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Abstrakt

Diplomova prace se zabyva pribéhem zakazky ve vybraném podniku. Teoreticka Cast
vysvétluje zakladni pojmy a metody tykajici se dané¢ho tématu. Nasledna ¢ast bude
popisovat prubéh zakazky ve vybraném podniku a budou provedeny analyzy, které byly
vymezeny V teoretické ¢asti, napiiklad metoda FMEA, sestaven ISikawiv diagram a IFE

analyza. Posledni ¢ast bude obsahovat navrhy na opatfeni.
Abstract

The diploma thesis deals with the course of the contract in the selected company. The
theoretical part explains the basic concepts and methods related to the topic. The
following part will describe the course of the contract in the selected company and
analyzes will be performed, which were defined in the theoretical part, such as the FMEA
method, Ishikawa diagram and IFE analysis. The last part will contain proposals for

measures.

Klic¢ova slova
zakézka, riziko, proces, FMEA, ISikawtiv diagram, IFE analyza, fizeni rizik
Key words

order, risk, process, FMEA, Ishikawa diagram, IFE analysis, risk management
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Uvod

Soucasti kazdého podniku by méla byt schopnost zlepSovat se ve svych podnikatelskych
¢innostech a zarovei by kazdy podnik m¢l dokazat identifikovat rizika a efektivné je fidit,
aby nezpisobovaly zna¢né problémy v procesu. Témto rizikim je zapotiebi navrhnout

takova opatteni, ktera by je dokazala maximaln¢ eliminovat.

Diplomova prace je rozd€lena na ti ¢asti, a to teoretickou ¢ast, analytickou ¢ast a navrhovou
¢ast. V prvni ¢asti diplomové prace bude popsana teoreticka cast, kde budou vymezeny

zakladni teoreticka vychodiska souvisejici s danou problematikou.

V analytické ¢asti bude nejdiive pfedstaven podnik, ktery se zamétuje na kovovyrobu
ana trhu piisobi velmi kratce. Vznikl v roce 2020 jako dcefina spole¢nost s hlavnim cilem
vyrabét kovové konstrukce pro svoji matetskou spolecnost. Nasledné bude popsan prubéh
zakéazky podnikem. Na zdkladé daného procesu bude provedena metoda FMEA a za
pomoci ISikawova diagramu budou identifikovana mozna rizika procesu. Nasledné bude

sestavena IFE analyza zamétujici se na interni faktory podniku.

Posledni c¢asti bude vénovana moznym navrhiim na zlepsSeni daného procesu, které budou

vyplyvat ze ziskanych vysledkii.
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1 Cile a metodika prace

Cilem mé diplomové prace je u vybraného podniku KOV seating s.r.o. popsat pribeh
zakazky podniku, vyhodnotit soucasny stav, urcit rizika a na zaklad¢ ziskanych poznatk

navrhnout navrhy na doporuceni.

Jedna se o prvotni studii problematiky dan¢ho podniku, kterd ma za ukol identifikovat
chyby, které vyzaduji v budoucnu pozornost. V prvni ¢asti byly shromazdény sekundarni
data z prostiedi podniku KOV seating s.r.o., ktera byla nasledné podrobena analyze.
Kromé¢ vlastniho pozorovani byly poskytnuty data pfedevsim z informacniho systému
HELIOS Orange edice iNUVIO. Data byla sbirana 1 z internich dokumentti podniku.
Prubéh zakazky byl popsan z nejveétsi casti z mého pozorovani a vlastnich zkuSenosti.

Procesy byly znazornény za pomoci programu Bizagi Modeler.

Nedostatky byly detekovdny za pomoci metody FMEA (Failure Mode and Effect
Analysis). Tato metoda zanalyzovala mozny vyskyt vad v procesu prubchu zakdzky,
dusledky vad a pfi¢inu vzniku. ISikawav diagram znazornil mozné pfic¢iny a matice IFE
urcila silné a slabé stranky.

Vzhledem k vysoké obecnosti a dostupnosti poznatki ur¢enych ke zvetejni maji vysledné
navrhy na opatfeni doporucujici charakter. Poznatky byly zpracovany pouze do takové

hloubky, jaké podnik dovolil zvetejnit a jaké jsou vSeobecné dovoleny zvetejiiovat. Pro

potieby analyzovaného podniku je mozné zjisténé skutecnosti dale analyzovat.
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2 Teoreticka vychodiska prace

Teoreticka vychodiska budou zaméfena na zakladni pojmy souvisejici s tématem
diplomové prace. Prvné bude popsan vyrobni proces a jeho ¢lenéni, dale nakup materialu,
technicka ptiprava vyroby, fizeni kvality vyrobkl a posledni z teoretické Casti budou

popsana rizika v priabehu zakazky a dvé metody fizeni rizik a IFE analyza.

