich
a postupné se rozrostla na podnik, ktery v dnesni dobé zaméstnava okolo stovky zamést-

nancu.

Predmétem firmy bylo od samého pocatku zaméieni na presné obrabéni mensich dild, z
jedné ¢asti na zdmecnické prace s moznosti svarovani a také na montaz pievazné jednotce-

lovych strojii a zafizeni.

Po dvou letech ¢innosti, kdy firma pisobila v prondjmu se rozhodla vybudovat vlastni vy-
robni halu. V dalSim obdobi se rozsifoval strojovy park, tak aby byla firma schopna pokryt
vSechny profese v oboru. Od roku 1998 nastava prfechod k CNC strojim. V roce 2002 byla
zbudovana druha vyrobni hala s technickym zazemim pro konstrukci, programovani a vy-
hodnocovani v elektronické podobé. V roce 2003 byl zaveden informacni systém QI a po

uspesném auditu obdrzela firma certifikat systému jakosti ISO 9001:2000.

5.2 Politika jakosti

V ramci zvySeni konkurenceschopnosti se vedeni firmy XY rozhodlo o vybudovani a udr-
zovani efektivniho systému jakosti podle mezinarodnich norem fady ISO 9000:2000 s ci-
lem dosahnout certifikace systému jakosti. Trvalé zlepSovani tirovné jakosti vyrobku a slu-
zeb ma zasadni vyznam pro zajisténi dlouhodobé prosperity k vnitropodnikovym zdjmim a
z4jmum zdkaznikl. Vedeni firmy XY si vzalo za své zavedeni, udrZzovani, zlepSovani sys-
tému jakosti, jakosti vyroby a sluzeb, odpovédnost za Uroven personalu a jeho efektivni

pusobeni v systému jakosti.
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Timto se vedeni firmy zavazuje:
Ve vitahu k zakaznikovy

e velmi tésnou spolupraci pti specifikaci jeho pozadavk, pfi tvorbé smlouvy a v pru-

béhu realizace naplnit princip formulovany heslem ,,N4as zédkaznik - nas pan";

e prokazanim fungujiciho a dokumentovaného systému jakosti, Ze je schopna dodrzet
vSechny pozadavky dohodnuté v uzavienych smlouvéch, ¢imz zabezpeci stalou

uroven vsech procesii zabezpeCovani jakosti.
V oblasti vnitropodnikové
e zvySovat operativnost fizeni vyrobniho procesu;
e zvysit dliraz na soustavnou piipravu pracovnikil a jejich motivaci na jakost;
e dlouhodobé sledovat naklady na jakost a statisticky je vyhodnocovat;
e optimalizovat podnikovou strukturu.

Za plnéni politiky jakosti ve vSech jejich aspektech jsou odpovédni predevsim vedouci
pracovnici firmy XY. Svym osobnim ptfikladem a chovdnim vedou své spolupracovniky k
dosazeni cilt jakosti a podporuji neustalé zlepSovani procesu zabezpecovani jakosti. Po-
krok dosazeny pfi realizaci této politiky a na ni navazujicich cilli jakosti bude vedeni firmy

XY jednou ro¢né projednéavat a hodnotit.
Tato politika jakosti musi byt rozsifena tak, aby si ji osvojil kazdy zaméstnanec firmy XY.

Firma se tedy stala po vSech svych zavazcich a auditu drzitelem certifikatu ISO 9001:2000,

ktera zaru€uje vSem zakaznikiim firmy kvalitu jakosti.

Dale je firma Cerstvé drzitelem certifikatu AS 9100 pro letectvi a kosmonautiku, ktera na-

vazuje na normu ISO 9001:2000.

Tato norma se zamétuje na distributory v oblasti leteckého primyslu a jejich zakazniky
jsou letecké spolecnosti. VSechny organizace, které chtéji mit systém zaveden a nasledné
certifikovan musi uplatnit procesni ptistup. Norma pomaha organizaci identifikovat a uspo-
fadat vSechny ¢innosti v organizaci, stanovuje jasné pravomoci a odpovédnosti za fizeni
téchto Cinnosti a prispiva k celkovému zjednoduSeni fungovani organizace. Systém fizeni

kvality je zékladem pro budovani ostatnich systémd fizeni.
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Co ma zavedeni systému prinést:

celkové posileni stavajiciho systém managementu organizace;

e zvySeni konkurenceschopnosti a postaveni organizace na trhu,

e plnéni pozadavkl zédkaznikl a organti statni spravy a zvySovani jejich spokojenosti;
e zlepSeni reputace a image spolecnosti a lepsi uspesnost pii vybérovych fizenich;

e zvySeni moZnosti exportu;

o efektivngjsi vyuzivani zdroji;

e podstatné snizeni reklamaci a nékladt plynoucich ze zjisténych neshod,

e zvySenou ochranu dat a informaci;

e dokonaly piehled a kontrolu vSech zasob ve skladu i mimo néj;

lepsi interni komunikaci a zvySeni spokojenosti zaméstnancii.

