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Abstrakt

Tato diplomova prace je zaméfena na analyzu rizik vybraného vyrobniho procesu spole¢nosti
SIK METAL s.r.o. Prace je rozdélena na tfi Casti, Cast teoretickou, dale na analyzu soucasného stavu a na

navrhovou cast.

V teoretické Casti jsou vymezeny zakladni pojmy, které se tykaji rizik. Tyto teoretické poznatky
jsou nasledné aplikovany v druhé casti prace, kde je pomoci rliznych druhd analyz provedena identifikace
rizik. Na zakladé vybranych analyz jsou v zavérecné Casti diplomové prace navrzeny navrhy a doporuceni.

Navrhy a doporuceni obsahuji financni vycisleni.

Klicova slova

Riziko; analyza rizik; fizeni rizik; vyroba; vyrobni proces; svafenec.

Abstract

This diploma thesis is focused on the risk analysis of a selected production process of the
company SIK METAL s.r.o. The work is divided into three parts, the theoretical part, then the analysis of

the current state and the design part.

The theoretical part defines the basic concepts that relate to risks. These theoretical findings are
then applied in the second part of the work, where risk identification is performed using various types
of analysis. Based on selected analyzes, proposals and recommendations are proposed in the final part

of the diploma thesis. Proposals and recommendations contain financial quantifications.
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Risk; risk analysis; risk management; process; production process; weldment.
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uvoD

Na soucasném proménlivém trhu jsou rizika stale vice pouzivana a sklofiovana v nejriiznéjsich
kontextech. Pokud chce byt firma konkurenceschopna, dosahovat dobrych vysledkd a Uspory nakladd,

je fizeni rizik tou spravnou cestou.

Spolecnost SIK METAL s.r.o. se v praxiriziky téméf nezabyva. Rizika zde tedy nejsou
analyzovana, ale pouze se fesi jako odezva na vyskyt neshod ve vyrobé nebo v jiném procesu. Zda se, Ze
pro firmu bude zajimavé provést zpracovani rizik a navrhy opatfeni ke snizeni rizik, a proto se touto

problematikou budu zabyvat v mé diplomové praci.

Hlavnim cilem prace je analyza situace ve vybrané spolecnosti a vybér konkrétniho procesu, u
kterého bude provedena analyza rizik, zahrnujici identifikaci, hodnoceni a navrzeni Ucinnych opatfeni
pro jejich eliminaci. Dil¢cim cilem je nejprve sestavit taxonomii potencionélnich rizik vyrobniho procesu,
kterd ovliviuji kvalitu vyroby. Poté je tfeba zvolit vhodnou metodu pro analyzu a navrhnout opatreni

vCetné aplikace vysledkd na konkrétni proces.

Prvni Cast diplomové prace bude zamérena na charakteristiku dilezitych pojmG a postupl
souvisejicich s problematikou rizik. Teoreticka vychodiska prace jsou dllezitym pilifem pro spravné
porozuméni problematiky rizik, dale je tfeba uvést také normy ISO EN 31 000 a ISO EN 31 010, v nichz

jsou uvedeny postupy prace s riziky.

Druha cast bude zamérena na popis vybrané spolecnosti a bude analyzovan jeji soucasny stav.
Jak je jiz uvedeno v cilech prace, nasledné bude podrobné popsan vybrany proces, u kterého bude
sestaven souhrn potencionalnich rizik, kterd by mohla ovlivnit kvalitu vyroby. Bude zvolena vhodna
metoda analyzy téchto rizik a na zadkladé jejich ohodnoceni budou navrzena pfipadnéa opatfeni k jejich

snizeni ¢i eliminaci.
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1 CiLPRACE, METODY A POSTUPY ZPRACOVANI

1.1 CiL PRACE

Diplomova prace se zabyva analyzou rizik procesu vyroby svarence ve strojirenské firmé

SIK METAL s.r.o., plsobici v Brné a nasledné bude proveden navrh na snizeni rizik.

1.2 METODY A POSTUPY ZPRACOVANI

Prvnim krokem je ziskani potfebnych teoretickych znalosti a poznatk( o problematice rizik, jejich
klasifikaci, druzich, analyzach rizik a nastrojich pro snizovani rizik. Timto se bude zabyvat teoreticka cast

prace, ktera polozi zaklad pro vypracovani analytické ¢asti prace.

V analytické casti prace probéhne sezndmeni sfirmou SIK METAL s.r.o. sjeji historii
i soucasnosti, predmétem podnikani a charakteristikou jeji ¢innosti. Na zakladé téchto poznatkd bude
zpracovana Paretova analyza, dale analyza externiho a interniho okoli firmy, a to konkrétné metodou
SLEPTE, Porterovou analyzou, analyzou 7S a ze ziskanych Udaji bude zhotovena analyza SWOT. Poté
bude zpracovana analyza nejdulezitéjsich rizik FMEA a FTA pro vybrany vyrobni proces spolecnosti SIK

METAL s.r.o., které mohou v procesu nastat a nasledné jejich vyhodnoceni.

Poslednim krokem je v zavérecné Casti prace navrhnout takova vhodna opatreni pro snizeni rizik,

vevs

dojit nasledné ke snizeni téchto rizik a také ke snizeni financnich nakladl v analyzovaném vyrobnim

procesu.
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2  RESERSNI STUDIE

Cilem védy ¢i nauky o riziku je intuitivni rozhodovani nahradit nebo castecné doplnit
rozhodovanim zaloZzenym na systematickém pfistupu k jevim, déjiim nebo udalostem, které se staly
nebo ocekavaji. Tato véda se zaobira predevsim oborem ekonomie, oborem primyslu, ale pronika i do
lékarstvi, biologie a ekologie [1].

Rizikologie je tvofena dvéma zakladnimi pojmy. Prvni nese nazev management rizik a druhy

rizikové inZzenyrstvi. Tyto dva sméry jsou slouceny, ale lisi se ve své naplni a cilech [1].

Smér rizikové inzenyrstvi se zabyva technickymi strankami probléma a rizik. K tomu vyuziva

matematické modelovani a jiné discipliny. Jako vystup dava podklady k rozhodovani o riziku [1].

V managementu rizik prevladdaji ekonomické pfistupy k problémdm, vystavenym nejistotam
nebo neurditosti. Management rizik je smérovan na stranky fizeni a ekonomiky organizaci. Ovladat riziko
a rozhodovat o ném, tvofit cesty a postupy, které vedou k omezeni nebo vylouceni dopadl na prijemce

rizik, je Ukolem a cilem managementu rizika [1].

Ucel managementu rizik je vytvofit a ochranit hodnoty. Déle k nim patfi zlep$ovani vykonu a

podporovani dosahovani cilt [11].

Jelikoz zalezi na odvétvi, oboru nebo dané problematice, tak najit obecnou definici je velice

obtizné [1].

.Riziko je pravdépodobnost vzniku nestandardniho stavu konkrétni entity v daném case a

prostoru” [2].

.Riziko = nejistd uddlost nebo podminka, kterd, pokud nastane, md pozitivni nebo negativni

Ucinek na cile projektu” [3].

.Riziko je pravdépodobnd hodnota ztraty vzniklé nositeli, popr. prijemci rizika realizaci scéndre

nebezpeci, vyjadrend v penézZnich nebo jinych jednotkdch” [1].
Riziko znamena pravdépodobnost ¢i moznosti vzniku ztraty, obecné nezdaru [4].

Pojem riziko propojuje nejistotu (to co by se mohlo stat) s cili (to, ¢eho se musi dosédhnout) a

vyjadruje jak miru ohrozeni, tak miru prilezitosti [5].

Moderni projektové fizeni nahlizi na riziko jako na nejistou negativni udalost. Riziko se obecné
vypocitava jako soucin pravdépodobnosti, ze riziko nastane a hodnoty pfedpokladaného dopadu rizika

[6].

Riziko byva obvykle formulovéano jako zdroj rizika, potencionalni udalosti, jejich nasledky a jejich

pravdépodobnosti vyskytu [11].
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HR=P*D (M

HR predstavuje hodnotu konkrétniho rizika,
P hodnotu pravdépodobnosti, Ze dané riziko nastane
D hodnotu predpokladaného dopadu, kterou nam riziko privodi [6].

Soucasny problém oboru rizikologie predstavuje to, ze nedokazeme usporadat rizika
v univerzalnim systému do kategorii a tfid. Rizikologie se da rozclenit jen do uzsich okruh(, a to v rdmci

organizace, spolecnosti, ¢i v ramci jednoho oboru cinnosti [1].

Prvek, ktery ma schopnost zplsobit riziko, at' uz sdm nebo v kombinaci s jinymi prvky, se nazyva
zdroj rizika. Udalost oznacuje vyskyt nebo zménu urcité mnoziny okolnosti. Nasledek je vysledek udalosti

puUsobici na cile a pravdépodobnost vyskytu znadi moznosti, Ze néco nastane [11].

2.1 ZAKLADNIi CLENENI RIZIK

Autofi vénujici se dané problematice, rozdéluji rizika do nékolika skupin:

Spekulativni riziko je riziko, které je spojeno se situaci, kde existuje pro subjekt moznost zisku

nebo ztraty. Napf. pfi sdzeni je moznost ziskat, ale i ztratit [4].

Cisté riziko je riziko, které se pouziva v situacich, kde miize nastat pouze moznost ztraty nebo
zadné ztraty. V pojmu Cisté riziko neni zadna moznost zisku. Jako priklad tohoto rizika se uvadi moznost
ztraty vlastnictvi majetku, jako napr. koupé automobilu pro soukromé ucely, kde mize nastat situace, ze
je automobil zni¢en nebo poskozen. Pokud by automobil koupil podnikatel pro ucely podnikéni, pak uz

se jednéa o spekulativni riziko, protoze je zde moznost dosahovani zisku [4].

Riziko vyvolané spolecnymi faktory a postihujici v urlité mife vSechny podniky a oblasti
podnikani, se nazyva systematické riziko, zdrojem jsou napf. zmény cen surovin, energii a ropy. Toto
riziko je pojmenovavané také jako trzni riziko, jelikoz zavisi na vyvoji na trhu. Toto riziko nelze

zmensovat diverzifikaci, oproti tomu riziko nesystematické Ize snizovat diverzifikaci [7].
VnitFni riziko je riziko, které plsobi uvnitf firmy, jedna se napfiklad o selhani pracovnik.

Vnéjsi riziko je spojeno s vnéjSim podnikatelskym okolim. Jedna se o externi faktory, které

muzeme rozdélit do makroekonomickych faktor( a faktort mikroekonomickych [8].
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Riziko ovlivnitelné se da eliminovat nebo zmensit opatfenimi nasmérovanymi na jeho pficiny.
Naopak riziko neovlivnitelné nelze eliminovat, mizeme jen udélat takové opatreni, které snizi nasledky

téchto rizik [8].

Rizika ve fazi pfipravy a realizace-jedna se o rizika, ktera ohrozuji vcasné dokonceni projektu

a kvalitu projektu [8].

Primarni riziko je vytvareno vsemi zmifiovanymi rizikovymi faktory a pokud pfijmeme opatreni

na snizeni tohoto rizika, mluvime o riziku sekundarnim [8].

Pokud riziko mGzeme né&jakym zplsobem mérit, tak se nazyva riziko hmotné, nehmotné riziko

souvisi s duSevni ¢innosti nebo necinnosti, je mozno ho oznacovat jako Psychologické riziko [1].

Riziko, které spliuje identifikovatelnost, vycislitelnost, ekonomickou pfijatelnost a nahodily
projev, nazyvame pojistitelné riziko. Toto riziko Ize prevést na jiny subjekt. Oproti tomu nepojistitelné

riziko tyto podminky nesplnuje [9].

Statistické riziko-u téchto rizik se pficina ztraty nenachéazi k ekonomice. Jedna se o pfirodni
nebezpedi a nepoctivost lidi. MUze to byt zni¢eni majetku, selhani lidského faktoru a mnoho dalsiho. Je

mozné je |lépe predvidat, jelikoz se objevuji opakované. Pro spole¢nost nemaji zadny pfinos [4].

Jako pfijatelné riziko povazujeme zbytkové riziko, je akceptovano a necinime proti nému zadné

opatreni [4].

Dynamické riziko ma pficinu ve zménach okoli podniku a v podniku samotném. Vychazi ze
dvou zakladnich faktor(. Prvni jsou faktory vnéjSiho prostiedi jako napf. politika, ekonomika, pramysl,
konkurence. Tyto faktory firma nemUze ze své pozice fidit nebo vyznamné;jsim zptsobem ovliviiovat (Ize
je pfizpusobit a vyuzit ve prospéch podniku). Faktory vnéjsiho prostfedi mohou byt pfic¢inou finanénich

ztrat podniku [12].

2.2 CLENENI RIZIK Z HLEDISKA VECNE NAPLNE

Rizika Ize rozdélit i podle nasledujici vécné naplné.

Nezvladnuti technologického procesu, ktery je spjaty s poklesem vyrobni kapacity a aplikace
vysledkd védecko-technického rozvoje a nelspéch vyvoje nového vyrobku nebo technologie, nazyvame

technicka-technologicka rizika [8].

Moznost poskodit priibéh vyrobniho procesu mé za disledek vyrobni riziko. Rizika, které
zapficinuji napf. nespolehlivost vyrobnich zafizeni vzristem nakladd na opravu nebo Udrzbu, nazyvéme
provozni nebo operacni. Ekonomické riziko s rozsahlou skalou nakladovych rizik zapficinuje riist

materialu, cen, sluzeb [8].
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Trzni riziko je spjato s nelspéchem vyrobkd, sluzeb na doméacim nebo zahrani¢nim trhu.

Zdrojem téchto rizik je jednani konkurence a s ekonomickymi riziky ohrozuji hospodarsky vysledek firmy.

Financ¢ni riziko je vztahovano na zplsob financovani podniku, zda je spolecnost schopna dostat
svym zavazk(m, ale jedna se i o zménu kurz( ¢i zménu Urokovych sazeb. Neschopnost dostat svym

zavazklm ze stran zékaznikd a odbératelll nazyvame kreditni riziko [7].

Vyvolani legislativniho rizika prinasi zmény investi¢cni nebo rozpoctové politiky, zmény
danovych zakond nebo zmény ochrany spotrebiteld. Riziko, které je zdrojem politické nestability (valky,

stavky), nazyvame politické riziko [7].
Environmentalni riziko m{ize mit podobu naklad{ na odstranéni skod na Zivotnim prostredi,

dani spojenych s pouzivanim neobnovitelnych zdrojl [7].

Rizika spojené s lidskym cinitelem se objevuji z dané Urovné zkusenosti, kompetence i jednani
vSech podstatnych subjektd. Dalezitou roli zde znazoriuje riziko managementu, ktery je jednim z

hlavnich faktord Uspésnosti firmy [7].
Znacné mnozstvi rizik se nachazi ve vyrobnim odvétvi.

.Vyroba je zdkladni cinnosti, na jejiz kvalité, mnozstvi a ndkladech zavisi preziti kazdého podniku.
Kazdé zvyseni vyrobnich ndklad mad za ndsledek sniZeni zisku spolecnosti a omezeni moZnosti investovat
v zdjmu jejiho dalSiho ridstu. Kazdé zastaveni vyroby vede — a tomu nezabrdni ani sebelepsi pojistnd
smlouva — ke ztrdte, nebot na trh okamzite pronikd konkurence. Proto také vsechny silné podniky
systematicky sleduji a vyhodnocuji veskeré faktory své vyrobni aktivity a z toho vyvozuji i patficnd

rozhodnuti " [15].

2.3 PRISTUPY K RIZIKU

Existuji tfi mozné pfistupy k riziku a to:

e S postojem k averzi k riziku
e Se sklonem k riziku

e S neutralnim postojem k riziku [4].

2.4 MANAGEMENT RIZIK DLE CSN I1SO 31000

Management rizik plni Gcel vytvofit a ochranit hodnoty, zlepSovat vykon, povzbuzovat inovace a

podporovat dosahovani cill. Efektivni management rizik je:

e Integrovany

e  Strukturovany a vylerpavajici
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e PfizplUsobeny potiebam

e Kompletni

e Dynamicky

e Nejlépe dostupna informace
e Lidské a kulturni faktory

e Trvalé zlepsovani [11].