2.1 Teorie Fizeni zakazkové vyroby

Pfredmétem fizeni vyroby je systém pojmi a nastrojii vyrobniho managementu. Ten
rozpracovavd dané ukoly a preddva fyzickému systému tvofici vykon fidici veli¢iny
tykajici se mnozstvi, terminli, odvadéni jednotlivych dadvek nebo operaci. Vyrobni
management zajiStuje i zpétna hlaSeni z fyzického vyrobniho procesu. Tohle vse je
mozné oznacit jako fidici kruh, ktery porovnava plany a skutecnosti, na jehoz zaklad¢ se
uskuteciuji pfislusnd rozhodnuti. V ramci rozsahlého zpisobu realizace vykonii jde
o fizeni vnitropodnikového pohybu materidlu a zbozi a zaroven o fizeni pohybu materialu

a vyrobkt od dodavatele do podniku az k zakaznikovi (Tomek, Vavrova, 2000, s. 17-18).

2.2 Popis vyrobniho procesu

Vyroba je pteména vyrobnich faktori do ekonomickych statkli a sluzeb prochazejici
spotifebou. Pod statkem si miiZeme predstavit fyzickou komoditu, kterd je vyrabéna pro
spotfebu nebo sménu a prispiva k uspokojovani potieb. Sluzby jsou ukony, nehmotné
statky, po kterych je poptavka. Vyrobni faktory jsou zdroje, které jsou pouzity ve vyrobé
a Cleni se na ¢tyti hlavni skupiny (Ketkovsky, 2009, s. 1):

e puda (pfirodni zdroje),

® prace,
e kapital,
e informace.

Pida zahrnuje ornou ptidu, lesy, nerostné suroviny, vodu, vzduch. Prace jsou lidské
zdroje v podniku. Kapital oznacuje ty faktory, které vznikaji pii vyrobé a jsou dale

pouzity pti dalsi vyrobé (Ketkovsky, 2009, s. 1).
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Vyrobni proces lze dle Tomka, Vavrové (2014, s. 26) charakterizovat jako vysledek
cilevédomého lidského chovéni, kdy pouzitim vstupnich faktort zajiStuje piislusny
transformacni proces co nejhodnotnéjsi vystup. Vyroba je tedy ucelna kombinace faktora,
které¢ slouzi k vytvofeni vécnych vykonii nebo sluzeb. Realizace téchto faktorti je
uskute¢iovana vyrobnim systémem. Vstupy lze dle Tomka, Vavrové (2014, s. 26)

rozdélit nasledovné:

e elementarni, které tvofi fyzickou podstatu vyrobniho systému:
o potencionalni — tyto vstupy lze pouzit, aniz by pozbyly G¢inku v urcitém
c¢asovém obdobi, jsou pouzity jako vykonovy potencional
Vv transformacnim procesu (budovy, pozemky, dopravni prostiedky)
o spotiebni — lze je opakované spotiebovavat, jednd se o materialy,
suroviny, polotovary, dily, souéasti, reZijni materialy, obchodni zbozi),
e dispozitivni jsou fidici slozky
Vyrobni proces bere v uvahu vazby vznikajici uvnitt vlastniho transformacniho procesu
a vychazi z ptedpokladu, ze produkt je postupné tvoien zpracovanim nakupovaného
materidlu ptes dily, sestavy az po findlni vyrobek. Obrazek €. 1 znazorfiuje utvareni
produktu, kde dily pfedstavuji nakupovany material zhotoveny zdkladnimi
technologickymi operacemi. Podsestavy jsou dil¢i celky, které nemohou samostatné plnit
kupujicimu pozadovanou funkci, ale mohou byt naptiklad ndhradnimi dily. Sestavy
mohou plnit samostatnou pozadovanou funkci. Findlni vyrobky jsou kone¢nym

vysledkem vyrobniho procesu (Tomek, Vavrova, 2014, s. 26-27).

(V}'/roba dila (Vyroba (V}’lroba finalnich
podsestav vyrobkil
a sestav
dil 1 podsestava 1 final 1
dil 2 podsestava n final 2
\— dil n \— sestava 1 \— final n
sestava n

Obrazek 1: Zakladni schéma utvareni produktu

(Zdroj: vlastni zpracovani dle: Tomek, Vavrova, 2014, s. 27)

14



2.2.1 Clenéni vyrobniho procesu

Vyrobni proces mizeme ¢lenit na zaklad¢ vztahu k zakaznikovi. Pokud je produkt urcen

zakaznikem, jedna se o zakazkovou vyrobu. V piipadé, kdy neni zdkaznik znan a vyrabi

se pro trhy, hovotime o vyrobé na sklad (Jurova a kolektiv, 2016, s. 111). Vyrobni proces
se dle Tomka, Vavrové (2000, s. 19) obecné d¢li do tiech fazi:

1.