Ve firmé je tento certifikat zaveden teprve kratkou chvili, takze jeho dopad na fungovéni
firmy XY se jeSté zcela neprojevil. Vedouci pracovnici a ostatni zaméstnanci si na tento

systém teprve zvykaji a proto jesté neni ve stoprocentnim chodu.
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6 IDENTIFIKACE RIZIK U JEDNOTLIVYCH CINNOSTI
VYROBNIHO PROCESU

V této kapitole se budu zabyvat identifikaci rizik u jednotlivych ¢innosti vyrobniho proce-
su. Jednotlivé ¢innosti mi popsal vedouci vyroby ve firmeé XY. Jedna se o zakézkové tize-
ni, ndkup materidlu, pfipravu vyroby (technické planovani vyroby), vyrobu samotnou a
expedici. V kazdé z téchto Cinnosti je fada rizik, které ohrozuji souvisly chod vyrobniho
procesu. V podkapitolach vzdy popisu jak jednotlivy proces ve firmé probihd a potom z
divodu piehlednosti zatadim rizika do tabulek. V tabulkdch bude uvedeno riziko jeho
mozny nasledek a zavaznost rizika, kterou jsem stanovil na zakladé konzultace s vedenim

spole¢nosti, vedoucim vyroby a pracovnikem pro fizeni jakosti. Tabulky budou uspotadany

o 24
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samostatné kapitole pomoci metody FMEA. Ostatni rizika, které budou v tabulce oznacena
bud’ jako mirnd nebo zanedbatelnd vedeni spole¢nosti nepovazuje za zasadni, proto se na

né ve své analyze nebudu zamétovat.

6.1 Zakazkové rizeni

Pfijimani a schvalovani zakazek v poptavkovém fizeni je logicky prvni krok celého vyrob-
niho procesu. Podnik musi mit zakézky, aby mél co vyrabét. Ve firmé XY maji urcitou ¢ast
zakazek stalych, od zakaznikd se kterymi dlouhodobé spolupracuji a ¢ast zakéazek narazo-
vych. To znamena, ze si firmu na trhu vybere zakaznik, protoZze mu vyhovuje nabidka spo-
le¢nosti. Chod zakazkového fizeni ma ve firmé na starost obchodni usek. Zakazka tedy
pfijde na obchodni tsek, kde ji analyzuji. Zjisti, co od nich zdkaznik vyzaduje za jakou
cenu a v jakém terminu. Potom jesté musi pracovnici obchodniho useku konzultovat za-
kazku s pracovniky tseku technologického, aby zjistili, zda- li ma firma odpovidajici tech-
nické a softwarové vybaveni pro zpracovani zakazky a zda-li je schopna vytvofit program
pro své stroje. Za zakladé téchto udaji se obchodni usek po konzultaci s vedenim rozhod-
ne, zda-li zakazku pfijme nebo odmitne. Pokud zakazku piijme, vlozi ji do informacniho
systému. Firma XY vyuZzivad informa¢niho systému QI. Obchodni oddéleni je pomoci in-
formac¢niho systému propojeno s ostatnimi Useky, které potiebuji mit pfistup k zakdzkam,

jenz déle zpracovavaji. Dal§im krokem je ndkup materidlu o kterém se budu zminovat nize.
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V nasledujici tabulce jsou identifikovéna rizika, ktera by mohli ohrozit vyrobni proces ve

spojeni se zakdzkovym fizenim. Prvni dvé z nich jsou dle vedeni firmy a ostatnich pracov-

24

ce.
Tabulka 6.1
RIZIKA MOZNY NASLEDEK ZAVAZNOST RIZIKA
Nékteré pozadavky od za-
Nedusledna analyza zakézek | kaznika se zjisti az po dodani Znacna
vyrobku
Chyba v informa¢nim sys- Prodlouzeni pribézné doby
Znacna
tému zakazky, Spatnd dokumentace
Velké mnozstvi piijatych Nedodrzeni terminu pro do-
Mirna
zakazek dani
Spatna komunikace OU s Neodpovidajici technické a
, Mirna
TU softwarové vybaveni

Zdroj: vlastni zpracovani

6.2 Nakup materialu

Dalsim procesem, ktery je dilezity pro chod vyroby je nakup materialu. U nakupu hraje
dilezitou roli vybér dodavatelll. Firma XY ma zhruba Ctyfi stalé dodavatele, kteti spliuji
potiebné kvality a pozadavky na materidl. Téchto dodavateld firma vyuziva nejcastéji v
ptipadé¢ svych stalych zakazek. Spolecnost se nezamétuje jen na tuzemsky trh, ale také na
trh zahrani¢ni a proto jsou néktefi jejich dodavatelé z jinych zemi Evropy. Jde hlavné o to,
ze v jinych zemich jsou rozdilné poZadavky na jakost a material nez u nas a naSich dodava-
teld. Proto je firma nucena odebirat i od zahrani¢nich dodavateli, aby spliovala pozadavky
svych zdkaznikl z jinych zemi. Vzhledem k tomu, ze firma ned¢€la jen stile zakazky, ale
pfijima 1 zakézky nové je Casto nucena pii akutnich zakazkach hledat alternativy u jinych

dodavatelii, coZ neni vzdy upln¢ vhodné vzhledem k ¢asové naro€nosti pfepravy materialu.
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Nékup ma na starosti obchodni odd¢lent, které ma pfistup do informacniho systému firmy a

tudiz ke v8em potfebnym informacim ohledné pozadovaného materialu.

Zbozi ptebiraji zaméstnanci firmy a ti provadi i kontrolu u pfejimky. V rdmci atestace vy-
robku podnik kontroluje, zda-1i dodavatel dodrzel své zavazky ohledné pozadované jakosti

(napt. ISO nebo dalsi certifikaty)

Rizika, kterd mohou pii nakupu vzniknout, jsou zapsana v tabulce nize. Vedeni spole¢nosti
a jeji pracovnici na vedoucich pozicich nepovazuji vzhledem k dosavadnim zkusenostem
za tak dulezité, aby mohla ohrozit priabeh procesu. Jedno riziko vSak oznaéilo za znaéné a

proto se na n¢j zamétim v dalsi ¢asti své prace.