V terminologii této normy se vyskytuje i vyraz pravdépodobnost vyskytu, ktera vyjadfuje, Ze néco
nastane. Tato moznost je jiz definovana, méfena nebo objektivné ¢i subjektivné, kvalitativné nebo

kvantitativné stanovena a popsana s pomoci pouziti obecnych termint [11].

Ucelem ramce managementu rizik je napomahat a podporovat organizaci pii zaclenéni
managementu rizik do vyznamnych cinnosti a funkci. To, aby management rizik byl efektivni, bude
zaviset na jeho integrovani do spravy organizace, véetné jejiho rozhodovani. Vyvoj rdmce obsahuje
integrovani, navrhovani, implementovani, vyhodnocovéni a zlepSovani managementu rizik v celé

spolec¢nosti [11].

Spolecnost by méla posuzovat svou existujici praxi managementu rizik a jeho procesy a méla by

hodnotit vSechny nedostatky a tyto nedostatky resit [11].

.Proces managementu rizik obsahuje systematické uplatriovani politik, postupt a praktik v oblasti
komunikace a konzultaci, vymezeni kontextu a hodnoceni, zpracovdni, monitorovdni, prezkoumavani,

zaznamendavani a ohlasovani rizik” [11].

Tento proces je znazornén na obr. €. 1.
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Obr. ¢. 1 - Proces managementu rizik

[Zdroj: CSN ISO 31000]

Ve z

2.5 RIZENI RIZIK

Rizeni rizik je proces, pfi kterém se manazer, podnik nebo podnikatel snazi zabranit pisobeni jiz
existujicich i budoucich rizik a navrhuje feSeni, kterd pomahaji odstranovat Ucinek nezadoucich vlivd
a naopak dovoluji vyuzit pfilezitosti psobeni vlivli pozitivnich. Jako soucast fizeni rizik je rozhodovaci
proces. Tento proces vychazi z analyzy. Management pro fizeni rizik vyviji, analyzuje a srovnédvéd mozna

preventivni a regulacni opatfeni. Poté z nich vybere ta, ktera existujici riziko minimalizuji [4].
LRizenti rizik je soustavné se opakujici ¢innost a pomdhd organizacim pfi stanovovdni strategie,
dosahovdni cilt a pfijimdni informovanych rozhodnuti" [11].
Rizeni rizik vychazi ze zasad, rdmce a procesi. Mohou v rdmci organizace jiz existovat
v Castecném nebo plném provedeni, nicméné mohou byt zapotrebi Upravy, aby fizeni rizik bylo ucinné
a efektivni [11].
Cinnosti pfi zajistovani procesu fizeni rizik:
e Analyza, monitorovani, méfeni a vyhodnocovani rizika ve vnéjsim i vnitinim prostiedi
firmy
o Definice cilll v oblasti snizovani rizik, které musi korespondovat s rizikovou strategii firmy

e Stanoveni a implementace nejvhodnéjsi metody snizovani rizik do podminek firmy
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e Vyhodnoceni uplatnéni rizikové strategie firmy v praxi a nasledné aplikace zvolené

metody snizovani rizika [4].

2.6 IDENTIFIKACE RIZIK

Identifikace rizik ma za Ucel nalézt, rozpoznat a popsat rizika, kterd by pomohla nebo naopak
zabranila spolecnosti dosdhnout svych cilt. Pro identifikaci rizik je ddlezité, aby informace byly platné a
aktualni. Spolecnost mlze uplatnit velkou skalu technik pro identifikovani nejistot. Tyto nejistoty mohou

ovlivnit jeden nebo vice cill rizik [11].
Faktory a vztahy mezi nimi maji byt zohlednény:

e Hmotné a nehmotné zdroje rizika

e Pficiny a udalosti

e Hrozby a prilezitosti

e Zranitelnosti a zpUsobilosti

e Zmény interniho a externiho kontextu

o Indikatory vznikajicich rizik

e Hodnota a povaha aktivnich zdroj

e Nasledky a jejich dopad na cile

¢ Omezeni znalosti a spolehlivosti informaci
e Faktory tykajici se casu

e Predsudky, presvédceni a predpoklady téch, ktefi jsou zapojeni rizik [11].

Ackoli spolecnost svoje zdroje rizika mGze mit pod kontrolou, stale by méla identifikovat mozna
rizika. M(ze existovat vice druh vysledk(l, coz mize vést k riznym hmotnym ¢i nehmotnym nasledkdm

rizik [11].

2.7 ANALYZA RIZIK

Jako prvni krok ke snizeni rizik je analyza rizik. Je to proces, kde se definuji hrozby,

pravdépodobnosti jejich uskutecnéni a zavaznosti dopadu rizik [4].

Analyza rizik zahrnuje dlikladné posouzeni nejistot, zdroju rizika, nasledkd, pravdépodobnosti
jejich vyskytu, udalosti, scénar(l, opatreni a jejich efektivnosti. Udalost mize mit vice pficin a nasledk{l a

muze ovliviovat vice cild [11].
Jednotlivymi kroky analyzy rizik jsou:

e |dentifikace aktiv

e Stanoveni hodnoty aktiv
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e |dentifikace hrozeb a slabin

e Stanoveni zavaznosti hrozeb a miry zranitelnosti [4].

2.7.1 Zakladni pojmy

Aktivum

Je to vSe, co mé pro dany subjekt hodnotu, a pravé tato hodnota muze byt zmensena plsobenim

hrozby. Aktivum se déli na:

¢ Hmotné aktivum (nemovitost, penize)

e Nehmotné aktivum (informace a predméty autorského prava) [4].

Hodnota aktiva je objektivnim vyjadfenim obecné vnimané ceny nebo subjektivnim ocenénim
dulezitosti aktiva pro dany subjekt. Pfi uréovani hodnoty bereme v Gvahu pofizovaci naklady daného

aktiva a dllezitost aktiva pro subjekt [4].
Hrozba

Zapficinit Skodu ¢i mit nezaddouci negativni vliv mGze mit udalost, aktivita ¢i osoba nebo sila. Maze
to byt katastrofa, pozar, kradez atd. Dopad hrozby nazyvadme skoda, kterou zapficini hrozba pfi vlivu na

aktivum [4].
Hrozba se posuzuje podle 3 faktord:

e Nebezpeclnosti
e Pristupu

e Motivace [4].
Zranitelnost

Zranitelnost vyjadfuje nedostatek, slabinu ¢i stav analyzovaného aktiva, ktery mlze hrozby
pouzit pro uplatnéni svého negativniho vlivu. Zranitelnost je vlastnosti aktiva a znadi, jak je aktivum citlivé
na vliv dané hrozby. Tam, kde dochazi k interakci mezi hrozbou a aktivem, tam vznikad zranitelnost.
Popisem zranitelnosti je jeji Uroven a je hodnocena dle dvou faktord. Prvnim je citlivost neboli nadchylnost

aktiva byt poskozeno hrozbou. Druhym je kriticnost neboli dilezitost aktiva pro dany subjekt [12].
Protiopatieni ke snizeni rizika

Pro zmirnéni hrozby, snizeni zranitelnosti nebo dopadu hrozby je navrzeno protiopatreni. M{ize
to byt proces, procedura, postup. Navrhuji se za Gcelem zamezit ¢i predejit vzniku Skody nebo zlehcit
preklenuti nasledkl skody. Je charakterizovano efektivitou a naklady. Nakolik protiopatreni snizi Ucinek
hrozby, to ndm znadi efektivita. Do ndklad(i na protiopatreni se zarfazuji naklady na pofizeni, zavedeni a

provozovani opatreni. Tyto néklady jsou vyznamnymi parametry pfi vybéru protiopatieni pohromadé
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s efektivitou. Vybér protiopatreni tkvi ve vybéru nejlepsi hodnoty z hlediska Ucinnosti a co nejnizsich

nakladd [12].
Z hlediska analyzy rizik vznika riziko pisobenim hrozby a aktiva. Uroven rizika stanovuje:

e Hodnota aktiva
e Zranitelnost aktiva

o Uroven hrozby.

Tyto parametry nam zvysuji Uroven rizika. Volba protiopatfeni je moznost, jak tuto Uroven snizit.
Referencni Uroven je hranice miry rizika, kterd rozhoduje o tom, zda je riziko pfrijatelné a neni potreba
podnikat protiopatieni na jeho snizeni. Stanovena referencni Uroven ma byt takova, aby dopad byl

zanedbatelny [12].

2.8 CSNEN ISO 9000

Zasady managementu kvality a jeji zakladni pojmy popisuje norma CSN EN 1SO 9000:2016. Tyto
pojmy jsou aplikovatelné pro spolecnosti, které usiluji o udrzitelny Uspéch prostfednictvim systému
managementu kvality, spolecnosti, které usiluji o ziskani dlvéry v jejich dodavatelském retézci,
organizace posuzujici shody podle poZadavkd CSN EN ISO 9001:2016. Tato norma napomahé
organizacim Celit vyzvdm. Podavéa zakladni pojmy a zasady, které maji byt aplikovany pfi vyvoji systému

managementu kvality [14].

Kvalita-zplGsob chovani, postoje, ¢innosti a procesy, prinasejici hodnotu plnéni potieb a
oCekavani zakaznikl, poskytuje organizace zamérend na kvalitu. Schopnost uspokojit zakazniky je
stanovena kvalitou produktl a sluzeb. Kvalita produktd a sluzeb neobsahuje pouze jeji vykonnost a

funkci, ale také jejich vnimanou hodnotu a pfinos pro zakaznika [14].

Systém managementu kvality zahrnuje Cinnosti, podle nichz spolecnost urcuje své cile nebo
procesy a zdroje, které potrebuje pro dosahovani nezbytnych vysledk(. Systém managementu kvality
podava prostiedky pro identifikaci opatfeni a feseni disledkl pfi poskytovani produktl nebo sluzeb

[14].

2.9 PROCESNIi PRiISTUP DLE €SN EN ISO 9001

LTato mezindrodni norma podporuje prijimdni procesniho pristupu pri vyvoji, uplatiovdni a
zlepsovadni efektivnosti systému managementu jakosti s cilem zvysit spokojenost zdkaznika plnénim jeho

pozadavkd” [13].

LAby organizace fungovala efektivné, musi identifikovat a fidit mnoho vzdjemné propojenych

¢innosti” [13].
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Cinnost, kterd vyuziva zdroje a je fizena za Ucelem premény vstupl na vystupy, mlze byt

povazovana za proces. Vystup z jednoho procesu Casto pfimo tvori vstup pro dalsi proces [13].

Muzeme nazyvat procesni pristupem aplikaci systému procesl v organizaci spolu s identifikaci
téchto procest a jejich vzajemnym plsobenim. Jako vyhody procesniho pfistupu mizeme oznacit
nepretrzité fizeni vazeb mezi jednotlivymi procesy v systému procesd, rovnéz i jejich kombinovani a
vzajemné plsobeni [13].

Pokud je tento pfistup pouzit v systému managementu jakosti, poukazuje na dulezZitost:

e Pochopeni pozadavki a jejich plnéni
e Potreby zvazovat procesy z hlediska pridané hodnoty

e Dosahovani vysledkl vykonnosti a efektivnosti procesli

e Neustalého zlepSovéani procesl na zakladé objektivniho méreni [13].

GSN EN IS0 9001 ed. 2

[ MNeustalé zlepSovani systému managementu jakosti J

Zakaznici [€ n?:r?:gf:ﬂgﬁh % Zakaznici
Management Méfeni, analyza |(§ ... 4| Spokoje-
zdroji a zlepSovani nost

&

[

Vstup

( Realizace
produktu

PoZa-
davky

Cinnosti pfidévaljici hodnotu
---------- P Informaéni tok

Obr. ¢. 2 - Model orientovaného systému jakosti
[Zdroj: CSN EN 1SO 90017]

Obr. €. 2 zachycuje model orientovaného systému managementu jakosti, vysvétlujici propojeni
procest. Z obrazku je zifejmé, Ze pfi stanoveni pozadavkd jakozto vstupl hraji velkou roli zakaznici.
Monitorovani spokojenosti zainteresovanych stran potrebuje zhodnoceni informaci, které se vztahuji
s vhimanim zainteresovanych stran, pokud jde o miru, jakou jejich pozadavky a ocekavani byly organizaci
uskuteénény. Model na obrazku ukazuje vSechny pozadavky této normy, ale naopak procesy nezobrazuje

na podrobné drovni [13].
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2.10 VYBRANE METODY ANALYZY RIZIK

2.10.1 Paretova analyza

Italsky ekonom Vilfred Paret objevil vzorec zaloZzeny na principu 80/20. Tento ekonom
vypozoroval, Ze existuje matematicky vztah mezi pomérnym poctem osob a ¢astkou pfijmu ¢i bohatstvi,
které je touto skupinou vlastnéné. Jestlize 80 % bohatstvi vlastnilo 20 % populace, mizeme
predpokladat, ze 10 % populace bude vlastnit 65 % bohatstvi, nebo 5 % bude mit 50 %. Klicovym je

skutecnost, ze bohatstvi rozdélené v ramci cele populace bylo predvidatelné nevyrovnané [17].

Tato analyza je jedna z nejpouzivanéjsich metod k vyhodnoceni projektu. Diky ni dokdzeme
identifikovat pric¢iny problémd, které jsou rozhodujici a které v priibéhu projektu nastaly a na které se

musime nejdfive zaméfit [16].

Vétsina vysledkl je zplsobena mensinou pricin. Napriklad 80 % pracovnich vysledkd vyplyva
z 20 % vynalozeného casu. To znamena, Ze Ctyfi pétiny Usili jsou z velké Casti nedllezité. Paretovo

pravidlo mdzeme rozdélit do dvou skupin:

e VétSina, kterd ma maly vliv

e Mensina, kterd ma velky vliv [17].

2.10.2 Analyza zptisobu a dusledkt poruch FMEA

Jedna z nejrozsifenéjSich metod analyzy rizik je metoda FMEA neboli Analyza zplsobl a
ddsledkd poruch obsazend v SN EN 60812:2007. Tato metoda se fadi k verbalné-numerickym
metodam, pfi nichz se snazime vyhodnotit jednotliva rizika, kterd na proces plsobi a hledame jejich
pfi¢iny a dopad. Po vysledném vyhodnoceni se snazime navrhnout vhodnéa protiopatieni. Diplomova
prace je zaméfena na vyrobni proces spolec¢nosti SIK METAL s.r.o., proto se zde tym sklada ze
zaméstnancl spolecnosti a jejiho majitele, ktefi jsou sezndmeni s danou problematikou vyrobniho
procesu. Cilem analyzy FMEA je zamezeni pficin, jejich snizeni nebo omezeni téchto vad. Nejlepsi a
nejekonomictéjsi variantou redukci chyb je jeji prevence. Tato metoda je zahrnuta v normé CSN EN

60812:2007 [12] [18].

Pro tuto analyzu je dllezité nacasovani. V brzké fazi cyklu vyvoje mizZe byt zaclenéni zmén
navrhu ke zdolani nedostatki zjisténych analyzou FMEA nakladové efektivni. Tuto analyzu Ize aplikovat
i mimo technicky plan, napf. vyrobni nebo pracovni proces. Analyzu FMEA m(iZeme oznacit jako nastroj,

ktery muze byt prizpGsoben, aby splfioval specifické potifeby daného odvétvi. RozliSujeme tfi etapy:

e Systémovou

e Konstrukéni
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e Procesni [25] [26].
Mezi hlavni pfinosy analyzy FMEA mizeme rfadit:

e VCcasné zjisténi nedostatk(l ndvrhu a moznost zabranit nakladnym modifikacim

Stanoveni poruch, které maji vyznamné disledky

Sestaveni logického modelu, nutného k vyhodnoceni pravdépodobnosti

Usnadnéni stanoveni kritérii zkousek, zkusebnich planG a diagnostickych postupt

Podporeni planovani alternativnich rezim( provozu [25].
Analyza FMEA ma Ctyii Casti:

e Analyza soucasného stavu

e Navrh preventivnich opatreni

e Hodnoceni soucasného stavu

e Hodnoceni stavu po provedeni opatreni [18].