2.
3.

prredzhotovujici faze — vse, co predchazi vyrob¢, naptiklad technologicka nebo
organizacni priprava, vyroba zékladnich dilu,
zhotovujici faze — vyroba zakladnich podsestav a sestav,

dohotovujici faze — vyroba finalnich vyrobkd.

Dalsi ¢lenéni mize byt néasledujici:

e Clenéni podle miry plynulosti technologického procesu:

o wyroba plynula (kontinualni) — technologicky proces neni prerusovan, ani

v dobé pracovniho klidu. Veskeré procesy jsou spojeny, vyrobky se
vyrab&ji hromadné. Plynuld vyroba vytvéii idedlni podminky pro
automatizaci. Zastaveni plynulé vyroby vyvolava naklady (Jurova
a kolektiv, 2016, s. 110),

vyroba prerusovana (diskontinudlni, diskrétni) — tato vyroba mize byt bez
vétsich nékladl zastavena a znovu spusténa. Tato vyroba je slozitejsi

z diivodu riznych druhti operaci a velkého poctu soucasné vyrabénych

vvvvv

s. 110).

o Clenéna podle charakteru technologie:

o mechanicka vyroba — neméni se vlastnost latkové podstaty materiali

a polotovarti, ale méni se tvar a jakost,

chemicky vyroba — méni se vlastnost latkové podstaty surovin,

biologicka a biochemicka vyroba — méni se vlastnost latkové podstaty,
vyuzivaji se pfirodni procesy, napiiklad zrani (Jurova a kolektiv, 2016,

s. 110-111).

o Clenéni podle typu vyroby:

o kusovda vyroba — velké mnoZstvi riznych druhG vyrobkd v malych

mnozstvi,

15



o sériova vyroba — opakovani stejného druhu vyrobku v sérii, rozliSujeme
na malosériovou, stfednésériovou a velkosériovou vyrobu,

o hromadny vyroba — velké mnozstvi jednoho nebo malého poctu druht
vyrobki (Jurova a kolektiv, 2016, s. 111).

o Clenéni podle formy organizace vyrobniho procesu:

o produktova vyroba — tato vyroba je vétSinou vybavena vyrobnimi linkami
a vyrabi jeden nebo n€kolik malo vyrobk,

o skupinova vyroba — vice druha vyrobkli v mensich mnozstvich,

o fazova vyroba — cela fada vyrobkll v malém mnozstvi u kazdého druhu

(Jurova a kolektiv, 2016, s. 111).

2.3 Popis nakupu materialu

Naékup materialu se tyka kazdého podniku bez ohledu na jeho ptisobnost. Nakup je proces,
ktery realizuje ukoly na ndkupnim trhu a obstaravd vyrobni material nebo sluzby pro
interni zakazniky v podniku. Predmétem nakupu je tedy kazdy fyzicky produkt nebo
sluzba, kterou nemuze podnik sam vyrobit. Pod pojmem material se kromé zakladnich
surovin skryvaji i polotovary, sestavy a hotové vyrobky, dale predmétem nakupu muze
byt i stroj nebo sluzba. Proces nakupu materialu vyzaduje mit k dispozici nastroje, které
umoznuji analyzovat potteby, jejich specifikace, hledat dodavatele, hodnotit je a vytvaret
dlouhodobé pozitivni vztahy. NiZe uvedeny obrazek znézorniuje jednotlivé faze proces

nakupu. (Tomek, Vavrova, 2007, s. 273).

a N a N a N
Poznani potteby Logistické aktivity Finan¢ni vyporadani

\ 7 \ 7 \ v

a N a N a N

Kupni rozhodnuti a Zadéni obiednavk Hodnoceni
specifikace nakupu ) y dodavatele
{ N { N
Priizkum nabidek Volba dodavatele
\, v \, v

Obrazek 2: Faze procesu nakupu

(Zdroj: vlastni zpracovani dle: Martinovi¢ova, Koneény, Vaviina 2019, s. 119-120)
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Uvnitf podniku je nutné plnit ukoly, které zahrnuji planovani mnozstvi, termini nebo

fizeni zasob. Dle Tomka, Vavrové (2007, s. 273) ukoly ndkupu zahrnuji:

e uyjasnéni potieb,

e stanoveni velikosti a termind potieby

e hledani dodavateld,

e volba dodavatele,

e tvorba objednavky,

e kontrola a za¢tovani dodavky,

e skladovani,

e vyskladnéni,

e sledovani spotieby.
Cile ndkupu materialu lze dle Tomka, Vavrové (2007, s. 276) charakterizovat jako snizeni
opatfovacich nékladl, snizeni rizika pii pofizeni materidlu, zvySeni flexibility
a autonomie nakupu, zvyseni ndkupni ¢innosti. Piiklad cilti zamétené na urcité skupiny
jsou uvedeny v tabulce ¢. 1:

Tabulka 1: Priklady cili nakupu materialu

L . . , Zlepseni
Hromadna vyroba Zlepseni kontroly Snizeni nakupnich cen dodavatelskych vztahi
Levné vyrobky Rozsifeni garanci Orientace na pevné Z’Iep’senl o

ceny personalnich vztaha
Inovace Zlepseni dodavek ProdlouZeni Uplatnéni vykont
nahradnich dila platebnich termint konkurence

(Zdroj: vlastni zpracovani dle: Tomka, Vavrové (2007, s. 277)
2.3.1 Faktory ovliviiujici nakup materialu
Pti rozhodovani o nédkupu jsou podniky ovlivnény nekolika faktory, a proto by podnik

m¢él pti vybéru dodavatele zvazit urcitd kritéria (Martinovicova, Konec¢ny, Vaviina (2019,
s. 119-120):

1. Vyrobek — dostupnost v ur¢ittm mnozstvi a kvalité, m¢l by byt spolehlivy,

vyuzitelny, bezpe¢ny, manipulativni, ekologicky.
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2. Cena — nakoupit za co nejnizsi cenu, zjistit si patficné slevy, pfirazky, srazky
a podobné.

3. Dodavka — objednaci a dodaci lhity, zptisob placeni, lhiita splatnosti faktur,
zpusob dopravy, manipulace, baleni, doprovodné sluzby.

4. Dodavatel — mél by byt zodpovédny za spolehlivost dodavek, ochotny
spolupracovat pii zlepSeni kvality vyrobk, diilezita je i lokace a dopravni spojeni

podniku.

2.4 Technicka priprava vyroby

Technické priprava vyroby (TPV) je soubor vzijemnych cinnosti vyrobniho podniku,
které maji za ukol pfipravit technické a ekonomické feseni produktu, technologie
a organizace vyroby v souladu spozadavky trhu, scili podniku a s kapacitnimi
a technologickymi moznostmi. Pfedmétem technické ptipravy vyroby miize byt vyrobek
novy nebo vyrobek prochdzejici zménou. Bez TPV nelze zahdjit vyrobu, zajistit prib&éh
vyroby a splnit pozadované terminy. Technickou pfipravu vyroby muizeme rozliSovat

(Tomek, Vavrova, 2014, s. 52):

e vyvojova — vznik novych vyrobki;

e provozni — zmény, Upravy stadvajiciho vyrobku.

Spravné zvladnuti TPV ma vliv na uplatnéni na trhu, pteZziti firmy, na jeji expandovani,
na dodavatele, odbératele a podobné. TPV je vyznamnym prosttedkem, jak zajistit

efektivni ¢innost firmy v procesech (Tomek, Vavrova, 2014, s. 52).

TPV udava nezbytné informace, které jsou dilezité pro kalkulaci, tvorbu cen, pro

planovani pracovniki nebo pro mzdovou agendu (Tomek, Vavrova, 2014, s. 53).

2.5 Systém Fizeni kvality vyrobku

Jakost (synonymum kvality) se vztahuje k vyrobktm, sluzbam, k provadénym ¢innostem
a procesim. Jakost je vlastnost, ve které 1ze spatfovat konkuren¢ni vyhodu. Kvalita ma
mnoho definic, napiiklad podle Jurana je kvalita zpusobilost pro wuziti, podle
Feigenbauma kvalita je to, co za ni povazuje zdkaznik (Veber a kolektiv, 2007, s. 14).
Obecna definice je uvedena v normé ISO 9000:2005: Jakost (kvalita) je ,, stupen splnéni

pozadavkii souborem inherentnich charakteristik“ Pozadavek je potfeba nebo oc¢ekavani,
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které je stanoveno spotifebitelem, zavaznym ptedpisem a obvykle se ptredpoklada.

Inherentni charakteristiky jsou vnitini vlastnosti objektu kvality. Pozadavky na kvalitu
vyrobku dle Veber a kolektiv (2007, s. 19-22) jsou nasledujici:

2.5.1

esteticka ptisobivost,
nezavadnost,
ovladatelnost,
opravitelnost,
udrzovatelnost,
spolehlivost,
trvanlivost,

funkénost.

Normy ISO rady 9000

Normy ISO fady 9000 patii v evropském prostoru k jedném z nejrozsitené;jsich ptistupii

zabezpecovani jakosti a jsou zaloZeny na osmi obecnych zasadach, které jsou platné pro

jakykoliv typ organizace (Veber a kolektiv, 2007, s. 72):

O N o g B~ W DdhPE

zamé&feni na zakaznika,

vedeni,

zapojeni pracovnik,

proceni piistup,

systémovy piistup k managementu,
neustalé zlepSovant,

rozhodovani na zaklad¢ fakta,

vzajemné vyhodné dodavatelské vztahy.