Tabulka 6.2
RIZIKO MOZNY NASLEDEK ZAVAZNOST RIZIKA

PoZadovany material pro
nakup nevidi OU dfive nez ' .

Terminy byvaji nesplnitelné
obdrzi vyrobni dokumentaci | '

jesté pred zahdjenim zakaz- Znacna
pti¢emz zakazka nezohled- i}

Yy

fluje ¢as pro zajisténi mate-
ridlu
Nedostatecné informace o VEtsi cena, nezZ se predpo-
objednavce kladala, pozdni dodani ob- Mirna

jednaného zbozi
Selhani informacniho sys- Nedostatek informaci oh-

Mirna

tému ledné pozadavkl na material
Neschopnost splacet své Penale od dodavatelti za Mirna
zavazky nev€asné zaplaceni faktury
Dlouh4 ¢ekaci doba Zpomaleni vyroby, nedodr-

zeni lhity pro dodéani vy- Mirna

robku.
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Ptepravni riziko Poskozeni prepravovaného
Mirna
materialu
Kontrola pii pfejimce Nedodrzeni pozadované
_ Mirna
kvality

Zdroj: vlastni zpracovani

6.3 Technicka priprava vyroby

Tato faze je v podstaté mezi¢lanek mezi napadem (zakazkou) a realizaci. Ve firmé XY si
technologicky usek vyhledd vSechny potfebné informace v informacnim systému, ktery
spole¢nost pouziva. Na zaklade ziskanych dat, zpracuje Givodni projekt, ve kterém popisuje
co se bude vyrabét, kolik kust a za kolik. Vzhledem k tomu, Ze firma vyrdbi na zakazku
dostava vyrobni dokumentaci od svych zakaznikd. Technologové na zakladé vykresu, které
jsou soucasti dokumentace, urc¢i stroj a zpiisob obrabéni, dale také obrabéci néstroje. Poté
se vytvoii program na CNC stroj, ktery se urci na obrabéni dané¢ho vyrobku. Vyrobi se prv-
ni kus, takzvany prototyp, ktery projde vSemi méfenimi a podle toho, jestli vyhovuje poza-
davkum zéakaznika se rozhodne, jestli ptijde do vyroby nebo se budou muset provést rizné
zmény jako je uprava programu nebo zména nastroje. Kdyz prototyp vyhovuje,hlavni tech-

nolog odsouhlasi objednavku a zahaji se samostatna vyroba.

Technické ptiprava vyroby je velice dilezity ¢lanek vyrobniho procesu. Lze zde pomoci

dobré detekce chyb odstranit vétSinu problém, které vzniknou pii vyrobé.

Do tabulky jsem uvedl rizika, ktera muzou pii technické piipravé nastat a které vedeni spo-
lecné s ostatnimi pracovniky firmy povazuje za nejdilezitéjsi. Tti z nich jsem na zakladé
konzultace s vedenim firmy oznacil za zdvazné a jejich samostatné analyze se budu véno-

vat pozdéji.
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Tabulka 6.3
RIZIKO MOZNY NASLEDEK ZAVAZNOST RIZIKA
Nedostatek technologii v Nekvalitni technicka doku-
Znacna
TPV mentace
Neprovadi se 100 % kontro- . _
_ Chyba se zjisti az pii vyrob¢
la obsahu technického pla- . Znacna
nebo pfi kontrole
novani
Vykresy predavané do vyro- | Mtze dojit k ptehlednuti
Znana
by jsou Spatné Citelné dualezité informace
Nepiekladaji se popisy v o
Dtlezitd informace mtize
cizich jazycich uvedené na Znacna
) byt Spatné€ vyloZena
dokumentaci
Vyroba a kontrola ¢asto
Nevhodné struény popis '
nevi, co se ma obrobit s Mirna
operaci ]
Jakym vysledkem
Programatofi neznaji vsech-
P1iliS mnoho programovaci- _—
ny programovaci jazyky Mirna
ho SW
dokonale
Nedostate¢né vzdélani tech- | Omezeny rozhled pracovni-
Mirna
nologt ka
6.4 Vyroba

Firma XY se specializuje na piesné obrabéni a vyrobu leteckych komponenti. Tato specia-

lizovana vyroba vyZaduje kvalitni stroje, nastroje a také precizni kontrolu. Firma je drzite-

lem dvou certifikati z jejichz norem vyplivaji pro firmu zavazky na splnéni pozadavkt v

prabehu vyroby. K vyrob¢ se nejcastéji pouzivaji CNC obrabéci stroje a to at’ se jedna o

soustruzeni, frézovani a celou fadu dalSich ¢innosti. Je to nejmoderngjsi technologie stroj-

niho obrabéni a tak je potfeba neustile reagovat na zmény v trendech. Proto firma XY
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vklada zna¢né finan¢ni ¢astky do inovace programi a strojového vybaveni. Samotné vyro-
ba zahrnuje i kontrolni méfeni, které provadi obsluha stroje béhem vyroby. Obsluha stroje
je specializovany pracovnik, ktery je zaroven i sefizovacem, takze dokaze stroj dle potieby
sefidit, tak aby obrabél presné, dle pozadavka zakaznika. Na to mu slouzi takzvané setizo-
vaci kusy, které udéla pied zahajenim vyroby.Dulezitym procesem ve vyrob¢ je i tidrzba
vyrobnich zafizeni. Firma XY ma dva specializované pracovniky, ktefi pravidelné provadeé-
ji udrzbu na svych strojich a snazi se tak maximaln¢ pfedchazet poruchovosti vyrobnich
stroju. Vyroba probiha v souladu s vyrobni dokumentaci se kterou je obsluha stroje sezna-
mena. Podle pozadavku a velikosti zakazky se potom posila ur¢ité mnozstvi nebo procento

kust na kontrolu.