2.10.3 Analyza stromu poruchovych stavti - FTA

.Strom poruchovych stavi je organizovand grafickd reprezentace podminek nebo jinych faktor
zpusobujicich vyskyt nebo prispivajici k vyskytu vymezeného vystupu, ktery se oznacuje jako vrcholovd

udalost" [23].

V metodé FTA se postupuje od velkého selhani a tato metoda se snazi najit pfic¢inu a nedostatky
v stromové strukture. Metoda FTA je schopna identifikovat a analyzovat vSechny mozné kombinace a
selhani vedouci k danému nezddoucimu jevu. Na rozdil od metody ETA je tato metoda schopna vyjadfit

slozitéjsi vztahy mezi jednotlivymi udalostmi [19].

Metoda FTA obsazena v CSN EN 61025:2007 identifikuje a kvantifikuje vyskyt podminek nebo
faktord, které zpUsobuji rizika. Jeho podstava spociva v tom, Ze identifikuje kombinaci zakladnich poruch
zafizeni a lidskych chyb, které mohou vést k nehodé. Metoda FTA se fadi mezi graficko-analytické

metody. Vada se zde objevuje jako nasledek kombinace rliznych déj [23] [24].

.Stromovy diagram rozkldda vrcholovou uddlost na vsechny mozné dil¢i uddlosti v utfidéném
sledu na riznych drovnich. Jednotlivé drovné jsou propojeny booleovskymi logickymi hradly, kterd

specifikuji podminky, za nichz uddlosti na pfedchozi trovni nastanou” [24].
Tato metoda hled4 takové kombinace poruch a lidskych chyb, které mohou vést k nehodé.
Postup metody FTA:
1) Definice udalosti predstavujici vaznou poruchu, selhani nebo nezadouci jev systému

2) Pokud k analyzované udalosti smétuji, Ize zkonstruovat vice strom( poruch
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3) Zda vede k poruse systému udalost sama nebo ma spojitost s ostatnimi ¢astmi systému, to

musime u kazdé udalosti analyzovat

4) Sekundarni udalosti vedou k primarnim udalostem a primarni udalosti vedou k poruse

systému

5) Je tfeba postupovat dale, abychom dostali takové udalosti, ke kterym jsme schopni urcit

pravdépodobnost [20].

Seznam zakladnich znacek pouZivanych v metodé FTA

Zakladni udalost — je to nejnizsi Uroven udalosti. Pro tuto udalost mame k dispozici

pravdépodobnost vyskytu nebo informace o bezporuchovém chovani.

Obr. ¢ 3 - Zakladni udalost

[21]

Znacka popisujici udalost — znacka pouzivana pro nazev nebo popis udalosti.

Obr. ¢ 4 - Uddlost

[21]

Nerozvijena udalost — tato znacka predstavuje udalost, ktera reprezentuje dosud nerozvijenou

Cast systému.
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Obr. ¢ 5 - Nerozvijend uddlost
[21]

Hradlo transfer — znacka ukazuje, ze tato Cast je feSena v jiné Casti stromu.

Obr. ¢ 6 - Hradlo transfer
[21]

Hradlo OR (logicky soucet) — udalost na vystupu nastane, jestlize nastane alespon jedna ze

vstupnich udalosti.

Obr. ¢ 7 - Hradlo OR

21]

Hradlo AND - udalost na vystupu nastane, jestlize nastanou vSechny vstupni udalosti.

Obr. ¢ 8 - Hradlo AND

21]
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Pokud jsou zapotrebi vSechny udalosti, vstupujici k nastani vystupni udalosti, tak se pouzije
spojka AND. Hradlo OR pouzijeme tehdy, kdy je zapotfebi k vystupni udalosti jedna nebo vice vstupnich
udalosti [21].
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3  ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

3.1 PREDSTAVENIi SPOLECNOSTI

Pro svou diplomovou préaci jsem si zvolila vyrobni strojirenskou firmu SIK METAL s.r.o., pUsobici

v Brné od roku 1995.

e Obchodni firma: SIK METAL s.r.o.

e Zapsano: 9. brezna 1995

e Sidlo: U vlecky 418/2a, 617 00 Brno

o 1C:607 43 956

« DIC: CZ607 43 956

e Pravni forma: spolecnost s ru¢enim omezenym
e Pocet zaméstnancl: do 10 zaméstnancu

e  Zakladni kapital: 700 000 K.

| HEEEE QAL

Obr. ¢ 9 - Firma SIK METAL s.r.o.
[Zdroj: archiv firmy SIK METAL s.r.0.]

Firma SIK METAL je spolecnost s ru¢enim omezenym. Sidli a podnikad v Brné a byla zalozena v
roce 1995. Od roku 1864 desitky let fungovala jako kovozavod VLNENA a v roce 1995 na ni firma SIK

METAL s.r.o. navazala.
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Firma vyrabi tlakové, netlakové barvici a Upravarenské stroje, zafizeni pro ekologii a pro
strojirensky, chemicky, textilni, potravinarsky a farmaceuticky prdmysl z nerezu a oceli. Déle se zabyva

vyrobou a montazi ocelovych konstrukci. Firma provadi zakézkovou i kusovou vyrobu.

V soucasnosti se firma se zabyva poskytovanim sluzeb zakaznikiim predeviim na Gzemi Ceské
republiky, ale prilezitostné vyrabi i pro partnery v Rakousku, Némecku a Slovensku. V dasledku krize
v roce 2007 musela firma razantné zestihlet, protoZe se snizil objem poptavek a objednavek. Firma ma
pouze jediné sidlo, které je zaroven i skladem a vyrobnou. Ve svém vlastnim arealu s rozsadhlym strojovym
parkem zaméstnava v soucasnosti cca 10 zaméstnancl. Zodpovédné pfistupuje ke vSem svym

zédkaznikdim i k vlastnim zaméstnancdm.
Spoleénost hradi své potreby a ndklady ze své podnikatelské ¢innosti.

Spoleénost SIK METAL s.r.o. Celila v obdobi let 2014-2016 obrovské vyzvé, a to premisténi celé

firmy do nového sidla v dasledku nového Uzemniho planu mésta Brna.

Obr. ¢. 10 - Vyrobek firmy SIK METAL s.r.o.-autokldv

[Zdroj: archiv firmy SIK METAL s.r.0.]
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Obr. ¢. 11 - Schéma hlavnich procest spolecnosti SIK METAL s.r.o.

[Zdroj: viastni]
3.2 HLAVNIi PROCESY

Hlavni procesy tvofi hodnotu nebo uzitek vici zakaznikdm. Za jejich vysledek ziskava firma od
zakaznikd penize (trzby). Jsou Ucelem existence kazdé firmy. Pokud chce firma zlepsit své fungovani a
efektivnost, musi vzdy zadit od hlavnich procest a identifikovat tak spravné tvorbu hodnoty a uzitku pro
zadkaznika. Firmy &asto na tento jednoduchy princip zapominaji a vénuji se nesmysiné procesim, které

hodnotu zdkazniklim nepfinasi.
Hlavni procesy ve firmé SIK METAL s.r.o. se daji dle obr. €. 11 roz¢lenit na:

e Nabidkové fizeni (poptavka, cenova nabidka)
e Kontraktacni fizeni (objednavky, smlouva)
e Technickou pfipravu vyroby (vyrobni a projektovéd dokumentace, technologicky postup,

vyrobni pfikaz, kusovnik)

e Nakup
e Vyrobu
e Expedici.

Nabidkové Fizeni (Cinnost 1)

Poptavka (Cinnost 2)
Vyjadruje potreby zakaznika, ktery poptava pozadovany vyrobek. Je prvotnim impulsem pro zahjeni
vyroby a ¢innosti s tim spojenymi, které vedou k uspokojeni potfeb zakaznika. Poptavka pfichazi do firmy
vétsinou elektronicky spolu s privodni vykresovou dokumentaci, pfipadné telefonicky nebo postou.
V poptavce zakaznik co nejpodrobnéji stanovuje a upresnuje svoje pozadavky na vyrobek ¢i dilo.

Vedouci obchodniho oddéleni soustreduje poptavky u sebe a v pfipadé nejasnosti ¢i neuplnosti
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poptavky zajisti potfebné Udaje telefonicky, e-mailem nebo osobni schizkou pfimo se zakaznikem.

Kopie poptavky jde do oddéleni technologie, cen a kooperaci pro stanoveni cenové nabidky.

Cenova nabidka (¢innost 3)

Na zékladé pozadavkl poptavky zpracuje vedouci oddéleni technologie, cen a kooperaci cenovou
nabidku a muze vyzvat ke spolupraci, pfipadné k poskytnuti podklad(, i ostatni pracovniky spolecnosti,
napf. pracovniky oddéleni ekonomického a skladového hospodarstvi ohledné stanoveni cenovych
kalkulaci polozek z poptavky. Vypracovana cenova nabidka ma jiz znaky smlouvy, musi co nejpfesnéji
vymezovat zpUsob zabezpeceni a realizaci zakazky, kterou specifikoval zakaznik. Mezi zakladni znaky
nabidky patfi:

e |dentifikace partnerd nabidky

e Specifikace pozadavkid odbératele s prohlasenim firmy je plnit
e Cenova nabidka

e Termin plnéni zakazky

e Kvalitativni podminky

e Zarucni doba

e ZpuUsob financovani

e V3eobecné dodaci podminky firmy

o Certifikaty systému jakosti, prikaz zpUsobilosti aj.

Cenova nabidka je predlozena jednateli firmy k posouzeni a po jejim schvaleni se kontaktuje

zakaznik (provadi jednatel nebo vedouci obchodniho oddéleni firmy).

Kopie odeslané nabidky jsou evidovany u vedouciho technologie, cen a kooperaci.
Cenové nabidky jsou pribézné zafazovany do Sanonl fazenych abecedné dle jednotlivych

zakaznik v kancelafi vedouciho technologie, cen a kooperaci.

Kontraktacni Fizeni (objedndvka, smlouva) (Cinnost 4)
Objednavka, kupni smlouva, smlouva o dilo

Pokud zakaznik souhlasi s cenovou nabidkou, obvykle ji potvrzuje a predklada objednavku nebo

navrh kupni smlouvy.

Objednavka je zavazny pozadavek na dodavku vyrobkl nebo zbozi, slouzi také jako zaklad pro
vystaveni kupni smlouvy. Pfi zaznamu identifikacnich Udajd zakaznika pracovnik obchodniho oddéleni
kontroluje, zda zakaznik jiz v databazi odbératell existuje. Poté se zkontroluje jeho platebni moralka.

V pfipadé nového zékaznika zapisuje do firemni databaze zaméstnanec obchodniho oddéleni kromé
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jména i dodaci a faktura¢ni adresu, ICO, DIC a Gdaje si ovéFi v obchodnim rejstiiku. Je-li odbératel

spolehlivy, m{ize feditel spolecnosti rozhodnout o zahjeni praci jen na zakladé této objednavky.

Rozhodne-li jednatel spole¢nosti o nutnosti sepsani smlouvy o dilo nebo kupni smlouvy-vétSinou

v pripadé vétsi zakazky nebo pokud zakaznik objednal zbozi poprvé, musi tato splfiovat vsechna formalni

i vécna ustanoveni vyplyvajici z obchodniho zakoniku.

Kazda kupni smlouva by méla obsahovat nasledujici body:

Identifikaci obou stran vCetné adres a dale jména osob zastupujicich obé strany
Identifikaci dodavky (nazev, oznaceni, vykres nebo technicka specifikace)
Mnozstvi (objemy, velikost sérii, terminy, misto dodani)

Specifikaci pozadované jakosti (vykresy, normy kontroly, pozadavky na procesy)
Cenu a zpUsob placeni

Penéle za poruseni smlouvy

Postup pfi zménach smlouvy

Dohodu o zajisténi jakosti

Pocet vyhotoveni smluv

Data a podpisy zastupcl obou stran.

Po schvéleni smlouvy (popf. potvrzeni objednavky) je jeden vytisk ulozen u vedouciho obchodniho

oddéleni a druhy potvrzeny vytisk je pfedan objednateli zakazky (odbérateli).

Objednavky jsou evidovany a zaznamenavany rucné v knize zakazek na obchodnim oddéleni.
Firma rozliSuje tfi druhy zakazek:

Zakazky tuzemské vcetné materialu — Ciselna rfada zakazek ,,4"
Zakazky tuzemské bez materialu (pouze provedeni urcitych druhi prace — napf. déleni, ohyby,
svarovani, povrchova Uprava) - ¢iselna rada zakazek ,,9*

Zakazky zahrani¢ni — Ciselna fada zakazek ,8".

Zapsanim objednavky do knihy zakazek je zakazce pridéleno jednoznaéné vétsinou Sestimistné

Cislo, které zakazku provéazi celym procesem az do expedice vyrobku. Zde se zaznamenava:

Nazev odbératele

Druh vyrobku
Informace o materialu
Pozadovany pocet kusli

Termin zhotoveni vyrobku.

Zaroven je zde rovnéz na zakladé zapsané objednavky rucné vypsan vyrobni pfikaz na

predtistény firemni formular.
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Vyrobni pfikaz obsahuje:

o Cislo zakazky

e Nazev firmy, ktera si objednavku zadala (odbératele)
e Co se bude vyrabét vcetné Cisla vykres(

e Pocet vyrabénych kust

e Termin zhotoveni zakazky.

Vyrobni pfikaz je pfedéan do oddéleni konstrukce a oddéleni technologie, cen a kooperaci a

jedno vyhotoveni jde do vyroby.

Technicka pFiprava vyroby (c¢innost 5)

Technicka pfiprava vyroby-zakladni stavebni kdmen firmy-stanovuje zakladni pracovni
postupy vyroby, déli zakazku na vyrobni Ukoly, definuje vstupni materialy a jejich mnozstvi, kalkuluje
normohodiny v dil¢ich pracovnich Ukolech. Vysledkem je kalkulace s informacemi, kolik konkrétniho
materialu je pro vyrobu potreba (dulezitd hodnota pro rezervace skladovych zasob) a normohodiny
(informace pro planovani pracovnich ¢innosti zaméstnancl ve vyrobnim oddéleni). DalSim Ukolem
technické pfipravy vyroby je vypracovani vyrobni dokumentace produktu a jeho ¢asti,
technologického postupu vyroby a v pfipadé, ze se jedna o svafovanou konstrukci, je potfeba

vypracovat i technologicky postup svarovani.

Vyrobni pfikaz je pfedan pracovnikem obchodniho oddéleni do oddéleni konstrukce a

technologie, cen a kooperaci a jedno vyhotoveni jde do vyrobniho oddéleni (vedouci vyroby).

Na zakladé vyrobniho pfikazu oddéleni konstrukce pfipravuje projektovou dokumentaci a
kusovnik zakazky. V pfipadé, Ze byla projektova dokumentace zakazky dodana zvenci, vedouci

konstrukce ji zkontroluje a potvrdi svym podpisem jeji spravnost.

Jedno vyhotoveni vykresové dokumentace a kusovniku obdrzi oddéleni technologie pro
stanoveni moznych kooperaci a urceni technologického postupu nebo technologického postupu
svarovani, jedno vyhotoveni jde do ekonomického oddéleni pro zajisténi ndkupu nebo vytvoreni dokladu
k vyskladnéni ze skladu materidlu nebo polotovarli na vyrobu zakdzky a jedno vyhotoveni jde do

samotné vyroby.

Technologicky postup vyroby zabezpecuje vedouci technologie, cen a kooperaci. Technologicky

predpis svafovani zabezpecuje externi technolog svarovani.
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Ndkup (Cinnost 6)

Jde o proces, kdy vstupem jsou pozadavky na nakup a vystupem jsou dodané materialy nebo vyrobky.

Pozadavky na nakup jsou dany:

e Specifikaci vyrobk{ nebo sluzby

e Terminem a ¢asem dodani.

Ucelem je zajistit, aby véechny nakupované vyrobky byly ve shodé se specifikovanymi pozadavky.

Nékup je provadén v oddéleni ekonomiky a skladového hospodarstvi na zakladé kusovnikd
zakazek, doslych z oddéleni konstrukce.