Vychozi zasada je zaméfeni se na zdkaznika, kterd poznava jeho soucasné a budouci

potfeby a dodavanymi vyrobky nebo sluzbami plni jeho pozadavky nebo ocekavani

Doporuceni pro systém fizeni jakosti jsou uvedena v n€kolika normach ISO a kazdy

z nich ma svoji funkci (Veber a kolektiv, 2007, s. 72-73):

ISO 9000 — uvod do problematiky fizeni jakosti, v druhé ¢asti jsou uvedeny
vyklady pojmi z oblasti managementu kvality,

ISO 9001 — kritéria posuzovani zavedeného systému,

19



e |SO 9004 — metodicky materidl pro zlepSovani QMS,

e [SO 10 000 — podpora, zaroven slouzi jako rozsifeni systému jakosti.

Normy ISO jsou obecna doporuceni, lze je aplikovat bez ohledu na typ vyrobkl nebo

sluzeb. V praxi jsou nejvice vyuzity v primyslu anebo ve stavebni praxi (Veber

a kolektiv, 2007, s. 74).

2.5.2 1S0 14001 - Systémy environmentalniho managementu

S rGstem narokl spolecnosti, zakaznikli a organizaci na systém ochrany Zzivotniho
prostiedni byl zpracovan soubor norem systému environmentalniho managementu.

Normy jsou ¢lenény na (Certifikace systémii managementu, 2022):

e 1SO 14001 - Systémy environmentalniho managementu — Pozadavky s navodem
pro pouziti — zde jsou specifikovany pozadavky na systém environmentalniho
managementu (EMS). Tyto pozadavky mohou organizace pouzivat pro interni
zalezitosti, certifikaci nebo pro smluvni ucely s dodavateli a zdkazniky. Norma se
vyuzivd knezavislému posouzeni schopnosti organizace identifikovat
environmentalni aspekty svych Cinnosti, na které mohou mit vliv pozadavky
stanovené pro efektivni fungovani vSech procesi a neustalého zlepsovani systému
environmentalniho managementu.

e ISO 14004 - Systémy environmentalniho managementu — VSeobecny navod
k implementaci — tato norma je zalozena na neustalém zlepSovani vykonnosti
a efektivnosti celé organizace. Je zde uveden SirSi navod na systému

environmentalniho managementu nez v pfedchozi normé.

Ptinosy certifikace systému environmentdlniho managementu podle ISO 14001

(Certifikace systémil managementu, 2022):

e Zajisténi a vylepSeni péce o prostiedi

e Uvédomovani si vlastni odpovédnosti

e Zpruhlednéni rizik, sniZeni rizik

e Profil / Image

e Motivace zaméstnanct

e Vcasné rozpoznani problému s prostiedim

e Konkuren¢ni vyhody
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e Nastroj fizeni, vhodné vyuzivani zdroji

2.5.3 Pristupy TQM

Kromé piistupit ISO 9000 jsou vyuzivany piistupy TQM (Total Quality Management),

které by se daly pielozit jako komplexni fizeni jakosti:

e total — Gplné zapojeni vSech pracovniki organizace,

e quality — pojeti jakosti, ktery zahrnuje splnéni ocekavani zakaznika, vyrobek,
sluzbu, proces, ¢innost,

e managemet — strategické, taktické, operativni fizeni, z pohledu manazerskych

aktivit jde o planovani, motivaci, vedeni a kontrolu (Veber a kolektiv, 2007,

5. 110).

TQM je neptetrzity proces odhalovani, snizovani nebo odstraniovani chyb ve vyrobé,
zaroven zefektiviuji fizeni dodavatelského fetézce a zlepsuji zakaznické zkuSenosti. Dale
se zamétuji na zajiSténi toho, aby interni smérnice a procesni standardy omezovaly chyby.
TQM je proces, ktery se zamétuje na zdkaznika a na disledné zlepSovani obchodnich
operaci. Tento pfistup se snazi zajistit, aby vSichni zaméstnanci pracovali na dosazeni cilti
Vv ohledu zlepSovani kvality produktii nebo sluzeb a zaroven na zlepSovani postupt, které

jsou ve firmé zavedeny (Barone, 2021).

2.5.4 Systém totalni produktivni udrzby — TPM

Dle Nenadala a kolektiv (2018, str. 159) TPM — Total Productive Maintenance (totalni,
komplexni produktivni udrzba) znamené pfeneseni ducha a prosttedktt TQM na feSeni
ukolu lezicich v prise¢iku vyroby, zajiStovani jakosti a udrzby.

Zékladni cile TPM:

e 7adné poruchy (zafizeni nesmi mit nikdy poruchu),

e 7adné neshodné produkty.

Zakladem TPM je pfeneseni zodpovédnosti za denni a béZnou udrzbu stroje a za
udrzovani Cistoty a pofadku na pracovisti na obsluhu stroje. Poruchy strojl a zatizeni jsou
vetSinou zplisobeny zanedbani povinnosti obsluhy a drzby pii provadéni denni a bézné
prace. Z tohoto divodu je v TPM kladen dlraz pfevazné na denni a béZnou udrzbu.