Nejcastéjsim problémem je zpomaleni vyroby, které vede k nedodrzeni termint a nedu-
sledné méfeni béhem vyroby, které vede ke zmetkovitosti a reklamacim ze strany zakazni-
ka. Rizika, které se na nich podileji uvadim v tabulce. Na zaklad¢ konzultace s pracovniky
firmy XY jsem pfifadil vSem riziklim jejich zdvaznost. Ty, které nejvice ohrozuji chod vy-

roby budu samostatné analyzovat.

Tabulka 6.4
RIZIKO MOZNY NASLEDEK ZAVAZNOST RIZIKA
Nefunkéni planovani kapa- | Vzhledem ke kapacitnim
cit problémim ve vyrobé je
nezbytné meénit obrabéci Znacna
stroje a vytvaret nové NC
programy
Chybgjici rozméry pred PU | Programator ani délnik nevi
na vykresech jaky mé byt rozmér obrabé- Znacna
ného vyrobku pied PU
Kontrolni prostiedky ve Nékteré chyby, které zjisti
vyrobé¢ jsou méne kvalitni OTK d¢€lnik nezjisti Znacna
nez v OTK
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Nékteré profese ve vyrobé Vlivem spéchu ve vyrobé
jsou trvale poddimenzované | mize vzniknout neshodny
Znacna
vyrobek, ktery se mtize do-
stat k zdkaznikovi
Nedostate¢na tdrzba Spatné udrzovany stroj mi-
ze vykazovat vétsi porucho- Mirna
vost
Oprava stroje Pfi nutné opravé stoji vyro-
Mirna
ba na daném zafizeni
NedodrZovani pritbézného Muze dojit k zmetkovitosti
Mirna
méteni obsluhou stroje a naslednym reklamacim

Zdroj: vlastni zpracovani

6.5 Kontrola

Kontrola vyrobkl probiha ve firmé XY ve dvou fazich. V prvnim pfipadé jde o méteni
pfimo na pracovisti. Takové méteni provadi samotna obsluha stroje. Je to takzvand manu-
alni, nebo operacni kontrola pomoci kalibri, mikrometri a jinych méfidel vhodnych pro
dany typ vyrobku. Podle mnozZstvi vyrabénych kusi se urci to, kolikaty kus ze série se bude
premétovat. Pokud se béhem vyroby vyskytne neshoda v méfeni, obsluha stroj sefidi, pro-
vede méfeni a pokud je vSe v pofadku, pokracuje dal ve vyrobé. Pokud nepomuize setizeni
stroje, musi se pracovnik vyroby obratit na n¢kterého vedouciho pracovnika a situaci fesit

dal s nim.

V druhém piipadé se jedna o méfeni na 3D soufadnicovych méfticich strojich, které jsou
umistény na oddéleni technické kontroly. Cinnost probiha v klimatizované mistnosti podle
vSeobecnych platnych pravidel pro pfesné métreni. Opét se podle poctu vyrabénych kust
urci, kolik procent se zkontroluje. Poté se ndhodné vybere urcité mnozstvi vyrobkl a ty
projdou métenim. Pokud se jen u jednoho z nich vyskytne chyba, vSechny vyrobky se vraci

zpét na dilnu, kde se opravi, je-li to mozné. V tom horsim ptfipadé¢ mtze dojit k iplnému
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znehodnoceni vSech vyrabénych kust, coz je pro firmu znaény problém. Nastésti, se tako-

véto pripady diky prabéznym kontroldm na vyrobé¢ stavaji jen ziidka.

Pti reklamacich, kdy zékaznik provede vlastni méteni, které se projevi jako nevyhovujici,
postupuje firma XY tak, ze vyrobek posle na specializované pracovisté kontroly, se kterym
podnik externé spolupracuje. Potom vyhodnoti vysledky svého méteni, méteni zdkaznika a
méfeni specializované kontroly. S pomoci takto ziskanych dat firma rozhodne, jak bude

postupovat déle.

Kontrola je ve firmé¢ XY velice dulezity krok ve vyrobé. Vzhledem k tomu, Ze se spolec-
nost specializuje na piesné obrabéni, je potieba 1 presného méfeni. Proto ve firmé¢ XY kla-
dou na tuto ¢innost velky diraz. Odd¢leni technické kontroly je navic povinné zpracovavat
dokumentaci o méfeni dle normy ISO 9001:2008, ktera vyzaduje co nejpiesnéji provedené
méteni. Jedinym problémem ve firmé XY je, Ze vétSina vyrobkll musi projit specialnim NC
méfenim u kterého je nedostatecné kapacita. Vzhledem k tomu, Ze se kontrola nesmi zane-
dbat ¢asto vede ke zpomaleni vyroby. Na zaklad¢ konzultace s vedenim firmy a pracovni-
kem pro fizeni jakosti jsem se rozhodl uvést jen toto riziko a to také zpracovat v nasledujici
¢asti mé prace.