Vedouci oddéleni ekonomiky a skladového hospodarstvi také soustfeduje dokumentaci o nakupu.
Vytvari poptavku po pozadovaném materialu nebo dilu a rozhoduje o vybéru nejvhodnéjsiho dodavatele
pro jednotlivé zakazky na zakladé urcitych kritérii. Je potfeba vybirat smluvni dodavatele podle jejich
schopnosti plnit pozadavky na subdodavku. Ve firmé jsou zaznamenavany Udaje o jakosti pfijatelnych

smluvnich dodavateld.

Vyroba (cinnost 7)

Je potieba zabezpecit trvalou zpUlsobilost procesu pro realizaci vysledného dila. Proto se musi:

e |dentifikovat a planovat procesy, které ovliviuji jakost

e Zajistit, aby tyto procesy probihaly za fizenych podminek a v planovaném poradi

e  Zajistit pouzivani vhodného a udrzovaného vyrobniho zafizeni véetné vhodnych pracovnich
podminek.

Postup fizeni vyrobniho procesu zahrnuje cinnosti od prevzeti zakazky pres pfipravu vyroby az do
predani zhotoveného dila objednateli. Prace probihaji podle dokumentovanych technologickych a
pracovnich postupl doplnénych plany kontrol a zkousek nebo plany jakosti.

Vyrobni proces zacina vystavenim vyrobniho pfikazu, kdy oddéleni vyroby-obvykle mistr-obdrzi
spolu s vyrobnim pfikazem také projektovou dokumentaci, technologicky postup vyroby a kusovniky
zakazky. Postup vyroby se zaznamenéava do vyrobniho pfikazu, zde se zapisuji i pfipadné mezioperacni

kontroly.

Vyrobni oddéleni (mistr vyroby) preda pracovnikovi skladu pozadavek na vydej zakladnich
materiall (plechy, profily, trubky a jiné dle kusovniku zakazky) ze skladu a zajisti jeho nadéleni dle

vykresové dokumentace a kusovniku. Dokladem o vyskladnéni je skladova vydejka.

Vyrobu zakazky provadi pracovnici provozu. Jednd se o pracovniky na pozici soustruznik,

zamecnik, svare¢, pomocny délnik aj.

Mistr vyroby dava zpétnou informaci o skutecné spotfebovaném materidlu a odpracovanych

hodinach na zakazce zpét do ekonomického oddéleni.
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Pokud je vyrobek zhotoven a provedena Uspésna vystupni kontrola, je vyrobni prikaz potvrzen
mistrem vyroby a putuje do obchodniho oddéleni, kde je vydan pokyn o ukonceni a vyuctovani zakazky-
vystaveni faktury nebo jiného danového dokladu. Déle je vypsan rucné dodaci list k prevzeti vyrobku.

Poté je kontaktovan odbératel a vyzvan k prejimce zhotoveného vyrobku.

Fakturaci provadi ekonomické oddéleni, vysledkem je faktura nebo jiny ucetni doklad dle
objednavky, kupni smlouvy nebo smlouvy o dilo a vedeni obchodniho oddéleni predava informaci
zakaznikovi (odbérateli) telefonicky nebo e-mailem, Ze je vyrobek zhotoven, aby si jej mohl vyzvednout.

Faktura je zanesena do Ucetnich dokladl a jedno vyhotoveni se predava zakaznikovi.

Expedice (¢innost 8)

Béhem procesu expedice dochazi k fyzickému i evidenénimu predani oznacenych vyrobkd

odbérateli nebo prepravci.
Zahrnuje v sobé cinnosti:

e Manipulace
e Skladovani

e Baleni, ochrana a dodavani.

Ucelem je zabranit poskozeni vyrobku pfi nevyrobnich procesech (pfi manipulaci nebo béhem
skladovani) a zabezpedit, aby objednateli nebyl dodan neshodny vyrobek. Proto je zapotrebi pouzivat

vhodné metody ochrany vyrobku a zajistit jakost vyrobku po vystupni kontrole az do jeho predani.
Vystupnim dokumentem je zde dodaci list potvrzeny odbératelem.

Ve firmé SIK METAL s.r.o. si zhotovené zbozi ve vétsiné pfipadd vyzvedne odbératel, protoze

vétSina z nich plsobi v Brné a okoli. Pfedani zakézek ve firmé provadi mistr OTK.

Ve vyjimecnych pfipadech, kdyz je nizky pocet vyrobkd nebo blizka vzdalenost doruceni k

zakaznikovi, je moznost pfipadného doruleni zbozi po dohodé firemnimi automobily.

V nékterych pfipadech je k dopraveni k zadkaznikovi vyuzito sluzeb pfepravnich spolecnosti (PPL,

DHL, DACHSER). Jedna se o odbératele z vétsich vzdalenosti mimo Brno nebo ze zahranici.
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Obr. ¢ 12 - Analyza hlavnich procesu ve firmé SIK METAL s.r.o.

[Zdroj: viastni]
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3.3 ANALYZA KONTEXTU ORGANIZACE

V této casti bude provedena analyza okoli podniku. Tato analyza umoziuje Iépe pochopit
faktory, vztahy a zmény, které podnik ovliviiuji. Nejprve bude provedena Paretova analyza, pomoci které
se dostaneme k vymezeni okruhu rizik, kterymi se budeme nasledné zabyvat. Dalsi analyza vnéjsiho okoli
bude provedena pomoci SLEPTE analyzy, analyza oborového prostiedi bude poté provedena pomoci
Porterova modelu a analyza vnitfniho okoli pomoci analyzy 7S. Na zakladé téchto analyz bude nasledné

zpracovana analyza SWOT.

3.3.1 Paretova analyza

Tato analyza je jedna z nejpouzivanéjsich metod k vyhodnoceni rizik ve firmé. Diky ni dokazeme
identifikovat priciny problém, které jsou rozhodujici a které v pribéhu procest ve firmé nastaly a na
které se musime nejdfive zaméfit. V principu Paretovy analyzy odstranénim 20 % rizik odstranime 80 %

nakladd na nizkou kvalitu ve firmé.

Jak je popsano na obr. €. 11, kde jsou zachyceny hlavni procesy ve firmé SIK METAL s.r.o., existuje
ve firmé 8 hlavnich procesd. BEhem tfi mésicli druhé poloviny roku 2019 bylo provedeno chronologické
zaznamenavani reklamaci nebo neshod v jednotlivych hlavnich procesech firmy. Tyto Udaje reklamaci
byly zaznamenany do tabulky neshod a analyzovany pomoci Paretova diagramu a Lorenzovy kfivky a
byl stanoven ten hlavni proces ve firmé, na ktery je nutné se v blizké budoucnosti soustiedit, abychom
snizili jednak pocet neshod a nedochazelo ke zvysenym nékladlim v disledku oprav neshod a snizila se

rizika ve firmé.
Tab. ¢ 1 - Cislovdni hlavnich procesti ve firmé SIK METAL s.r.o.

[Zdroj: viastni]

Proces Cinnost

Nabidkové fizeni 1

Poptavka

Cenova nabidka

Kontraktacni fizeni

Technicka priprava vyroby

Nakup

Vyroba

0 N Un s WIN

Expedice
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Tab. ¢ 2 - Cetnost a kumulativni cetnost hlavnich procest

[Zdroj: viastni]

Cetnost reklamace
ve sledovaném Ndklady na nizkou kvalitu ve
Proces-cinnost obdobi Kumulativni cetnost sledovaném obdobi v K¢
7 23 0,370967742 115 386 K¢
6 20 0,693548387 62 574 K¢
5 7 0,806451613 22 016 K¢
8 5 0,887096774 5104 K¢
3 3 0,935483871 1998 K¢
2 2 0,967741935 1511 K¢
1 1 0,983870968 1017 K¢
4 1 1 998 K¢
Celkem: 210 604 K¢
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Graf ¢. 1 - Paretova analyza poctu neshod a Lorenzova kfivka

[Zdroj: viastni]
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Graf ¢. 2 - Paterova analyza ndkladd na nizkou kvalitu a Lorenzova kfivka

[Zdroj: viastni]

Vyhodnoceni Paretovy analyzy

Jak je patrno z grafu €. 1, na kterém je znazornéna provedend Paretova analyza poctu neshod
v hlavnich procesech a grafu €. 2, kde je provedena Paretova analyza naklad(i na nizkou kvalitu, tak do
80 % Lorenzovy kfivky spada hlavni proces €. 7 - vyroba a dale proces ¢&. 6 -nakup. Nejvice pracovnich
neshod z podkladd firmy SIK METAL s.r.o. z téchto dvou procest se odehrava v procesu €. 7 - vyroba,
proto jsem zvolila tento proces za oblast dale zkoumanych rizik. V procesu vyroba pak dochazi k

nejvétsimu poctu neshod v procesu svarovani a stehovani.

3.3.2 SLEPTE analyza

Vv

SLEPTE analyza se zabyvéa vnéjsSim (externim) okolim podniku. Hodnoti se zde dopad a pfipadné
zmény pusobici na podnik z hlediska faktorl socialnich, legislativnich, ekonomickych, politickych,
technologickych a environmentalnich.

Socidlni faktory

Cesky statisticky Gfad uved| ke dni 1.1.2019 statistiku, kdy mélo v mésté Brné sidlit 380 681

obyvatel. Mésto nabizi pro populaci dobré pracovni pfilezitosti, Sirokou nabidku vzdélani, ale i vyspélou
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dopravu do vsech mist v Brné a kulturni vyziti. Diky témto faktordm dojizdi do mésta dalsi osoby. Podle

CSU se pocet pohybuje okolo dalsich 150 000 osob.

Spolecnost sidli ve mésté Brné, proto je dobre logisticky spojena s Prahou, Bratislavou i Vidni.
Spolecnost se prilezitostné uplatfiuje na veletrzich po celém svété. Nechybi ani kazdorocni veletrh

strojirenstvi v Brné.

Velkym problémem pro spolecnost je nizky zajem o tuto profesi. Strojirenské odvétvi ma stéle
vétsi nedostatek vhodnych pracovnikd. Studenti davaji prednost pracim v kancelafi a manualni prace je

nelaka.
Legislativni faktory

Mezi zakladni legislativni normy, kterymi by se mél fidit kazdy podnikatelsky subjekt, patfi
zejména obchodni zakonik, obc¢ansky zakonik, zakonik prace nebo danové zakony (zakon o dani z pfijmu

fyzickych osob, zakon o dani z pfijmu pravnickych osob, zakon o dani z pfidané hodnoty).

Spolec¢nost SIK METAL s.r.o. je drzitelem certifikatu ISO 9001 (fizeni kvality). Tuto normu musi

spolecnost bezpodminecné dodrzovat.

SIK METAL je spole¢nost s ruCenim omezenim. Spolecnost se musi fidit Z&dkonem o obchodnich
korporacich (¢.90/2012 Sb.), nafizenimi a vyhlaSkami ministerstva, kraje ¢i mésta. Nadale musi brat zretel

na normy vydané Evropskou unii.
Musi respektovat tyto zakony:

¢. 1/1993 Sb. Ustava Ceské republiky,

(el

. 2/1993 Sb. Listina zakladnich prav a svobod,
€. 89/2012 Sb. Obcansky zakonik,

€. 90/2012 Sb. Z&kon o obchodnich korporacich,
¢. 586/1992 Sb. Zakon o danich z pfijm0,

€. 235/2004 Sb. Zakon o DPH,

¢. 280/2009 Sb. Danovy rad,

¢. 262/2006 Sb. Zakonik prace,

hygienické a bezpec¢nosti normy,

¢.112/2016 Sb., o evidenci trzeb a mnoho dalsich.
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Ekonomické faktory

Pfi posuzovani ekonomickych faktord, jsem vybrala dilezité ukazatele ovliviujici chod firmy.

Jedna se o tyto ukazatele:

e Superhrubou mési¢ni mzdu

e Hrubou mzdu

o Inflaci
e HDP.
Tab. ¢ 3 - Primérnd Superhrubd mésiéni mzda v CR.
[Zdroj: upraveno dle tdaji Ministerstva financi CR]

Rok 2016 2017 2018 2019
Superhruba
mzda v K¢

37 085 39 659 42 860 45 871

3. Ctvrtleti roku 2019 pfineslo zvyseni mezd prliimérné o 6,7 % oproti stejnému obdobi roku

2018.

Rust HDP v %

2014 2015 2016 2017 2018 2019

@=@==R (st HDP v %

Graf ¢ 3 - Rist HDP v %.

[Zdroj: upraveno dle udajii Ministerstva financi CR]
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Rok 2020 je prozatim predikci Ministerstva financi CR.
Tab. ¢. 4 - Primérnd mira inflace

[Zdroj: Upraveno dle CSU]

Rok 2015 2016 2017 2018 2019

% 0,3 0,5 24 2,1 2,8

Dle CSU je predikce pro inflaci za rok 2020 prozatim 2,9 %.

Politické faktory

Pro firmu SIK METAL predstavuje problém zavedeni elektronické evidence trzeb. Jedna se o
sledovani trzeb firem a peclivé vybirani dani u podnikatel(. Firma v souc¢asné dobé nepodléha EET, avsak
v letosnim roce by se to firmy mohlo dotknout. Zavedeni s sebou pfinese administrativni a finanéni zatéz,

znamena to pofizeni zafizeni a softwaru pro evidenci a také nutnost skoleni.

Technologické faktory

Ve strojirenstvi a obecné v primyslu jdou technologie neustale smérem dopredu. Spolecnost
SIK METAL s.r.0. se proto snazi neustale sledovat nové sméry a trendy v oboru, ve kterém plsobi a
s ohledem na budouci vyvoj firmy investuje do strojového parku, novych technologii, rozsifovani
vyrobnich kapacit atd. Soucasné se snazi zavadét nové metody Fizeni vyroby, obchodu ¢i organizace

prace.

Pro spolecnost se zamérenim na strojirenstvi je dulezity vyvoj a technologie. Spoleénost se snazi
postupovat vpred, oviem nakup novych strojl je velmi nakladny. Je tieba Setfit ¢as svych pracovnik( a
pouzivat techniku, kterd by byla efektivnéjsi pro celou firmu. Koupé novych technologii by usnadnila

praci a ¢as zaméstnanciim.

Spolecnost pouziva vyrobni stroje pro zhotoveni fady rliznych vyrobkd. Je to napriklad vyroba
z nerezu a oceli pro textilni, chemicky a strojirensky prlimysl, dale vyroba a montaz ocelovych konstrukci

a radu dalsich.

3.3.3 Porterova analyza

Porterova analyza konkurencnich sil se zabyva konkurenci v odvétvi, ve kterém podnik pUsobi.

Sklada se z 5 zakladnich atributd:

e Vstup novych konkurentd na trh
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e Hrozba substitutl
e Vyjednavaci sila dodavatel(l
e Vyjednavaci sila odbératell

e Rivalita mezi konkurenty na trhu.
Kupujici

Nevyhodou pro firmu SIK METAL s.r.0. se jevi silna konkurence v mésté Brné. Zakaznici maji diky
tomu velkou vyjednavaci silu. Tato sila se pak projevi cenou za provadéné sluzby. Je zde ovsem velka
pravdépodobnost, Ze se zakaznik vrati diky kvalité zhotoveného vyrobku a diky osobnimu pfistupu ke

kazdému z nich.

Firma SIK METAL s.r.o. ma rGznorodou cilovou skupinu kupujicich. Jedna se o osoby, které
individualné objednavaji vyrobky pro soukromé ucely. Déle jsou to firmy, které zadaji sériové vyrobky Ci
jednotlivy kusovy vyrobek. Zakaznici obvykle navstévuji firmu opakované. Podnik se snazi viem
zakaznikim vyhovét, a proto firma disponuje svelmi dobrymi vztahy se zakazniky. Spolecnost
v soucasné dobé spolupracuje predevsim s tuzemskymi zakazniky, ale nebrani se zakdzkam rakouskych,

slovenskych nebo némeckych firem.

Stdvajici konkurenti

Konkurence vtomto oboru je nepfekvapivé vysoka. Firma si oviem béhem své dlouhé

pusobnosti na trhu vybudovala dobré jméno, a proto stale obstojné podnika na trhu mezi konkurenty.