(Nenadal a kolektiv, 2018, str. 159).
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2.5.5 Sedm zakladnich nastroju Fizeni jakosti

Tyto nastroje fizeni kvality jsou jednoduché postupy pouzivané ve vyrobé nebo jiné
operativni ¢innosti a slouzi pro hledani souvislosti, pfi¢in, stanoveni priorit nebo slouzi

k hleddni mnoznych zlepSeni (Veber a kolektiv, 2007, s. 145).
1. Tabulky a formulafe pro sbér informaci

Tabulky a formulafe zachycuji potiené udaje, se kterymi je dale pracovano. Informace
jsou systematicky uspoifadany a podchyceny v potiebné souvislosti. Kazda z tabulek
nebo formulare slouzi k ur€itému ucelu, jemuz musi byt jejich konstrukce podiizena

a musi obsahovat nezbytné nalezitosti (Veber a kolektiv, 2007, s. 145-146):

e vlastni obsah,

e zpisob zjiStovani informaci,

e odpovédny pracovnik za zaznamy udajt,
e zplisob zaznamenavani,

e (Casové udaje o zdznamu,

® misto zaznamu.

Vse by mélo byt jednoduché a srozumitelné a zaroven uspofadano tak, aby tabulky
a formulafe bylo moZzné vyuzit pfimo v naslednych analytickych metodach a technikéach

(Veber a kolektiv, 2007, s. 146).
2. Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram piedstavuje grafické zobrazeni posloupnosti a vzajemné navaznosti
vSech krokl existujiciho nebo navrhovaného procesu. Je vhodny pro analyzu procesu,
jeho krokl a pomaha identifikovat problémové oblasti. Vyvojovy diagram znazoriiuje
proces a pomaha k lepSimu pochopeni. Na tvorbé vyvojového diagramu by se méli podilet
ti, ktefi dany proces pouzivaji nebo budou pouZzivat (Nenadal a kolektiv, 2018, str. 54).

Nasledujici obrazek zndzoriiuje zakladni grafické symboly vyvojovych diagramii.
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pocatek, konec

zpracovani, proces, ¢innost

-
-
O

dokument, zaznam

spojka, konektor

Obrazek 3: Zakladni grafické symboly vyvojovych diagramu
(Zdroj: prevzato z Nenadal a kolektiv, 2018, str. 55)

3. Paretiv diagram

Parettiv diagram je jeden z nejefektivnéjSich dostupnych a snadno aplikovatelnych
rozhodovacich nastroji. Paretiiv diagram je prostiedkem Paretova principu a nastrojem
Paretovy analyzy. Paretiv princip funguje na zaklad¢, ze 80-95 % problémi s jakosti
je zpiisobeno malym poctem pficin (5-20 %). Je to sloupcovy graf zobrazujici Paretovo
je odde¢lit podstatné faktory od méné podstatnych a ukézat, kam zaméfit usili pfi
zlepSovani procest (Nenadal a kolektiv, 2008, str. 308-309).

Piiklad Paretova diagramu
100%%

80%
60%

40%
.

0%
A B C D

Graf 1: Pfiklad Paretova diagramu

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Nenadal a kolektiv, 2008, str. 312)
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4. Diagram pricin a nasledki

Diagram pfic¢ina nasledki nebo ISikawlv diagram je graficky nastroj, ktery logicky
a Vv usporadané formé zobrazuje piiCiny dané¢ho nasledku a umoziuje najit skutecné
priciny nasledku. Diagram pti¢in a nasledkli je nastrojem shromazd’ovani informaci
o procesech, vysledcich a vykonnosti procesu, jejimz ucelem je zdokonalovani procesii.
Diagram ma specifickou strukturu, kterd vyjadfuje hierarchii pfi¢in, a ty umoznuji

analyzovat vzajemné vztahy mezi pfi¢inami (Nenadal a kolektiv, 2008, str. 313).

MATERIAL ZARIZENI LIDE
STROJE KVALIFIKACE
DOVEDNOSTI
PRISTROJE )
OSOBNI
NASTOJE VLASTNOSTI PRAXE
KLIMATICKE
PODMINKY
VZHLED
TS

N
N &
. &l
METODY, POSTUPY PROSTREDI & Q&

Obrazek 4: Diagram pricin a nasledki

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Veber a kolektiv, 2007, s. 149)

5. Bodovy diagram

Dle Veber a kolektiv, 2007, s. 149 jsou bodové (korelac¢ni) diagramy jednoduchou
pomtickou pro orientacni zjiStovani existence (neexistence) zavislosti mezi dvéma
veli¢inami. Vzajemné hodnoty bodového diagramu jsou nanaSeny na soufadnice a jsou
vyznaceny bodem. Pokud uspotradani bodl na plose vyjadiuje n&jaky trend, veli¢iny jsou
zavislé a prabéh trendu ukaze povahu zavislosti (Veber a kolektiv, 2007, s. 149). Priklady

zavislosti bodového diagramu jsou uvedeny na nasledujicim obrazku.
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| - ) J — 1)