Tabulka 6.5

RIZIKO MOZNY NASLEDEK ZAVAZNOST RIZIKA

Nedostatecna kapacita pro Zpomaleni vyroby
Znacna
NC méfeni

Zdroj: vlastni zpracovani

6.6 Expedice

Po vystupni kontrole zajiSt'uje oddéleni expedice baleni vyrobku. K tém piiklada potfebnou
dokumentaci a dodaci listy, které jsou firmou XY vystavovany za ucelem spravné informo-
vanosti. KdyZ jsou vyrobky zabaleny, oznaceny a pfipraveny na expedici, kontaktuje firma
prepravni sluzbu, ktera vysle vozidlo a to si ptijede pro findlni produkt a ptepravi ho k ci-

lovému zakaznikovi.
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V této findlni ¢asti vyrobniho procesu uz neni tolik rizik jako u procest predchozich. Miize
dojit naptiklad k poskozeni vyrobka béhem baleni. Pracovnici expedice jsou ovSem zkuse-
ni, takze k témto nehodam dochazi jen ziidka. VEtsi problém nastane, dojdou-li na expedici
zmetkové kusy. V takovém piipadé pracovnik expedice nema Sanci tento nedostatek odha-
lit a Spatné kusy se mohou dostat k zdkaznikovi. Tyto dvé rizika proto uvadim v nasledujici

tabulce, pfi¢emz jedno z nich budu analyzovat.

Tabulka 6.6
RIZIKO MOZNY NASLEDEK ZAVAZNOST RIZIKA
Na expedici pfichazi zmet- | Poskozené kusy se mohou
_ Znacna
kové kusy dostat k zakaznikovi
Poskozeni vyrobk pfi bale- | Nekteré kusy mohou byt
Zanedbatelna
ni poskozeny

Zdroj: vlastni zpracovani
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7 ANALYZA RIZIK VYROBNIHO PROCESU POMOCI METODY
FMEA

Tato kapitola bude zpracovavat rizika, ktera byla identifikovana v piedchozi kapitole. Me-
toda, kterou jsem si pro analyzu vybranych rizik zvolil se jmenuje FMEA. Jeji popis a pro-
ces tvorby je uveden v teoretické ¢asti mé prace. Tak jako pii identifikovani rizik, i v této
kapitole se zaméfim na jednotlivé kroky ve vyrobnim procesu. Kazdy samostatny oddil
analyzuji pomoci metody FMEA v piehledné tabulce. Déle se tato kapitola bude zabyvat
metodikou pro stanovovani koeficientit RPN pii hodnoceni metodou FMEA. Tuto metodi-
ku zavedla firma XY pomérn¢ nedavno, vzhledem k ziskani certifikatu kvality AS 9100,
ktery vyZaduje aby byla metoda FMEA zpracovavana u vyrobki, jenz zakaznik posle zpét

kvuli reklamaci.

Jak uz jsem se zminil vySe, zamétim se pouze na rizika, kterd jsem po konzultaci s vedeni
firmy a ostatnimi pracovniky oznacil za zdvazna. Aby mohla byt analyza podle metody,
kterou jsem si zvolil kompletni je potieba, aby se seSel tym pracovnikd, ktefi maji s fese-
nym problémem co do ¢inéni a pomoci metody brainstormingu ude€luji koeficienty k analy-
zovanym rizikim. Tohoto sezeni jsem se bohuzel nemohl zG¢astnit, ale dostal jsem od ve-
douciho pracovnika fizeni jakosti podklady, ve kterych jsou uvedeny vSechny pottebné

informace a data potiebné pro tvorbu analyzy mnou vybranou metodou.

7.1 Metodika stanovovani koeficientit RPN pii hodnoceni metodou

FMEA

Tato podkapitola se bude zabyvat metodikou stanovani koeficienti RPN pfi hodnoceni
metodou FMEA. Metodika byla zpracovana vedoucim pracovnikem fizeni jakosti a schva-
lena vedenim firmy. Zamétuje se na koeficienty, které se v metodé¢ FMEA vyuzivaji pro
analyzu vybranych rizik. Jsou celkem tfi. Pro vétsi prehlednost jsem vypracoval tabulky,

kde jsou popséany funkce jednotlivych koeficientti.
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Tabulka 7.1 - K1 - koeficient vyznamu diasledku chyby nebo vady

koeficient pro vyrobky - koeficient pro procesy
A4
Vyznam disledku na vyrobek Vyznam dtsledku na proces (do-
Diisledek ) Dtisledek
(dopad na uzivatele ) pad na zakaznika procesu)
Miuze ohrozit operatora, zafizeni
Bez varovani pro uZivatele 10 | poruseni nebo montdz bez predchoziho
Poruseni bezpec- ) -~
) bezpetnosti | Varovani
nosti bo lei
N nebo legis- o : P TR
nebo legislativy . Muze ohrozit operatora, zafizeni
S varovanim uzivatele 9 lativy nebo montaz, ale s predchozim
varovanim
Zasadni 100%-ni  likvidace  produktu,
Ztrata nebo znaé- | Ztrata zékladnich funkci 8 ) .
omezeni zastaveni linky
né omezeni za-
, , Velké Zpomaleni nebo zastaveni linky,
kladnich funkci Omezeni zékladnich funkci 7 '
omezeni ptidani dalsi obsluhy
Uzivatel chybu nebo vadu 6 100% piepracovat mimo linku
Ztrata nebo znac- | Zaregistruje a obtézuje jej to s naslednou kontrolou
né omezeni ostat- ["yyrobek bude fungovat, uzi- 5 ) )
(ch funke Cast pfepracovana mimo linku
nic cl vatel chybu nebo vadu zare- 5
o s naslednou kontrolou
gistruje, ale vadi mu to Stfedni
Vyrobek bude fungovat, uzi- omezeni
100% produkce pred uvolnénim
vatel chybu nebo vadu zare- 4 _
o pfepracovat na lince
gistruje, ale smifi se s tim
Neptijemnosti Uzivatel chybu nebo vadu 3 Cast produkce pred uvolnénim
zaregistruje, ale nevadi mu pfepracovat na lince
Uzivatel chybu nebo vadu Malé ome- ) )
) 2 Mirné nepohodli pfi praci
nezaregistruje, nevadi mu zeni
. . ] Bez ome- |
Zadny dusledek Zadny dopad na uzivatele 1 . Zadny dusledek
zeni