Firma se odliSuje od ostatnich firem predevSim osobnim pfistupem k zakaznikovi. Aby firma

dobre fungovala, je zapotiebi mit kvalitni zaméstnance, ktefi odvadéji zodpovédnou a erudovanou praci.

v/

Firma ma ve svém okoli velmi silné konkurenty, jako nejzndméjsi je napfiklad firma Smeral, a.s.

¢i MBNS-International, spol. s r.o., které na trhu také pUsobi jiz fadu let.

Potencidlni konkurenti

V kazdém odvétvi na trhu se objevuje urcitd konkurence, konkurencni tlak a boj. Firma pUsobi
na trhu jiz fadu let, proto si béhem své plsobnosti upevnila postaveni, a i v soucasnosti dobre funguje.
Pro vznik novych konkurentl byva zasadnim problémem napf. pofizeni zakladniho strojniho vybaveni a
také nakup materialu pro rozjezd vyroby. Je nutné, aby firma upeviiovala neustale své postaveni na trhu

a vynakladala co nejvétsi usili k vyrobeni opravdu kvalitniho vyrobku.

Substituty

Jelikoz firma podnika v oblasti strojirenstvi, je na daném trhu vysoka moznost substitut(l. Firma
je profesionalem v daném oboru, jelikoz v ném funguje jiz mnoho let. Ve firmé se pfistupuje ke kazdému

zakaznikovi individualné. | presto je velice obtizné se odlisit od konkurentd.
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Dodavatelé

Vyjednavaci sila dodavatell spolecnosti SIK METAL s.r.o. je obecné nizka, protoze spolecnost
nakupuje prevazné surové polotovary (ocel, nerez). V strojirenském odvétvi je konkurence mezi
jednotlivymi dodavateli opravdu obrovska, proto se dodavatelé musi snazit odlisSit se od své konkurence,
obvykle kvalitou, cenou nebo terminem dodani ¢i zplsobem dopravy. Spole¢nost SIK METAL s.r.o. ma
poté moznost volit z Siroké skaly rlznych dodavateld. Vybér vhodného dodavatele je dllezity, jelikoz na
ném stoji snizeni nakladd firmy, dodrzeni termin( vyroby a také kvalita vyrobk(. Spolecnost prioritné
hodnoti zejména kvalitu zbozi a az poté cenu. Mnoho dodavatell je navstévovano zastupci firmy SIK

METAL s.r.o. osobné. Pokud je firma s dodavatelem spokojend, vztahy se udrzuji dlouhodobé.
Firma ma svoiji stalou vybudovanou sit dodavatell, mezi néz patfi napr.:

e Ferona, a.s. -Vyroba kovovych konstrukci a kovodélnych vyrobkd, povrchové Upravy a
svarovani kovl a dalSich materiald, vyroba méficich, zkusebnich, navigacnich, optickych a
fotografickych pristrojd a zafizeni, vyroba stroju a zarizeni

e AK1324, s.r.o. -Velkoobchod s rudami, kovy a hutnimi vyrobky

e ltalinox, spol. s r.o. -Velkoobchod s rudami, kovy a hutnimi vyrobky

e Chobola s.r.o. -Maloobchod s Zelezafskym zbozim, barvami, sklem a potfebami pro kutily,
vyroba komunikacnich zafizeni, vyroba elektrickych motord, generatord a transformétord

o Stappert Ceska republika spol. s r.o. -Velkoobchod s rudami, kovy a hutnimi vyrobky.

Vyjedndvaci sila odbératelii

Vyjednavaci sila zdkaznikd je stfedni az velkd. Hodné zde zélezi na aktualnim stavu trhu, kde se
spolecnost SIK METAL s.r.o. pohybuje. Pokud je situace na trhu pro firmu pfiznivd, je vyjednavaci sila
firmy vys$si. To znamend, ze poptavka po vyrobcich spolecnosti je tak vysokd, ze vyrobni kapacity
spolecnosti obcas nestaci. To v disledku znamen, Ze si spolecnost mUze vybirat nejvyhodnéjsi zakazky.
V momenté, kdy je situace na trhu pro spolecnost SIK METAL s.r.o. nepfizniva, musi spolecnost pfijimat

i takové zakazky, které by za jinych podminek tfeba odmitala.

Rivalita mezi konkurenty na trhu

Vztahy mezi jednotlivymi konkurenty na trhu by se daly nazvat jako korektni. Mezi jednotlivymi
konkurenty na trhu nepanuji vyhranéné vztahy, nepratelstvi apod. Podniky na trhu se navzajem respektuji
a probiha zde zdravy konkurencni boj. Kazdy z konkurentd nabizi své produkty za urcitou cenu, v niz si
nechava také maly prostor pro pfipadné vyjednavani. Pokud se i po vyjednavani nedokaze podnik dostat
na potfebnou cenovou Uroven, zaméri se na jiné zakazky, které je schopen ziskat. Kazdy z konkurentd
na trhu ma své silné stranky a prednosti (technické parametry, reputace na trhu, rozsah vyrobniho

vvvvvv Ve

portfolia), a diky nim je Uspésnéjsi v urcitém segmentu trhu nez jeho konkurenti.
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3.3.4 Model 7S

Analyza 7S se zabyva internimi (vnitfnimi) faktory, které ovliviuji podnik. Diky analyze 7S

dokazeme identifikovat kritické faktory firmy. Mezi faktory 7S patfi:

e Strategie

e Struktura

e Systémy

e Spolupracovnici
e Schopnosti

e  Styl fizeni

e Sdilené hodnoty.

Strategie

Hlavni a dlouholetou strategii firmy SIK METAL s.ro. je udrzeni stavajicich zdkaznikd a
dosahovani jejich spokojenosti s kvalitou prace firmy a dale ziskavani novych trhd. Spolec¢nost vyviji
velkou snahu odlisit se od konkurence predevsim tim, ze ke kazdému pfistupuje osobné. Strategii

spolecnosti ma firma sepsanou v pisemné podobé v Pfirucce jakosti ISO 9001.

Dil¢i strategie a cile se zpravidla stanovuji pro kazdy kalendarni rok, tykaji se zejména obratu,
zisku, nakladg, investic atd. Tyto dilci cile se stanovuji na zakladé sledovani minulého i budouciho vyvoje

na trhu.

Firma zaméstnava kvalitné vyskoleny persondl v oboru a Ipi na vstficnosti ke kazdému

pozadavku zakaznika.
Struktura

Organizadni struktura spolecnosti SIK METAL s.r.o. je jasné definovana. V organizacni struktuie

jsou jasné definovany vztahy nadfizenosti a podfizenosti, sdileni informaci a kontrolnich mechanism.
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Jednatel

spolec¢nosti
(reditel)
Oddéleni
Obchodni ekonomicke
oddéleni a skladového
hospodarstvi
Vyroba Oddeéleni Oddeéleni Oddéleni
konstrukee technologie, OTK
a ORJ cen a a
kooperaci metrologie

Obr. ¢. 13 - Organizacni struktura spolecnosti
[Zdroj: viastni]

V Cele spolecnosti SIK METAL s.r.o. je jeden jednatel (zaroven se jedna o majitele firmy) a s nim
pracuje skupina pracovnikd, ktefi se podileji na chodu a fungovani spolecnosti. Jedna se zhruba o 10

pracovnikl ve vyrobé a ekonomickou a administrativni pracovnici.

Tok informaci ve firmé je velmi rychly, jednatel firmy osobné pfimo komunikuje s podfizenymi
pracovniky a tim je organizace velmi pruzna a Uc¢innad. Mzdova agenda a Ucetnictvi ve firmé je feSeno

externimi spolupracovniky a externi Ucetni a dafiovou firmou.

Informacni systémy

Informacni systém spolecnosti se nazyva KelEXPRESS od firmy KELOC CS, s.r.o. Je to ERP systém,
ktery byl spustén na pocatku roku 2019. Denné jej vyuzivaji ekonomicka a administrativni pracovnice a
mzdova Ucetni pro svou administrativu. Dalsi vyznamnou komunikacni slozkou je firemni e-mail a pevna

telefonni linka. Spolec¢nost také vyuziva dochazkovy systém k evidenci odpracovanych hodin.

Spolecnost SIK METAL s.r.o. vyuziva snadny zplsob pfijimani a feSeni objednavek. Zakaznik zasle
objednavku postou, e-mailem nebo ji donese osobné, ta je predadna ekonomické pracovnici, ktera ji
podrobné zpracuje a objednavku zaeviduje. Poté se objednavka zada do technologie a dale do vyroby

jiz pod Cislem zakazky. Po zhotoveni zakazky pfijde do ekonomického Useku informace o dokonéeni
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zakazky, je vypsan dodaci list pro zakaznika a je vystavena faktura nebo je provedena platba v hotovosti

pfi odbéru zbozi.

Styl rizeni

Zavadéni zmén ve spolecnosti je pomérné jednoduché. Vedeni spolecnosti se snazi co nejvice
komunikovat se svymi podfizenymi a zaméstnanci a snazi se pfi reSeni problémd intervaly téchto
problém0 zkratit na minimum. Ve spolecnosti je prosazovan demokraticky styl fizeni, kdy se snazi
vedouci pracovnik naslouchat ostatnim zaméstnanciim, a tak jim umozni podilet se na samotném chodu

a vyvoji spolecnosti.

Vztahy mezi zaméstnanci a jednatelem firmy jsou na dobré Urovni a spolecnost funguje na
pracovisti bez vétsich problém0. O podstatnych vécech ve firmé jednatel firmy rozhoduje sam, ovsem

pokud je napad ze strany pracovnik(l vhodny, pfijatelny a Zivotaschopny, rad si necha poradit.

Schopnosti

Z organizacni struktury a popisu prace jednotlivych zaméstnancli ve spolecnosti je mozné
odvodit pozadavky na schopnosti, které jsou po vSech zaméstnancich ve spolecnosti na rliznych pozicich
pozadovany. Ve se odviji od schopnosti managementu, tedy jednatele firmy, ktery ma letité zkuSenosti

a dlouhodobou praxi ve svém oboru.

Tyto nabyté zkuSenosti se kazdodenné snazi aplikovat v praxi na chodu spole¢nosti, a v praci se
svymi podfizenymi zaméstnanci. Vysledkem tohoto jednani by méla byt dobfe fungujici a prosperujici

spolec¢nost.

Kazda pozice ve firmé obnasi jiné znalosti a dovednosti. Prace ve vyrobé obnasi nutné znalosti,

které vedou k vyrobé pozadovaného produktu. Jejich prace je podporena Ucasti na Skolenich.

Firma je zaméfena na vyrobek a na pIné uspokojeni zakaznika. Jednatel firmy disponuje hard

i soft skills. Podle povahy podnikani ostatni zaméstnanci disponuji bud” hard nebo soft skills.

Spolupracovnici

Pro mnoho spolec¢nosti jsou zaméstnanci mnohdy klicovym faktorem. Spole¢nost SIK METAL
s.r.o. se fadi mezi malé spolecnosti a pocet jejich zaméstnancl se v soucasné dobé pohybuje kolem
poctu 10 osob. Fluktuace zaméstnancll je zde nizka, tyké se predevsim pozic vyrobnich délnikd. Jejich
pocet se vétsSinou odviji od mnozstvi prace a zakazek, které ma firmy k dispozici. Na druhou stranu jsou
zde i takovi, ktefi zde pracuji cely svij zivot. Vedeni spolecnosti se snazi o to, aby se jeji zaméstnanci
mezi sebou navzajem respektovali, rozvijela se mezi nimi vzajemna komunikace, odpovédnost a tymova

spolupréce.
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Vztahy mezi zaméstnanci a majitelem firmy jsou na dobré Urovni. Majitel se snazi o osobity

pfistup a pratelsky a kolektiv.

Sdilené hodnoty

Ve spolecnosti si kazdy pracovnik uvédomuje své postaveni. Zaméstnanciim jde vzdy o vytvoreni
vyrobku, se kterym bude zakaznik spokojeny. Pracovnici ve firmé jsou si védomi, Ze pfi tomto druhd
podnikani je profesionalita nutnosti. Vytvarenim sdilenych hodnot a pfijemné atmosféry ve firmé se

zabyva predevsim jednatel firmy, ktery ocenuje snahu a dobre odvedenou préci.

Vizi majitele firmy je minimalizovat naklady a zvysit pocet poptavek a objednavek.

3.3.5 SWOT analyza

Na zakladé predchozich analyz a zjisténych informaci byla sestavena SWOT analyza.

Tab. ¢. 5 - SWOT analyza

[Zdroj: viastni]

SLABE STRANKY

e Zavislost na dodavatelich

e Nedostatecna propagace na trzich

e Vyhybani se riziku

e Nizka presnost kalkulaci cen a zakazek

e Neaktualni webové stranky
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HROZBY

e Silna konkurence

e Inflace, krize

e Platebni neschopnost zakaznikd
e Odliv kvalifikovanych pracovnikl
e Starnuti populace v regionu

e Vysoké naklady

e Absence pokracovatele firmy

e Legislativa

e Pokles poptavek a objednavek

v disledku Covid-19

Silné stranky

Spolec¢nost SIK METAL s.r.o. si vytvafi fadu let dobré vztahy se zadkazniky. Firma si vybudovala
silné jméno na trhu a nabizi Siroky sortiment vyrobku a sluzeb. Zakaznici se do firmy radi vraceji a jsou
se sluzbami spokojeni. Jednatel firmy zajistuje kvalifikovanost zaméstnancl pravidelnymi Skolenimi. Za
sva dlouha léta si firma vytvorila kvalitni sit dodavatelll a subdodavatell, ktefi se spolecnosti
spolupracuji. Silnou strankou firmy je i nizkéd fluktuace zaméstnancd. | pres tézké obdobi firmy po
prestéhovani firmy je firma stale schopna navazovani novych vztahl a tim ziskani potencionalnich
zakaznikd. Silnou strankou je i logistika firmy. Firma sidli v centru mésta, takze je lehce dostupna jak auty,

p&sky i MHD.

Slabé stranky

Za velmi slabou stranku firmy je povazovana jeji nedostate¢na propagace, ktera je témér nulova.
Firma nema aktualni webové stranky, které by pomohly dalsi propagaci a informovanosti zakaznik. Dalsi
slabou strankou firmy je zavislost na dodavatelich. Firma ma maly pocet zaméstnancUl a cely chod firmy

fidi jen jedna osoba, a to jednatel firmy.
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PrileZitosti
Firma disponuje schopnymi zaméstnanci, proto je zde velka pfilezitost ziskani novych zakazek.

Pro rozvoj firmy by bylo dobré pfijmuti novych zaméstnancl a inovace strojového parku pro realizaci

novych nebo vyhodnéjsich zakazek.
Hrozby

Spolec¢nost v soucasné dobé nerozsifuje vyrobu a ma zaméstndno malo zaméstnancl. Velky
problém by nastal v pfipadé odchodu ekonomické pracovnice a pfipadna nahrada by se musela sama
zaskolit. Firma nedisponuje dostacujicim poctem zkuSenych zaméstnancl. Firmu ohrozuje velka
konkurence. V soucasné dobé v disledku pandemie Covid-19 hrozi druhotna platebni neschopnost

odbératell a krize hospodarstvi.

3.4 VYBER ANALYZOVANEHO PROBLEMU

Hlavnim pfedmétem podnikani spole¢nosti SIK METAL s.r.o. je strojirenska vyroba. Proto jsou
také vyrobni rizika primarnim faktorem, ktery vyznamnou mérou ohrozuje podstatu a chod celé
spolecnosti. Vyrobni program spolecnosti je zaméren predevsim na vyrobu tlakovych a netlakovych
barvicich a Upravarenskych strojli, zafizeni pro ekologii a pro strojirensky, chemicky, textilni,
potravinarsky a farmaceuticky prdmysl, a to z nerezu a oceli. Dale se zabyvéa vyrobou a montazi ocelovych

konstrukci. Firma provadi zakazkovou i kusovou vyrobu.