Silna kladna zavislost Slaba kladna zavislost Krivkova zavislost

:

IL__.J.IABI [l_x_l_g.,J_“x el A 1 "
Zadna zavislost Silna zaporna zavislost Slaba zaporna zavislost

Obrazek 5: Priklady zavislosti bodového diagramu

(Zdroj: prevzato z Veber a kolektiv, 2007, s. 149)

6. Histogram

Histogram je grafické zndzornéni intervalového rozdeleni Cetnosti. Histogram
predstavuje sloupcovy graf, jehoz sloupce jsou stejné Siiky se zdkladnou jednotlivych
sloupcti, které odpovidaji $ifce tfidniho intervalu h a vyska sloupct je ¢etnosti hodnot
sledované veli¢iny. Kazdy z intervalt je definovan dolni a horni hranici Xpa X+ (Nenadal
a kolektiv, 2008, str. 302).

Priklad histogramu

%

Cetnost

O, N WM~ OITOoO
I

m Cetnost

SRR DR P \QQQS‘}

Tridy

Graf 2: P¥iklad histogramu

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Nenadal a kolektiv, 2008, str. 304)
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7. Regulaéni diagram

Posledni ze sedmi nastroji fizeni jakosti je regulacni diagram, ktery je grafickym
nastrojem umoznujici odlisit variabilitu procesu vyvolanou vymezitelnymi (zvlastnimi)
pfi¢inami od variability vyvolané nahodnymi (pfirozenymi) pii¢inami. Tento diagram je
dilezity pro piedvidatelnosti chovani procesu a nalezeni aktivit pro jeho zlepSeni

(Nenadal a kolektiv, 2018, str. 68).

2.6 Rizika v prubéhu zakazky

Riziko je definovano riiznymi zptisoby, neni tedy dana jedna obecna definice. Riziko by
se dalo definovat jako situace, v niz existuje moznost nepfiznivé odchylky od zadouciho
vysledku, ve ktery doufdme nebo ho o¢ekavame. Je to tedy nebezpeci vzniku urcité ztraty.

Riziko vznika vzajemnym pusobenim hrozby a aktiva. (Smejkal, Rais, 2013, s. 90-91).

2.6.1 Analyza rizik

Analyza rizik predstavuje proces definovani hrozeb, pravdépodobnosti uskutecniovani
hrozeb a jejich dopad na aktiva. Analyza rizik stanovuje rizika a jejich zavaznosti.
Kvalitni analyza rizik je zadkladnim vstupem pro fizeni rizik. Mezi zékladni pojmy

analyzy rizik patii (Smejkal, Rais, 2013, s. 95-98):

e Aktivum je vSe, co ma hodnotu a muize byt zmenSeno plisobenim hrozby.
Aktivum Ize dé€lit na hmotné (nemovitosti, penize) a nehmotné (informace,
autorska prava). Aktivem muize byt i subjekt.

e Hrozba je sila, udalost, aktivita nebo osoba, ma nezadouci vliv na aktiva, mtze
zpisobit Skodu. Hrozba miize byt pFirodni, lidskd, nahodna, amyslna. Muze
vznikat uvnitf i zvenc¢i organizace. Hrozba mize byt v podobé ptirodni katastrofy,
kradeze, neopravnény piistup k informacim a podobné.

e Zranitelnost je vlastnosti aktiva a vyjadiuje citlivost aktiva na ptisobeni hrozby.
Vyskyt zranitelnosti neptisobi Skodu, ale musi existovat hrozba, ktera zranitelnost
vyuzije.

e Protiopatfeni je cokoliv, co bylo navrZzeno pro zmirnéni hrozby, snizeni

zranitelnosti nebo dopadu hrozby. Protiopatieni ma za cil ptedejit vzniku Skody.
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Ve vétSin€ ptipadl se jednd o kombinace rizik, které mohou predstavovat hrozbu pro

urcity subjekt. Je nutné urcit priority z pohledu dopadu a pravdépodobnosti vyskytu rizik

a zaroven se zaméfit na klicové rizikové oblasti. Analyza rizik obsahuje nasledujici

obecné Cinnosti (Smejkal, Rais, 2013, s. 102):

1.

Stanoveni hranic analyzy rizik — hranice analyzy rizik je pomyslna ¢éra, ktera
odd¢luje aktiva zahrnuta do analyzy od ostatnich aktiv. Vychazi se ze zaméra
managementu. Aktiva majici vztah k cilim managmentu budou zahrnuta uvnitt
hranice analyzy, ostatni aktiva budou umisténa mimo hranici. Uvniti budou také
lezet aktiva, ze kterych je subjekt slozen nebo jsou z hlediska aktualniho zaméru
relevantni.