Zdroj: vlastni zpracovani
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V pripad¢, Ze se hodnocend chyba nebo vada tyka vyrobku i procesu, hodnoti se koeficient
pro vyrobky i koeficient pro procesy. Do hodnoceni FMEA se uvede vy$$i z obou koefi-
cientt. Pokud jsou oba koeficienty stejné, do hodnoceni FMEA se uvede stanoveny koefi-

cient zvyseny o jedna.

Tabulka 7.2 - K2 - koeficient pravdépodobnosti vyskytu chyby nebo vady

5 % vyskytu chyby nebo vady Hodnota koefi-
Cetnost vyskytu .
na celkové mnozstvi polozek cientu
chyba nebo vada se vyskytne na kazdém
Velmi vysoka 10
kusu nebo poloZce
chyba nebo vada se vyskytne vétsinou na 9
kazdém kusu nebo polozZce
Vysoka ;
chyba nebo vada se vyskytne velmi &asto 8
chyba nebo vada se vyskytne obéas 7
vyskyt chyby nebo vady je dost pravdé- 6
podobny
Stredni vyskyt chyby nebo vady je pravdépodob- .
ny
vyskyt chyby nebo vady se miize stat 4
vyskyt chyby nebo vady se stane 3
ziidka kdy
Nizka
vyskyt chyby nebo vady se stane napros- 5
to vyjimeéné
chyby nebo vady jsou eliminovany doko-
Nevyskytuje se 1
nalosti procesu

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tabulka 7.3 - K3 - koeficient pravdépodobnosti odhlaeni chyby nebo vady

Metodika odhaleni chyby nebo vady Hodnota Pravdépodobnost
Moznost odhaleni o
V pribéhu vyroby nebo procesu koeficientu odhaleni

. Kontrola se neprovadi, nebo chyba nebo
Nelze odhalit 10 Téméf nemozna
vada pfi vyskytu je neodhalitelna

Subjektivni detekce chyby nebo vady,

Odhaleni je nepravdépo- Velmi problema-
) chyba nebo vada neni snadno detekovatel- 9 )
dobné v zadné fazi vyroby ) ticka
na
Problém se subjektivni Subjektivni detekce chyby nebo vady )
. . 8 Problematicka
detekei na konci procesu na konci procesu
Problém se subjektivni Subjektivni detekce chyby nebo vady
7 Velmi nizka
detekci na misté vzniku na misté vzniku
Problém s detekci méfeni Detekce chyby nebo vady métenim
. . 6 Nizka
na konci procesu na konci procesu
Problém s detekci méfeni Detekce chyby nebo vady métenim
5 Stiedni
na misté vzniku na misté vzniku
Problém s automatickou Automaticka kontrola detekujici chyby
] 4 Pomérné vysoka
detekci na konci procesu nebo vady na konci procesu
Problém s automatickou Automaticka kontrola detekujici chyby
' ) 3 Vysoka
detekci na misté vzniku nebo vady na misté vzniku

Automaticka kontrola detekujici chyby
Pfedchazeni vzniku chyby

nebo vady na misté vzniku, zabranujici 2 Velmi vysoka
nebo vady
pokracovani vyroby nebo procesu
Detekce neni potieba Chyba nebo vada nemtize vzniknout. 1 Témef jista

Zdroj: vlastni zpracovani
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7.2 Metodika stanoveni RPN

RPN ( Risk priority number ) je hodnota diilezitosti rizika. Stanovuje se na zaklad¢ vypo-
¢tu. Koeficienty, které jsou popsany v tabulkdch vySe se mezi sebou vynasobi a vznikne

nam hodnota, kterou oznacujeme jako RPN.
RPN = K1 x K2 x K3

Je dulezité, aby se vSichni ¢lenové hodnoticiho tymu shodli na jedné hodnoté koeficientu
K1, K2 nebo K3. Je nepfijatelné, aby si hodnotil kazdy ¢len hodnoticiho tymu samostatné a

na zaver se hodnota koeficientu vypocitala aritmetickym primérem.
Za ptipustnou se povazuje hodnota RPN maximalné¢ 125.

V piipad¢, Ze nektery z koeficienti K1, K2 nebo K3 dosahuje hodnot devét nebo deset, tak
1 v pripad¢€, ze RPN neni vétsi nez 125, je hodnota RPN nevyhovujici a je nezbytné stanovit

vhodné napravné opatieni.