Na zakladé Paretovy analyzy vyse naklad(i na kvalitu v procesu vyroby byl identifikovan proces
vyroby jako potenciél ke sniZzeni nédkladd identifikovanych neshod. Za sledované obdobi bylo v procesu
vyroby identifikovdno 23 neshod. Z tohoto mnozstvi se celkem 16 neshod tykalo vyroby svafence-kostry
polotovaru. Tento vyrobek-svarenec, ktery popisuji ve své diplomové préaci, se nazyva odborné KOSTRA
POLOTOVARU a ve finalni podobé po dokonéeni véech praci se jednd o STATOR ASYNCHRONNIHO

MOTORU, ktery je vyrabén pro pouziti v lodni dopravé nebo ve zkusebnach vyrobcd novych automobild.

Rocni objem produkce téchto koster v roce 2019 byl 120 kusl, coz znamena vyrobu cca 40 ks

za sledované obdobi.

Ve firmé SIK METAL s.r.o. se provadi vyznamna ¢ast operaci v kooperaci.
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Obr. ¢. 14 - Kostra polotovaru

[Zdroj: viastni]
3.5 ANALYZA FMEA

Tuto metodu jsem zvolila ve své praci proto, Ze jeji pouziti v praxi je jednoduché a vysledkim ci
vystuplim této analyzy mize dobre porozumét i clovék, ktery se touto problematikou nema zkusenosti

nebo se v ni pfili§ neorientuje [12].

3.5.1 Popis a rozdéleni procesu na jednotlivé faze

Po konzultaci se spolecnosti, pro kterou firma SIK METAL s.r.o. provadi velkou ¢ast kooperacnich
praci na tomto vyrobku, jsme se rozhodli rozdélit analyzovany proces vyroby kostry polotovaru na
jednotlivé dil¢i procesy, coz je také prvnim krokem analyzy. Uvedené faze pokryvaji dobu od zadani
pozadavkd zadkaznika az po samotnou expedici kostry polotovaru, kdy je pfipravena na dalsi vyrobni

operace v materském podniku.
Prijeti objedndvky od zdkaznika

Prvni krok k realizaci zakazky spociva v pfijeti objednavky od zakaznika. Pfijeti objednavky je
provadéno osobnim setkanim. Specifikace objednavky je ve spolecnosti SIK METAL s.r.o. uskutec¢hovana
elektronicky nebo v papirové podobé, kde se specifikuji pozadavky na vyrobek, jeji kvalita, technické
parametry a termin dodani vyrobku. Po tomto kroku nasleduje prevedeni objednavky do informacéniho
a papirového systému spolec¢nosti. Tento krok provadi pracovnice ekonomického oddéleni. Pracovnice

ekonomického oddéleni dale nachysta potfebné materialy pro jednotlivé kooperace.
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Mechanicka konstrukce

Zakaznik doda zakladni parametry a pripadnou vykresovou dokumentaci potfebnou k provedeni
zakazky. Dale konstruktér navrhne technické feseni vyroby svarence. Vykresova dokumentace vcetné

detaild a kusovnik zakazky se déle predéava na dalsi zpracovani do oddéleni technologie.

Technologické zpracovani

Technolog prebere z konstrukce vykresovou dokumentaci a kusovniky jednotlivych polozek a
polotovarll potrebnych pro vyrobu svarence. Tyto dokumenty a podklady slouzi k navrzeni postupu

vyroby, ke specifikaci potfebného naradi a pomuicek, rozsahu provadénych operaci a potfebnych kontrol.

Ndkup materialu

Oddéleni nakupu zajistuje nakup vychozich material(i, dale polotovary, které jsou potfebné pro
dalsi zpracovani a také komponenty pro svarovani a montaz. Firma SIK METAL disponuje vlastnim
seznamem dodavateld. V konkrétnim pfipadé tedy dle specifikace objednavky zédkaznika firma SIK
METAL s.r.o. objedna plech na vyrobu plasté a na ocelové priruby na obé Cela plasté. Déle zajisti plochou
ocel na vyrobu Zeber plasté. Vétsinou do kooperace do firmy s presnym fezanim plechu plazmou zada

paleni plechu plasté s predpalenymi naznacenymi kruhovymi otvory a paleni kruhovych pfirub nahrubo.
Déleni materidlu

Vétsina vyrobnich procesl zacina délenim materialu. Obvyklymi zplGsoby déleni materialu je
fezani, stfihani nebo palici technologie. Déleni materialu se ve firmé SIK METAL provadi palenim plecht
a fezanim tyCového materidlu za vyuziti technologie ruc¢niho péliciho stroje nebo pasové pily znacky

Bomar. Pro stfihani tenkych plechd jsou obvykle pouzivany tabulové nlizky.

Dle danych vyrobnich vykres( je narezadna na pasové pile plochéa ocel, budouci zebra a poté jsou
vnéjsi hrany Zeber obrouseny bruskou do Sitky 20 mm, a to pro budouci svafovani zeber se skruzenym

plastém.
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Obr. & 15 - Zebra pldsté-polotovar Obr. ¢ 16 - Pfiruba pldste-polotovar

[Zdroj: archiv firmy SIK METAL s.r.o.] [Zdroj: archiv firmy SIK METAL s.r.o.]

SkruZovani

Skruzovani ve firmé SIK METAL se provadi na ctyrvalcové zakruzovacce plechd SAHINLER, model
4R HS 20-260 NC. Béhem skruzovani rozvinutého polotovaru plasté pracovnik nejprve vlozi plech mezi
vélce, méfidlem-Uhelnikem srovna rozvin plasté do Uhlu s valci, aby nedochéazelo k Sikmému skruzeni
vyrobku. Poté zakruzuje zacatek a konec daného plasté dle Sablony, aby bylo dosazeno spravného
zakruZeni na pozadovany primér plasté na koncich. Spatné zakruzeni vede ihned ke zavadé na vyrobku
a obvykle k nedodrzeni spravného pridméru shodného s vykresovou dokumentaci a mohou nastat
viceprace a vicenaklady na opravy. Po skruzeni je polotovar vyjmut jefdbem z valcd a presunut do

svafovny k naslednym operacim.
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Obr. & 17 - Ctytvdlcovd zakruzovacka plecht SAHINLER

[Zdroj: archiv firmy SIK METAL s.r.o.]

Obr. ¢. 18 - Skruzovani plaste

[Zdroj: archiv firmy SIK METAL s.r.o.]
Stehovdni
Jednotlivé vyrobky, které vstupuji do sestavy se musi spravné ustavit a zafixovat ve vzajemné
poloze, aby bylo uskutecnitelné svafit vyrobek v pozadovanych parametrech a dané kvalité. Mistr OTK

zkontroluje zkruzenec plasté po skruzeni pred stehovanim dle vykresové dokumentace, kde jsou i detaily

pro svarovani. Stehovani se provadi svare¢em a jeho pomocnikem na stehovacim stole, aby byl vyrobek
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ve vychozi roviné, od které se ustavuji dily sestavy. Kratkymi svary v pravidelnych rozestupech se zajisti
zafixovani jednotlivych dil(i ve vzajemné poloze. Dle velikosti a hmotnosti dilt je tato ¢innost realizovana
jednim pracovnikem nebo ve dvojici s pouzitim manipulacnich prostiedkd. Poté je opét provedena

kontrola stehovani plasté.

Obr. ¢ 19 - Provedeni stehovdni pFiruby Obr. ¢ 20 - Proces stehovdni plasté

s plastém

[Zdroj: archiv firmy SIK METAL s.r.0.] [Zdroj: archiv firmy SIK METAL s.r.o.]

Svarovadni

Po procesu stehovani a nasledné kontrole stehl prichazi na fadu proces svafovani, ktery prinese
vyrobku pevnost. Nejcastéji pouzivana technologie je ve firmé SIK METAL s.r.o. obloukové svarovani
svarovacim dratem v ochranné atmosfére (MIG/MAG). Ve firmé se pouziva obvykle ochranna smés plynt
Ar + CO2 nebo SAGOX. Pfi svarovani v ochranné atmosfére plynu vznikd oblouk mezi nepfetrzitym
svarovacim dratem a svafencem. Oblouk a svarova lazen jsou chranény proudem inertniho nebo
aktivniho plynu. Metoda se hodi pro vétSinu materidl(. Tento proces je provadén pouze vyskolenym

pracovnikem-svarecem, ktery vlastni pfislusSna opravnéni. Svarovani je provadéno pomoci svarovacich
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zdrojl. To jsou elektricka zafizeni generujici svafovaci proud a napéti pozadovanych charakteristik, ktera
maji dostatecnou ucinnost a dalsi vhodné parametry. Svafovaci zdroje mohou dodavat stejnosmérny
proud, usmérnény proud nebo stfidavy proud. Pfi procesu svarovani se nejdrive svafi prvni vrstva-
kofenova housenka, dale se vybrousi kofen svaru — okuje a provadi se vypliiova housenka. Poté opét
provadime obrouseni svaru a je provedena kryci housenka. Typy a velikosti svarQi jsou popsany ve
vykresové dokumentaci a maji predepsanou velikost a tvar. Pfi svafovani musi byt stanoven spravny
postup, ktery se musi pfi vyrobé dodrzet. SvafeC po provedeni svafovani ocisti svar a da polotovar na
kontrolu. Kontrolor zkontroluje vysku svaru, tvar svaru a provedenou kvalitu a tento vyrobek odchazi na
kalibraci opét na zakruzovacku plechli na pozadovany rozmér dle vykresu. Toto je nutné provést

v rychlém ¢asovém sledu, aby plast byl zpracovavan v teplém stavu, jinak dochazi ke vzniku vicepraci —

plast’ se musi opétovné nahfivat autogenem.
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Obr. ¢. 21— Pouzivané druhy svaru

[Zdroj: archiv firmy SIK METAL s.r.0.]
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Obr. ¢. 22 - Svarovaci agregdt JASIK Obr. ¢. 23 - Svarovaci agregdt

[zdroj: archiv firmy SIK METAL s.r.0] [Zdroj: archiv firmy SIK METAL s.r.0.]

Montaz

Po svareni plasté nastava rysovani polohy Zzeber do vnitiniho plasté. Po orysovani se na obé
strany plasté nasunou osoustruzené pfiruby na plast po rysky, které provedl rysovaC a jsou
zkontrolovany mistrem OTK. Svarec¢ provede nastehovani pfirub na plast, poté nastehuje vnitini zebra
dle orysovani. Opét se provede kontrola a poté svare¢ mizZe provést svareni pfirub a svareni Zeber na
vnitfek plasté. Poté se provede kontrola ovalit a celkovych rozmér(i a kolmosti pfiruby s plastém. Pak se
ocisti vnitfni i venkovni strana svarence od okuji po svarovani. Po ocisténi jde vyrobek na otryskani a

dalsi nasledné operace jiz mimo firmu SIK METAL s.r.o.
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Obr. ¢. 24 - Montaz priruby s plastém Obr. ¢&. 25 - Smontovand kostra polotovaru

[Zdroj: archiv firmy SIK METAL s.r.0.] [Zdroj: archiv firmy SIK METAL s.r.o.]

Meéreni

Proces méreni pri vyrobé svarence ve firmé SIK METAL s.r.o. probihad nékolikrat skoro ve vsech
vyrobnich procesech. Je dulezité, aby polotovar byl ve shodé s vykresem nebo technologickym

postupem. Tuto cinnost provadi obvykle mistr OTK nebo pracovnik k tomu povéreny.
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Obr. ¢ 26 - Mérka svaru KINEX

[Zdroj: Archiv firmy SIK METAL s.r.0.]
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3.6 ANALYZA VYZNAMU SKOD

V dalsim kroku analyzy byla tymem expertll identifikovana rizika, kterd mohou v jednotlivych

Castech vyrobniho procesu nastat.
V prvni fazi procesu-pfijeti objednavky od zakaznika byla identifikovana tato rizika:

e Vadné zadana data
e Absence dat

e Pozdni zadani do systému.
V druhé fazi procesu-mechanicka konstrukce byla identifikovana tato rizika:

e Nelplna dokumentace pro kooperaci a material

e Chybna dokumentace.
Ve treti fazi procesu-technologické zpracovani byla identifikovana tato rizika:

e Nekompletni technologicky postup
e Chybny technologicky postu

e Chybné poradi operaci

e Za&ména materialu

e Chybné zadany pocet kusl

e Chybné stanoveni terminu.
Ve ¢tvrté fazi procesu-nakup materialu byla identifikovana tato rizika:

e Nedostatecna kvalita dodaného materialu dle specifikace
e Pozdni termin dodani materialu

e Chybné mnozstvi

¢ Nedodani potfebného materialu

e Za&ména materialu (jakosti).
V paté fazi procesu-déleni materialu byla identifikovana tato rizika:

e Porucha stroje

e Pracovni Uraz zaméstnance

o Spatna kvalita materialu

e Chybné rozméry nadéleného materialu
e Chybné mnozstvi nadéleného materialu

e Riziko nerovnosti materialu.

V Sesté fazi procesu-skruzovani materialu byla identifikovana tato rizika:
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e Porucha stroje
e Pracovni Uraz

e Chybné zakruzeni nadéleného materialu.
V sedmé fazi procesu-stehovani byla identifikovana tato rizika:

e Porucha stroje

e Pracovni Uraz

e Chybné rozméry vyrobku

e Nedodrzeni velikosti a poctu svard

e Chybné méreni.

V osmé fazi procesu-svarovani byla identifikovana tato rizika:

Porucha stroje

e Pracovni Uraz

Svar neni vzhledny pfi napojovani

e Svar neni zhotoven

Vady svara.
V devaté fazi procesu-montaz byla identifikovana tato rizika:

e Porucha stroje
e Pracovni Uraz
e Deformace vyrobku

o Spatna rovinnost.
V desaté fazi procesu-méreni byla identifikovana tato rizika:
e Neshoda s vykresem

e Neodpovidajici pocet kus(.

3.7 ANALYZA PRICIN VZNIKU RIZIK

Ve dalSim, tedy tretim kroku procesni analyzy FMEA, byly stanoveny pficiny vzniku jednotlivych
rizik v rdmci analyzovaného vyrobniho procesu a jsou uvedeny v tabulkach nize uvedenych. V drtivé

vétsiné pfipadd je pficinou vzniku rizik selhani lidského faktoru.

3.8 UROVEN ZAVAZNOSTI

V této Casti byly stanoveny disledky jednotlivych rizik analyzovaného vyrobniho procesu, které

mohou nastat, pokud dojde k vyskytu danych rizik. Ve vétsiné pfipadl se jedna o nekvalitu vyrobkl v
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dasledku chyb, coz jde ruku v ruce s prodlouzenim doby vyroby v disledku oprav ¢i nutnosti vyrobeni

nového kusu (nebo vice kusl) a tim ke zvySovani vyrobnich naklad.

3.9 POSUZOVANI RIZIKA

Poté, co jsme definovali rizika tohoto procesu a analyzovali mozné priciny a dlsledky, je potreba

tato rizika ohodnotit. K tomu nam slouzi tfi zakladni parametry:

e Vyznam rizika v pfipadé, ze riziko nastane (VV)
e Pravdépodobnost vyskytu rizika (PV)
e Pravdépodobnost odhaleni rizika (PO).

Aby bylo mozné provést hodnoceni, je potfeba mit pro jednotlivé parametry rizik stanoveny
stupnice. Podoba stupnic vychazi z kombinace verbalniho a k nému pfifazeného pfislusného ciselného
hodnoceni. Jedinym omezujicim kritériem tohoto hodnoceni je skutecnosti, Zze se v hodnotici stupnici

nesmi vyskytovat Cislo 0. Toto by pak mélo za nasledek nevypovidajici hodnoty indexu RPN.

Pro hodnoceni parametr(i jednotlivych rizik byly navrzeny néasledujici stupnice, které jsou

uvedeny v tab. €. 6, 7 a 8.
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Tab. ¢. 6 - Stupnice pro posuzovdni pravdépodobnosti vzniku poruchy

[Zdroj: viastni]

Slovni hodnoceni Kritéria Relativni Pravdépodobnost
Cetnost
Zadna Jev se 0% 1
urcité nevyskytne.
Velmi malé Jev se vyskytne s velmi 1% 2
pravdépodobnost malou pravdépodobnosti.
Mala Vyskyt jevu je mozny, ale 3% 3
pravdépodobnost zanedbatelny.
Velmi nizka Jev se mlize vyskytnout 5% 4
s velmi malou
pravdépodobnosti, avsak
neni zanedbatelna.
Nizka Jev se vyskytne s nizkou 10 % 5
pravdépodobnosti.
Pravdépodobnost je vice
mozna.
Nizka - stfedni Jev se vyskytne pfiblizné 20 % 6
v 1:5 pfipadq.
Stredni Jev se vyskytne priblizné 25 % 7
v 1:4 pfipadq.
Vysoka Jev se vyskytne s vysokou 33% 8
pravdépodobnosti.
Velmi vysoka Jev se vyskytne s velmi 50 % 9
vysokou
pravdépodobnosti.
Témér jista Je témér nepochybny 99 % 10

vyskyt jevu.
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Tab. ¢. 7 - Stupnice pro zdvaznost zplisobu poruchy

[Zdroj: viastni]

Zavaznost Kritéria Hodnoceni
Z4dné Z4dna zjistitelna vada. 1
Velmi mala Vyrobek neni ve shodé s pozadavky. 2
Chybu zpozoruji narocnéjsi uzivatelé
(okolo 25%).
Mala Vyrobek neni ve shodé s pozadavky. 3
Chybu zpozoruje polovina uzivatelQ.
Velmi nizka Vyrobek neni ve shodé s pozadavky. 4
Chybu zpozoruje 75% uzivatel(.
Nizka Vyrobek neni ve shodé s pozadavky. 5
Chybu zpozoruje témér kazdy uZivatel.
Stredni Vyrobek je z ¢asti podle pozadavkd, 6
ale pozadavky nejsou splnéné.
Uzivatelé nejsou spokojeni.
Vysoka Vyrobek je z ¢asti podle pozadavkd, 7
ale pozadavky nejsou spInéné.
Uzivatelé jsou velmi nespokojeni.

Velmi vysoka Vyrobek neni k pouZzivani. 8
Nebezpecna Vysoka klasifikace zadvaznosti. 9
Velmi nebezpecna Velmi vysoka klasifikace zavaznosti. 10

Velmi velky nesoulad s pozadavky.
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Tab. ¢. 8 - Stupnice pro posuzovdni pravdépodobnosti véasného odhaleni poruchy

[Zdroj: viastni]

Odhaleni Pravdépodobnost odhaleni Hodnoceni

Témér jista Témeér jisté odhaleni vady. 1

Velmi vysoka Velmi vysoka moznost odhaleni 2
vady.

Vysoka Vysoka moznost odhaleni vady. 3

Stfedné vysoka Stfredné vysoka moznost odhaleni 4
vady.

Stiedni Stfedni moznost odhaleni vady. 5

Nizka Nizka moznost odhaleni vady. 6

Velmi nizka Velmi nizka moznost odhaleni 7
vady.

Slaba Slaba moznost odhaleni vady. 8

Velmi slaba Velmi slaba mozZnost odhaleni 9
vady.

Absolutné nejista Témér nemozné odhaleni vady. 10
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Tab. ¢. 9 - Analyza ndsledkd rizik [Zdroj: viastni]

SUBPROCES

NEZADOUCI STAV

POTENCIONALNi NASLEDEK

Prijeti objednavky od

vadné zadana data

nedodrzeni terminu wroby, vadny wrobek

absence dat

nedodrzZeni terminu wroby, prodlouZena doba vyroby

zakaznika pozdni zadani do systému nedodrzeni terminu wroby, prodiouzena doba vyroby
Mechanicka nelpina dokumentace pro kooperaci a material prodlouzena doba wyroby
konstrukce chybna dokumentace neshodny wrobek, nedodrZzeni terminu wroby

Technologické
zpracovani

nekompletni technologicky postup

prodlouzend doba vyroby

chybny technologicky postup

neshodny wrobek, nedodrzeni terminu vyroby

chybné poradi operaci

prodlouzena doba vyroby

zaména materialu

neshodny wrobek, prodlouzena doba wroby, zvw$ené naklady na vyrobek

chybné zadany pocet kusu

chybné naklady na wrobek, prodlouZzena doba wroby, nedodrZzeni terminu wroby

chybné stanoveni terminu

prodlouzend doba vyroby

Nakup materialu

nedostate¢na kvalita dodaného mat. dle specifikace

neshodny wrobek, prodlouzena doba wyroby, zvw$ené naklady na vyrobek

pozdni termin dodani materialu

nedodrZeni terminu wroby

chybné mnoZstvi

prodlouzena doba wroby, zwSené naklady na wrobek

nedodani potfebného materialu

prodlouZena doba vyroby

zaména materialu

neshodny wrobek, prodlouzena doba wroby, zvw$ené naklady na vyrobek

Déleni materialu

porucha stroje

naklady na opraw, prodlouZzena doba wyroby

pracowni Uraz

nahrada kvalifikovanym pracownikem, prodlouzena doba vyroby

Spatnd kvalita materialu

nekvalitni nebo neshodny wrobek, zwSené naklady

chybné rozméry nadéleného materialu

neshodny wrobek, prodlouzena doba wroby, zvwSené naklady na vyrobek

chybné mnozstvi nadéleného materialu

prodlouzena doba wroby, zwSené naklady na wyrobek

riziko nerovinnosti materialu

neshodny wrobek, prodlouzena doba wyroby, zvwy$ené naklady na vyrobek

Skruzovani materialu

porucha stroje

naklady na opraw, prodlouzena doba wyroby

pracowni Uraz

nahrada kvalifikovanym pracownikem, prodlouzena doba wyroby

chybné zakruzeni nadéleného materialu

nekvalitni nebo neshodny wrobek, zwSené naklady na wrobek, prodlouzena doba wroby, opakovani operace

porucha stroje

naklady na opraw, prodlouzena doba wroby

pracowni Uraz

nahrada kvalifikovanym pracownikem, prodlouzena doba vyroby

Stehovani chybné rozméry vyrobku neshodny wrobek, oprava nebo zhotoveni nového kusu
nedodrZeni velikosti a poctu svarl oprava operace, prodlouZzena doba wroby
chybné méfeni neshodny wrobek
porucha stroje naklady na opraw, prodlouzena doba wyroby
pracowni Uraz nahrada kvalifikovanym pracownikem, prodlouzena doba vyroby
Svarovani svar neni vzhledny pfi napojovani oprava wrobku, nekvalitni wrobek, prodlouzena doba vyroby
svar neni zhotoven oprava wrobku, prodlouZena doba vyroby
vady svard oprava wyrobku, nekvalitni wrobek, prodlouZzena doba vyroby
porucha stroje naklady na opraw, prodlouzena doba wyroby
Montaz pracowni Uraz nahrada kvalifikovanym pracownikem, prodlouzena doba vyroby
deformace vyrobku oprava wrobku nebo zhotoveni nového kusu, zwSené naklady na wrobek, prodlouzena doba wyroby
neshoda s wkresem neshodny wrobek, wroba nového kusu
Méreni neodpovidajici pocet kusu prodlouzena doba wroby, zw$ené naklady na wyrobek

Tab. ¢ 10 -

vsve

Analyza pFicin vzniku rizik [Zdroj: viastni]
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SUBPROCES

NEZADOUCI STAV

PRICINA

Prijeti objednavky
od zakaznika

vadné zadana data

nedostatecna kontrola u zakaznika nebo ve firmé, Spatnad komunikace

absence dat

nedostatecna kontrola u zakaznika nebo ve firmé, Spatnd komunikace

pozdni zadani do systému

nedostatecna kontrola u zakaznika

Mechanicka
konstrukce

nelplnd dokumentace pro kooperaci a material

chyba konstruktéra

chybna dokumentace

chyba konstruktéra

Technologické
zpracovani

nekompletnitechnologicky postup

chyba technologa

chybny technologicky postup

chyba technologa

chybné poradi operaci

chyba technologa

zaména materidlu

chyba technologa

chybné zadany pocet kust

chyba technologa

chybné stanoveniterminu

chyba technologa

Nakup materialu

nedostatecna kvalita dodaného mat. dle specifikace

chyba oddéleni ndkupu, $patnd komunikace, chyba dodavatele

pozdnitermin dodani materialu

chyba oddéleni ndkupu, $patnd komunikace, chyba dodavatele

chybné mnozZstvi

chyba oddéleni ndkupu, $patnd komunikace, chyba dodavatele

nedodani potfebného materialu

chyba oddéleni ndkupu, $patna komunikace, chyba dodavatele

zadména materidlu

chyba oddéleni ndkupu, $patna komunikace, chyba dodavatele

Déleni materialu

porucha stroje

technicka zavada, neodborna manipulace zaméstnance

pracovni Uraz

nepozornost, nedodrZeni pracovniho postupu, nepouZiti pracovnich pomucek

Spatna kvalita materialu

chyba v technologickém postupu, nepozorsnot zaméstnance

chybné rozméry nadélaného materialu

chyba v technologickém postupu, nepozornost zaméstnance

chybné mnozZstvi nadéléného materialu

chyba v technologickém postupu, nepozornost zaméstnance

riziko nerovinnosti materialu

chyba dodavatele, nepozornost zaméstnance

porucha stroje

technicka zdvada, neodborna manipulace zaméstnance

Skruzovani — —— — — - —
L, pracovni Uraz nepozornost, nedodrZeni pracovniho postupu, nepouZiti pracovnich pomUcek
materialu < SR = z P o E
chybné zakruZzeni nadéleného materidlu nepozornost, nedodrZeni pracovniho postupu
porucha stroje technicka zavada, neodborna manipulace zaméstnance
pracovni Uraz nepozornost, nedodrZeni pracovniho postupu, nepouZiti pracovnich pomdcek
Stehovani chybné rozméry vyrobku chyba zaméstnance, nedodrZeni pracovniho postupu
nedodrZenivelikosti a poctu svara chyba zaméstnance, nedodrZeni technologického postupu
chybné méreni chyba zaméstnance
porucha stroje technickd zavada, neodbornd manipulace zaméstnance
pracovni Uraz nepozornost, nedodrZeni pracovniho postupu, nepouZiti pracovnich pomucek
Svarovani svar nenivzhledny pfi napojovani chyba zaméstnance
svar neni zhotoven chyba zaméstnance
vady svarl chyba zaméstnance, nekvalitni svafovaci material
porucha stroje technicka zdvada, neodborna manipulace zaméstnance
Montaz pracovni Uraz nepozornost, nedodrZeni pracovniho postupu, nepouZiti pracovnich pomucek
deformace vyrobku chyba zaméstnance, nedodrZeni pracovniho postupu
neshoda s vykresem chyba zaméstnance
Méreni neodpovidajici pocet kust chyba zaméstnance, chyba technologa

Tab. ¢. 11 - Hodnoceni jednotlivych rizik [Zdroj: vlastni]
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SUBPROCES NEZADOUCI STAV v RPN
vadné zadana data 4 1 4 16
absence dat 4 1] 4 16
Prijeti objednawky od zakaznika pozdni zadani do systému 4 1 3 12
neuplna dokumentace pro kooperaci a material 4 3 5 60
Mechanicka konstrukce chybna dokumentace 5| 4 6 120
nekompletni technologicky postup 4] 3| 5 60
chybny technologicky postup 5 4 5 100
Tl el ) el chybné poradi operaci 3 4 4 48
zaména materialu 4 3 4 48
chybné zadany pocet kusu 4 3 3 36
chybné stanoveni terminu 3 1] 4 12
nedostate¢na kvalita dodaného mat. dle specifikace 6 4 1 24
pozdni termin dodani materialu 5| 1 2 10
Nakup materialu chybné mnozstvi 5 1] 2| 10
nedodani potfebného materialu 5 1] 2 10
zaména materialu 4 5 3 60
porucha stroje 4 5 1 20
pracowni Uraz 5 1] 2 10
- .. $patna kvalita materialu 4] 5| 4 80
Déleni materialu
chybné rozmeéry nadéleného materialu 8| 8| 5 320
chybné mnoZstvi nadéleného materialu 7 8 4 224
riziko nerovinnosti materialu 5| A 6 120
porucha stroje 7 8| 4 224
Skruzovani materialu pracowni Uraz 5] 1] 2| 10
chybné zakruzZeni nadéleného materialu 8| 8 4 256
porucha stroje 4 5 2 40
pracowni Uraz 5| 1 2 10
Stehovani chybné rozméry wrobku 8| 8| 4 256
nedodrZeni velikosti a poctu svart 7 7| 4 196
chybné méreni 7 7| 4 196
porucha stroje 4 5 2 40
pracowni Uraz 5 1] 2 10
Svarovani svar neni vzhledny pfi napojovani 5 3 3] 45
svar neni zhotoven 9 7 4 252
vady svard 7 6 5 210
porucha stroje 4 5 2 40
Montaz pracowni Uraz 5 1 2| 10
deformace wyrobku 9 9 4 324
neshoda s wkresem 5 10 2 100
Méreni neodpovidajici pocet kust 4] 7| 2 56
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3.10 ANALYZA FTA

Strom poruchovych stavl neboli analyza FTA byla pouzita pro nejzavazné;jsi nezadouci udalosti,
které byly vystupem analyzy FMEA v predchozi casti. Hlavni udalosti bylo vyrobeni neshodného
vyrobku, oprava vyrobku nebo zhotoveni nového kusu pfi vyrobé svaience. Z analyzy FMEA vyslo, ze

procesech:

Déleni materialu — chybné rozméry

e  Skruzovani materialu — chybné zakruzeni
e Svafovani — svar neni zhotoven

e Stehovani — chybné rozméry

e Montaz — deformace vyrobku.
K tomu mohou vést chyby v nasledujicich procesech:

e Déleni materialu — chyba v technologickém postupu, nepozornost zaméstnance

e  SkruzZovani materidlu — nepozornost zaméstnance, nedodrzeni pracovniho postupu
e Svafovani - chyba zaméstnance

e Montaz — chyba zaméstnance, nedodrzeni pracovniho postupu

e Stehovani — chyba zaméstnance, nedodrzeni pracovniho postupu.
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Obr. ¢. 27 - Strom poruch FTA ve firmé SIK METAL s.r.o. [Zdroj: vlastni
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4  VLASTNi NAVRHY RESENI, PRINOS NAVRHU

4.1 VLASTNi NAVRHY RESENI

Tato Cast prace je zacilena na doporuceni, ktera by méla vést ke snizeni miry rizika (snizeni indexu
RPN) u vybraného poctu rizik, kterad byla diky pfedchozim analyzdm ohodnocena jako nejrizikovéjsi.

rizik. Budou vybrana ta rizika, ktera by mohla spolecnost SIK METAL s.r.o. a jeji vyrobni proces nejvice

ohrozit.

Neni mozné snizit vSechna rizika, ktera na proces plsobi. Bylo pouzito Paretovo pravidlo, diky

kterému bylo vybrano 10 rizik, které odpovidaji 20 % z celkovych rizik.
Tab. ¢. 12 - Tabulka doporuceni

[Zdroj: viastni]

PRVEK POTENCIONALNi RIZIKO RPN DOPORUCENA OPATREN
S chybné rozméry nadéleného materidlu 3 Diisledna kontrola a shoda s dokumentaci
Délent materialu o )
chybné mnoZstvi nadéleného materialu 24 Diislednd kontrola dle kusovniku
s porucha stroje 252 Pravidelnd tdzba, preventivni plan opray, kvalifikovany pracovnik, ndhradni dily
Skrufovani materialu . o o
chybné zakruzeni nadgleného materialu 256 Skoleni zaméstance, dislednd kontrola nastaveni stroje
chybng rozméry virobku 256 Kontrola shody s VI, zajiSténi polohy polotovaru
Stehovani nedodrieni velikosti a poctu svard 19 SKoleni zaméstance, diislednd kontrola mistra OTK, dodrienftechn.postupu, zapisovani do protokolu
chybng méfeni 19 Skoleni zaméstnance
St Svar neni zhotoven 252 Diisledna mezioperacni kontrola, kontrola prace svarece, méfidlo a méfeni svard
varovani
vady svarl 210 Zajisténkvality svafovacho materidlu, svafectho aparatu, kvalita zaméstnance - svafece
Montaz deformace vjrobku 34 Dodrient spravného technologického postupu, zajisténi pribginé kontroly

Riziko: Chybné rozméry nadéleného materialu
Vyskyt v procesu: Déleni materialu
Navrh opatreni:

Déleni materialu se ve firmé se provadi ru¢nim fezdnim nebo Fezanim na pasové pile, stiihanim
na strojnich ndzkach nebo palenim palicim agregatem. V procesu vyroby svafence se provadi paleni
ocelovych plech( tloustky 10 mm, déle fezani tycového materidlu ploché oceli jako polotovaru na zebra
na pasové pile. Tato Cast procesu je velmi dulezita a pripadna chyba by se mohla projevit negativné na

celém dalsim procesu. V pripadé chybnych rozmérG nadéleného materialu se riziko projevi potfebou

nakupu nového materidlu, coz zapficini zvySeni ndkladd na vyrobek, neshodny vyrobek nebo
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prodlouzeni doby vyroby. Aby toto riziko bylo odstranéno nebo eliminovano, navrhuji dislednou
kontrolu mérenim pred a po nadéleni materialu dle vykresové dokumentace povérenym pracovnikem

pred zapocetim dalSich operaci.