7.3 Analyza rizik ve vyrobnim procesu pomoci metody FMEA

Tato podkapitola bude analyzovat rizika, ktera byla na zdklad¢ konzultace s vedenim firmy
vyrobniho procesu. Vybrana rizika ptedloZil vedouci pracovnik fizeni jakosti vybranému
tymu zaméstnanct, ktefi maji s problémem co do ¢inéni. Metodou brainstormingu potom
rizika hodnotili a pfifazovali jim koeficienty podle metodiky, jenZ byla zavedena a schva-
lena ve firmé XY. JelikoZ jsem se tohoto sezeni neucastnil osobné, konzultoval jsem vSe s
vedoucim pracovnikem fizeni jakosti, ktery sezeni vedl. Dostal jsem od néj vSechny po-
ttebné materialy, véetné hodnoty koeficientd K1, K2 a K3 na kterych se ¢lenové hodnotici-

ho tymu shodli.

Na zakladé¢ téchto informaci jsem provedl analyzu rizik pomoci metody FMEA, jejiz gra-

fické zpracovani je uvedeno v nasledujici tabulce :
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Tabulka 7.4 - Analyza rizik ve vyrobnim procesu pomoci metody FMEA

pro zajisténi materi-
alu Nakupem

telné jesté pred
zahajenim zakaz-
ky

1S 4 = zZ
g specifikace podpro- | mozna chyba nebo g Pravdépodobnost ﬁ § z &
S | Sp podp Y >| wvyskytuchypy | |3 |2 | 3 doporugena NO
2 cesu vada | O | <A
o ' nebo vady ~ | s
< x| @ a
revidovat zakazkoveé
nékteré pozadavky fizeni tak, aby kazda
z kapacitnich dlvo- | zakaznika, které nadstandardni zakaz-
da se neprovadi nejsou ve vyrobni bez varovani pro ka a/nebo zakazka
. N . . 3 . 10| 9 |270| 9 .
dasledné analyza dokumentaci, se uzivatele nestandardniho ob-
zakazek zjisti az po dodani robku byla posouzena
zakaznikovi vSemi zainteresova-
nymi specialisty
c
(9]
N
‘0
>
]
X
N
@
X
©
N
realizace obsahu
jednotlivych etap
zakazky se zaha-
i . navrhnout harmono-
nefunguje fizeni Juje az po obdrzeni gram implementace
. vyrobni dokumen- | 5 | vyskytdo10% | 8 | 5 |200| 12 | .5~ . .
chodu zakazek v QI . _ fizeni chodu zakazek
tace, coz zpusobu- vQl
je prodlouzeni
prabézné doby
zakazky
nakupovani mate-
Nakup nevidi na ridlu se zajistuje
pozadavek materia- az je vydana
2 | lu dfive, nez obdrzi | vyrobni dokumen- - .
2 vyrobni dokumenta- tace, terminy urychlené zprovoznit
x ) . o g 7 vyskyt do 2 % 6 | 8 [336| 7 | fizeni chodu zakazek
Z | ci, zakazka nezo- stanovené zakaz- v QI (viz bod 1.2)
o | hledfiuje nutny ¢as | kou byvaji nesplni- :
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3. Technicka pfiprava vyroby

v TPV je nedostatek

nekvalitni a ne-
vhodné struéna

zpracovat kapacitni
rozbor personalu TPV

. _ . o
techr;glr?]gélijoilﬂpro technologicka vyskytdo 2 % 6 1501 13 s navrhem posileni
9 dokumentace personalu

chyba v technolo-
v TPV se neprovadi | gické dokumentaci
100-% ni kontrola se zjisti az ve vyskyt do 2 % 6 120 | xxx
obsahu TP vyrobé, nebo pfi
kontrole
ani vyroba ani
popis operaci v TP kontrola ¢asto
je nevvhclJ'dr'le struény nevi, co se v vyskyt do 2 % 6 60 | o
(napf. "vyroba dle operaci mélo
programu 1") obrobit a s jakym
vysledkem
do zakazkového
fizeni zapracovat
vykresy predavané | dllezita rozmérova pfezkoumavani pod-
do vyroby jsou ¢asto informace se na kazdém kusu | 10 640 | 2 kladu zakaznika a
Spatné Citelné muze prehlédnout zajisténi kvalitnich
podkladli obchodni-
kem
dudlezitou informaci ZﬁS?ﬁE:)?I;?T)UO\-II—iEI’YOSt
popisy v cizich noﬂr}ﬁ\cjggoljoéﬁ]ﬁik technologa zajistit
jazycich na vykre- nebo kontrolor na kazdém kusu | 10 640 | 2 | Prekladvsech potreb-

sech se nepreklada-
ji do Cestiny

muze $patné
vyloZzit, nebo ji
pfehlédne

nych informaci v
cizich jazycich pfimo
do dokumentace
zakaznika
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vzhledem ke
kapacitnim pro-
blémim ve vyrobé

urychlené zprovoznit
planovani kapacit,

zmetkové kusy

6. Expedice

zakaznikovi

nefunkli:;lrl]g(l:?tnovam je nezbytné meénit na kazdém kusu | 10 560 | 4 zapracovat do har-
obrabéci stroje a monogramu Vv bodu
tudiz vytvaret nové 1.2
NC programy
programator ani
na vykresech chybi | déInik ani kontrolor do procesu TPV
rozme'ry'p,red povr- | nevi, vjaky n'1avm|'t 8 | na kazdém kusu | 10 400| ¢ | Z@pracovat 'metodlvktj
@ | chovymi Upravami | rozmér obrabéné- stanovovani rozméru
g (PU) ho vyrobku pred obrobki pred PU
S PU
S
<
et o | Mekersompy | |
méné kvalitni nez v jglsn?k”r‘fez.istl, Vyskyt do 0,5 e XXX
OTK ]
vlivem spéchu ve
nékteré profese ve vyrobé muze vypracovat rozbor
AN vzniknout neshod- . o poddimenzovanych
vyrobé jsou trvale P .| 7| vyskytdo0,5% | 5 280 | 8 . !
poddimenzovang | 1Y \Wrobek, Klery profesi s navrhem
se muze dostat k navySeni kapacit
zékaznikovi
© vétSina vyrobkud racovat rozbor
£ | musi prochazet NC NC méfeni je k;,yzcit NG méFeni s
S | méfenim, je nedo- nejuzsi misto 7 | vyskytdo0,5% | 5 245 11 P o
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7.4 Navrhy a doporuceni pro firmu