Riziko: Chybné mnozstvi nadéleného materialu
Vyskyt v procesu: Déleni materialu

Navrh opatreni:

Pri déleni potfebného materidlu muize nastat riziko, Ze je nadéleno chybné mnozstvi potfebnych
kusG materialu. Pfi takovéto chybé lidského faktoru jsou zvysené naklady na vyrobek, jelikoz mnozstvi
polotovar(i pro vyrobu bud chybi nebo prebyva. Pri této chybé se prodlouzi doba vyroby vyrobku, a
proto jako opatreni proti tomuto riziku navrhuji dislednou kontrolu poctu kust dle kusovniku jesté pred
zapocetim déleni materidlu. Odpovédny pracovnik zkontroluje pred naslednymi operacemi dané
mnozstvi kus(, zda souhlasi skladova vydejka s kusovnikem a pripadné upozorni na mozné neshody

v mnozstvi svého nadfizeného.

Riziko: Porucha stroje

Vyskyt v procesu: Skruzovani materialu
Navrh opatreni:

Kazdy vyrobni podnik disponuje urcitym poctem strojli a strojniho zafizeni. Proto i jejich
perfektni technicky stav zarucuje plynulost vyroby a vyrobnich procest provadénych na kazdém z nich.
Dalo by se fict, Ze poruchy strojl jsou rizika, kterd v praxi nikdy nebude mozné zcela odstranit. Aby
spolecnost predchézela poruchdm stroji a zafizeni, navrhuji, aby byl mimo pravidelné periodické
kontroly a udrzby navrzen také preventivni plan oprav, ktery pomize odhalit mozné budouci rychle
opravitelné poruchy, které jsou méné zavazné. Diky tomu se minimalizuje riziko, Ze se z drobné zavady
stane vazna zavada, kterad by méla za nasledek odstaveni stroje v nepravy Cas. Pro tyto pripady také
navrhuji zabezpeceni nejdllezitéjsich nahradnich dild, které by byly v pfipadé vzniku poruchy ihned
k dispozici. Tim by se ¢asova prodleva odstaveni stroje snizila na minimum. Zaroven je nutné, aby na
strojich a zafizenich pracovali jen vyskoleni kvalifikovani pracovnici s pfislusSnym opravnénim nebo

zaskolenim, proto navrhuji diisledné dodrzovat plany $koleni.
Riziko: Chybné zakruZeni nadéleného materialu
Vyskyt v procesu: Skruzovani materialu

Navrh opatreni:
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Skruzovani ve firmé SIK METAL se provadi na ¢tyfvalcové zakruzovacce plech SAHINLER, model
4R HS 20-260 NC. Protoze se jedna o poloautomaticky stroj, tak jej musi obsluhovat pouze kvalifikovany
a proskoleny pracovnik. Navrhuji dodrzovani plan(i skoleni obsluhy stroje a dale pravidelnou kontrolu
nastaveni stroje pred pocatkem skruzovani, protoze v dlsledku lidské chyby by mohlo dojit

k vicenakladlim a prodlouzeni doby jednotlivych operaci.
Riziko: Chybné rozméry vyrobku

Vyskyt v procesu: Stehovani

Navrh opatreni:

PFi procesu stehovani je tfeba jednotlivé vyrobky, které vstupuji do sestavy, spravné ustavit a
nedodrzeni rozmér ve vymezenych tolerancich. Tato chyba by mohla vést k vyrobeni neshodného
vyrobku, opravy ¢i zhotoveni celého nového kusu. Pro predchazeni tohoto rizika navrhuji kontrolu
méfenim a kontrolu shody s vykresovou dokumentaci vySkolenym zaméstnancem pred zapocetim
stehovani a samoziejmé také po ukonceni procesu stehovani. Jako druhé opatreni navrhuji dikladné

zajisténi polohy polotovaru pro bezchybny proces stehovani.
Riziko: Nedodrzeni velikosti a poctu svar(

Vyskyt v procesu: Stehovani

Navrh opatreni:

Zafixovani jednotlivych dild ve vzajemné poloze je realizovano kratkymi svéry v pravidelnych
rozestupech. Pfi tomto procesu mize dojit k nedodrzeni velikosti a poctu svar(, a to pouze plsobenim
lidského faktoru. Pokud tato situace nastane, je tieba oprava operace, napf. odbrouseni svaru a tim se
cely proces stehovani prodlouzi. Pro sniZeni rizika navrhuji Skoleni zaméstnance provadéjiciho tuto
Cinnost. Déale potrebnou kontrolu mistra OTK méfenim nebo vizualni kontrolou a také dodrzenim
technologického postupu svarovani. Dale navrhuji naméfené hodnoty zapisovat do predem

pfipraveného protokolu.
Riziko: Chybné méreni
Vyskyt v procesu: Stehovani
Navrh opatreni:

Nedilnou soucasti procesu stehovani je méfeni. Pfi tomto procesu mize nastat, Ze pracovnik
provede Spatné méreni a kvlli této chybé je vyroben neshodny vyrobek. Je proto tieba zajistit

kalibrované pracovni nastroje k méreni svarQ. Pfesnost méreni je ve firmé SIK METAL s.r.o. klicova. Chyby
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pfi méfeni znamenaji snizeni kvality vyrobku, popfipadé védou az k vyrobé neshodného vyrobku. Toto
se pak mUze negativné podepsat na vysi ndkladd a také na dobrém jménu firmy. Proto by tomuto riziku
méla byt vénovana velkd pozornost. Bohuzel je skutecnosti takova, Ze toto riziko se nikdy neda uUpliné
odstranit, protoZe zde hraje vyznamnou roli lidsky faktor a délat chyby je zkratka lidské. Navrhem na
snizeni tohoto rizika je zde pravidelné skoleni zaméstnancl v oblasti méreni, vytvareni spravnych navyka
pfi praci s méfidly atd. Téchto Skoleni by se méli pravidelné Ucastnit jak zaméstnanci ve vyrobé, ktefi
pravidelné méfi a pracuji s rGznymi typy méridel pfimo ve vyrobé v pribéhu samotnych vyrobnich
operaci, tak zaméstnanci oddéleni technické kontroly, u kterych je méreni a zjistovani pfipadnych neshod

a odchylek u vyrobk{ hlavni naplini prace.
Riziko: Svar neni zhotoven

Vyskyt v procesu: Svafovani

Navrh opatfeni:

Pevnost konstrukci da proces svafovani. Tento proces provadi vyskoleny pracovnik-svarec. Pfi
nezhotoveni svaru je nutnost opravy vyrobku a tim prodlouzeni doby vyroby daného vyrobku. Kvalita
provedeni svafovani se odrazi na celkové kvalité kostry svarence a nasledné i celého rotoru. Vétsina chyb
a neshod jsou zde opét zapficinény lidskym faktorem, coz je pro spolecnost velmi nakladné, a proto zde
navrhuji nékolik doporuceni. Ke snizeni tohoto rizika vytvofit mezioperacni kontrolu, déle kontrolu prace
svarecle, a v posledni radé vybavit kazdého svarece jednoduchym méridlem pro méreni velikosti svarg,
tato investice by nebyla pro spolecnost nijak nakladna. Jako dalsi doporuceni navrhuji svarece

spolecnosti pravidelné skolit z hlediska novych trendd ve svafovani a dodrzovani pracovnich postupd.
Riziko: Vady svaru

Vyskyt v procesu: Svarovani

Navrh opatreni:

Jak jiz bylo receno vyse, tak proces svarovani je jeden z nejdulezitéjSich procest pfi vyrobé
svafence. Kvalita svafovani se odrazi na kvalité vyrobku. Pfi mozné chybé svarQ je tfeba bud vyrobek
opravit nebo se vyrobi nekvalitni vyrobek. Riziko vad svard (mohou to byt trhliny, poéry) je pro tento
vyrobni proces kritické, protoze se nékteré vady vizualné slozité identifikuji. Opravy chyb pfi procesu
svafovani jsou nakladné. Proto navrhuji dislednou identifikaci moZznych vad svar( pracovnikem kontroly.
Déle je tieba zajistit kvalitu svafovaciho materidlu a dobry technicky stav svarecich aparatd a v posledni

fadé zajistit kvalitniho zaméstnance — svarece.
Riziko: Deformace vyrobku

Vyskyt v procesu: Montaz
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Navrh opatreni:

PFi procesu montaze vyrobku mohou nastat velmi vysoka rizika. Jednim z nich je deformace
vyrobku pfi montazi. Kdyby toto riziko nastalo, je tieba cely vyrobek opravit nebo zhotovit novy kus. To
by znamenalo velké zvyseni nakladl na vyrobek a prodlouzeni doby zhotoveni vyrobku. Navrhuji
disledné dodrzeni spravného technologického postupu, ktery je pfi tomto procesu zasadni. Dale

navrhuji dodrzovani pribéznych kontrol vyrobku a méfeni dle vykresové dokumentace pred a po

montazi.
Tab. ¢. 13 - Hodnoceni rizik po pfijatych opatrenich
[Zdroj: viastni]
PRVEK POTENCIONALNI RIZIKO POVODNiHODNOCENI | RPN NOVEHODNOCENI | RPN
P V 0 P V 0
. chybné rozméry nadélaného materialu 8 8 5 320 5 5 4 75
Déleni materidlu T y

chybné mnoistvi nadéléného materialu 1 8 4 4 4 5 3 60
Skruzovani porucha stroje 1 9 4 2 4 b 3 n
materialu chybné zakruzeninadéleného materidlu 8 8 4 2% 4 5 3 60
chybné rozméry vyrobku 8 8 4 2% 5 5 3 75
Stehovani nedodrzeni velikosti a poctu svar( 1 4 4 19 4 2 3 2
chybné méfeni 1 4 4 19 3 2 3 18
Syabouin svérnenizh?t?ven 9 1 4 2 b 5 3 90
vady svar( 1 6 5 20 4 4 4 64
Montai deformace vyrobku 9 9 4 3 b 1 I 16
SOUCET 248 664

4.2 PRiINOS NAVRHU RESENI

V této Casti prace je provedeno financni vycisleni ndklad(i na neshody v analyzovaném vyrobnim
procesu po aplikaci navrh pro snizeni vyse zminénych rizik. K tomuto vycisleni v tab. €. 14 jsem se
odhadem dopracovala spolecné s kvalifikovanymi pracovniky spolecnosti SIK METAL s.r.o. Tito
pracovnici analyzovany vyrobni proces velmi dobfe znaji a s pfehledem se v ném orientuji. Finanéni
vycisleni je v praxi hodnota velmi obtizné stanovitelna a je dost mozné, Ze toto vydisleni se ve vysledku

bude lisit od reality.

Provedené financni vycisleni ma vedeni spole¢nosti SIK METAL s.r.o. poskytnout predstavu o
tom, jaké financni naklady mohou predstavovat jednotliva rizika, a to se mize stat motivujicim prvkem

pro to, aby firma SIK METAL provedla realizaci navrzenych doporuceni.
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Tab. ¢. 14 - Ndklady na neshody pred a po aplikaci navrhi

[Zdroj: viastni zpracovani]

Cislo Naklady na nizkou kvalitu ve O’dhadovan'e nakladY na
Proces P , nizkou kvalitu po aplikaci
procesu sledovaném obdobi . .o
navrhl
7 Vyroba 115 386 K& 23077 K¢
6 Nakup 62 574 K¢ 62 574 K¢
5 Technicka priprava vyroby 22 016 K¢ 22 016 K¢
8 Expedice 5104 K¢ 5104 K¢
3 Cenova nabidka 1998 K¢ 1998 K¢
2 Poptavka 1511 K¢ 1511 K¢
1 Nabidkové fizeni 1017 K¢ 1017 K¢
4 Kontraktacni fizeni 998 K¢ 998 K¢
Celkem: 210 604 K¢ 118 295 K¢

Jak mlzeme vidét v tab. €. 14, tak v Casti procesu, ve které byla navrZena preventivni opatfeni

ke snizeni rizik, tedy ve vyrobé, by mohlo dojit k podstatnému snizeni nakladd.

Celkové naklady na neshody ze sledovaného obdobi by se podle odhadu mohly po aplikaci vyse

zminénych navrh{ snizit z plvodni hodnoty, ktera cini 210 604 K¢, az na hodnotu 118 295 K¢, coz by

ve vysledku znamenalo snizeni celkovych nakladl o vice nez 43,8 %.

Pokud bychom zohlednili cely rok 2019, tak celkova roc¢ni Uspora by tak mohla cinit

369 236 K¢, coz by znamenalo pfi ro¢ni produkci vyroby 120 kusl svarencl Usporu asi 3 077 K¢

1 kus kostry polotovaru.
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5 ZAVER

Na zakladé teoretickych poznatkl bylo hlavnim cilem mé diplomové prace aplikovat vybranou
analyzu rizik na vyrobni proces ve spole¢nosti SIK METAL s.r.o. Diky této analyze byla navrzena vhodna
opatreni na snizeni kriticnosti neboli RPN (risk priority number). Vhodna opatieni byla aplikovana na
vybrané nezadouci stavy ve vyrobnim procesu. Teoretickd prace obsahovala teoretické znalosti
z odborné literatury zamérené na problematiku rizikologie a managementu rizik. Dale byly popsany
zakladni charakteristiky rizik, jejich ¢lenéni, zakladni parametry a jednotlivé pristupy k rizikdm. Dalsi ¢ast
teoretické ¢asti obsahuje fizeni a management rizik dle CSN 1SO 31000 a procesni pfistup dle CSN EN

ISO 9000 a 9001. Posledni ¢ast teoretické casti obsahuje teorii vybranych analyz, a to konkrétné Paretovy

analyzy, analyzy FMEA a FTA.

V analytické casti této prace byla nejdfive provedena charakteristika a predstaveni spolecnosti
SIK METAL s.r.o. Nasledné byla proveden Paretova analyza a sestavena Lorenzova kfivka kumulativnich
Cetnosti a na zakladé této analyzy byl zvolen hlavni proces, kde vznika nejvic neshod a jsou vynaloZeny
nejvyssi naklady na tyto neshody, a to proces vyroba. Zde je nejvice neshod zplisobeno v pribéhu
procesu stehovani a svarovani. Poté byly analyzovany externi vlivy (SLEPTE analyza, Porterlv model
konkurencnich sil) a interni vlivy (7S analyza), které na spolecnost plsobi. Na zakladé téchto poznatkd

vznikla analyza SWOT, ktera definuje nejdllezitéjsi faktory z vyse uvedenych analyz.

Predposledni ¢ast diplomové prace je zaméfena na vybrany vyrobni proces spolecnosti SIK
METAL s.r.o. Byla vybrana a pouzita metoda FMEA. V prvnim kroku byla identifikovana rizika, ktera
mohou nastat, tato rizika byla nasledné ohodnocena a byla stanovena mira jednotlivych rizik. Poté byla

vybrana nejzavaznéjsi rizika s nejvyssim poctem RPN, ktera by mohla dany proces nejvice ohrozit.

Zavérelna &ast prace obsahuje opatieni, kterd povedou ke snizeni rizik a celkové ekonomické

vycisleni snizeni ndkladd na neshody po jednotlivych opatienich odhadem.
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