Na zakladé analyzy pomoci metody FMEA bylo zjisténo, Ze nejkritictéjSim bodem v celém
vyrobnim procesu je u expedice. Na tu se mohou dostat zmetkové kusy, coz predstavuje
znacny problém, protoze zaméstnanci expedice povazuji vyrobky za zkontrolované a ne-
provadi proto zadné dalsi kontroly. Takovyto vyrobek se vsak mlize dostat az k samotnému
zékaznikovy. Proto firm¢ XY navrhuji na zakladé konzultace s pracovnikem pro fizeni
jakosti zménit metodiku fizeni neshodnych vyrobkt a zmetki, aby se tento problém nadale

nevyskytoval.

Dalsi dva nejkriti¢téjsi body byly zjistény v technické piipravé vyroby. Jedna se o Spatné
Citelné vykresy, které jsou predavany do vyroby. V tomto pfipadé navrhuji firmé XY, aby
do svého zakazkového fizeni zapracovala ptrezkoumavani podkladl zakaznika a v piipadé
neshody zajisténi kvalitnich podkladl pracovnikem obchodniho Useku. Zjisténo také bylo,
ze velkym nedostatkem jsou nepiekladajici se popisy v cizich jazycich uvedené na vykre-
sech. Z toho divodu firmé XY navrhuji, aby do procesu technické ptipravy vyroby zapra-
covali povinnost pro technology, ktera se bude tykat zajisténi ptekladu vSech potiebnych

informaci, které¢ jsou v dokumentaci uvedeny v cizim jazyce.

Analyza rizik pomoci metody FMEA se ukdzala jako vhodna metoda pro potieby firmy
XY. Odhaluje rizika jesté pred samotnym zahdjenim vyroby, coZ je pro podniky, které se
zam¢étuji spise na kusovou a malosériovou vyrobu velice pfinosné. Proto mizu firmé XY
doporuéit, aby tuto metodu provadéla Castéji a to nejen u celého vyrobniho procesu, ale i u

jednotlivych procest a jednotlivych vyrobki.
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ZAVER

Tématem této bakalaiské prace byla analyza vyrobniho procesu firmy XY. Jejim hlavnim
cilem bylo na zéklad¢ analyzy souc¢asného stavu vyrobniho procesu najit nejkritictéj$i body
tohoto procesu a na zaklad¢ ziskanych informaci navrhnout pfipadnd opatfeni, kterd by
vedla ke zvyseni jeho efektivnosti. Zpracovani této bakalaiské prace bylo zajisténo shro-
mazdénim, logickym uspofaddanim, zpracovanim a naslednym vyhodnocenim mné dostup-

nych informaci tykajici se problematiky vyrobniho procesu ve firmé XY.

Analyza vyrobniho procesu spocivala v pochopeni celého vyrobniho procesu, tak jak je ve
firmé XY nastaveny. Pocinaje zakazkovym fizenim, nakupu materialu, technické ptipravy
vyroby, kontroly, expedice a samotného vyrobniho procesu, na ktery byl v praci kladen
daraz. V praci pouzité nastroje a metody byly cennym zdrojem informaci, z nichz byly
identifikovany nedostatky a nejkriti¢téjsi mista vyrobniho procesu. Zjistilo se, Ze nejzavaz-
néjsi problémy nejsou ve vyrobé samotné, ale v ostatnich castech vyrobniho procesu,
zejména potom u technického planovani vyroby a expedice. V piipad¢ technického plano-
vani jde o ¢asto Spatné Citelné udaje, které jsou uvedeny ve vykresech a jinych dokumen-
tech potiebnych k vyrobé, a o nepiekladani dilezitych informaci z ciziho jazyka. U expedi-
ce bylo jako nejvétsi riziko vyhodnocena moznost dostani se zmetkovych kust na pracovis-

té expedice.

Poznatky tykajici se nedostatkl jsou dale rozvedeny a na jejich zakladé jsou navrzena real-
na opatfeni, vedouci k optimalizaci a zvySeni efektivnosti vyrobniho procesu. Jedna se
zejmeéna o navrh na zlepSeni zakdzkového fizeni, pfi kterém by pracovnici mohli vice ana-
lyzovat zdkaznikovy poZadavky. Dale o navrh na zlepSeni useku technické ptipravy vyro-
by, jejiz pracovnici Casto nepiekladaji dillezité informace v cizim jazyce. A v neposlednim
ptipadé o zlepSeni nebo zménu metodiky fizeni neshodnych vyrobki a zmetkt, aby nedo-
chazelo k posilani zmetkovych kusii na expedici. V souvislosti s navrhovanymi opatienimi,

jenz maji dosédhnout vyse zminénych cilti, byly brany v potaz moZnosti firmy XY.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
CNC  Cislicové fizeni po¢itacem

ouU Obchodni usek

OTK  Oddéleni technické kvality

PU Povrchova uprava

SW  Software

TPV  Technické planovani vyroby

TU Technicky usek
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