Identifikace aktiv — je vytvofen soupis vSech aktivit, které lezi uvniti hranice
analyzy rizik, je uveden nazev a umisténi aktiva.

Stanoveni hodnoty a seskupovani aktiv — existuje velké mnozstvi aktiv a jejich
pocet se snizuje seskupenim aktiv z riiznych hledisek, vytvofi se skupiny aktiv,
které maji podobné vlastnosti. Aktiva miizeme seskupovat napiiklad podle
podobné kvality, ceny nebo ucelu. Vytvorena skupina dale funguje jako jedno
aktivum. Protiopatfeni musi byt navrzeno pro celou skupinu aktiv tak, aby bylo
mozné je aplikovat na vSechna aktiva ve skupiné.

Identifikace hrozeb a slabin — jsou identifikovany hrozby, které pro danou
analyzu ptipadaji v ivahu. Vybiraji se ty hrozby, které by mohly ohrozit alespon
jedno z aktiv subjektu. Lze vychazet ze seznamu hrozeb, které jsou sestaveny
napfiiklad podle literatury, vlastnich zkusenosti, prizkumut a podobné¢. Pro ziskani
seznamu hrozeb je vhodné pouZit napifiklad metodu brainstromingu nebo metodu
Delphi.

Analyza hrozeb a zranitelnosti — u aktiv, kde mize byt uplatnéna hrozba je
urcena urovenl hrozby vici aktivu a zaroven je urCena zranitelnost aktiva viici
hrozbé. Pti stanoveni urovné hrozeb se vychdzi z faktor nebezpecnosti, motivace
nebo piistupu. Uroven zranitelnosti vychazi z faktord citlivosti a kriti¢nosti.
Analyza hrozeb a zranitelnosti bere v ivahu realizovana protiopatieni, které
mohou snizit tiroven hrozby nebo Groven zranitelnosti.

Pravdépodobnost jevu — K popisu urcitého jevu je doplnén tudaj s jakou

pravdépodobnosti tento jev muze nastat. Je nutné uréit pravdépodobnostni
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charakteristiky jevu, to znamena urcit, zdali je analyzovany jev ndhodny, zda patii
do ur¢itého intervalu pravdépodobnosti nebo zdali jde jev vyloucit. Jev mize byt
tzv. podminéné¢ pravdépodobny nebo zavisly, to znamend, ze urCity jev je
podminén vyskytem jiného jevu.

7. Méreni rizika — vySe rizika vyplyva zhodnoty aktiva, trovné hrozby
a zranitelnosti aktiva. V piipadé¢ jednotlivee je riziko méfeni podle

pravdépodobnosti neptiznivé odchylky od vysledku, v né¢jz doufame.

2.6.2 Metody analyzy rizik

V analyze rizik se k vyjadfeni veli¢in pouzivaji dva zakladni pfistupy anebo jejich
kombinace. Tyto zékladni postupy jsou kvalitativni a kvantitativnd metody (Smejkal,
Rais, 2013, s. 112).

1. Kbvalitativni metody

Tyto metody jsou zaloZzeny na popisu zavaznosti potenciondlniho dopadu a na
pravdépodobnosti, Ze dana udalost nastane. Jedna se o jednodussi, rychlejsi a subjektivni
metody. Rizika jsou vyjadfena v uréitém rozsahu a jsou urCovana kvalifikovanym

odhadem (Smejkal, Rais, 2013, s. 112).
2. Kvantitativni metody

Kvantitativni metody jsou zaloZeny na matematickém vypoctu rizika. Jsou pouZivana
¢iselnd ocenéni v pravdépodobnosti vzniku udélosti a pii ocenéni dopadu dané udalosti.
Dopady jsou obvykle vyjadieny ve financnich terminech (napiiklad v tisicich K¢&).
Nejcastéji jsou rizika vyjadiena financni castkou ve formé ro¢ni predpokladané ztraty.
Tyto metody jsou vice pfesnéjsi nez kvalitativni, vyzaduji vice Casu a zaroven poskytuji
finan¢ni vyjadreni rizik, které je pro jejich zvladani vyhodnéjsi. Na druhou stranu kromé
Casu zpracovani je jejich nevyhodou ,zahlceni* hodnotitele znaénym objemem

strukturovanych dat (Smejkal, Rais, 2013, s. 112).
3. Kombinované metody

Kombinované metody vychazeji z ¢iselnych udajt a jejich cilem je diky kvalitativnimu
hodnoceni ve vétSim pfibliZzeni se realité oproti pfedpokladiim, ze kterych vychazeji

kvantitativni metody (Smejkal, Rais, 2013, s. 112).
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2.6.2.1 Metoda FMEA

Metoda FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) je kvalitativni a systematicky nastroj,
ktery je obvykle vytvofeny v tabulkovém procesu a pomaha predpovidat, co se miize
s produktem nebo procesem pokazit. FMEA pomahéd najit mozné pfiCiny selhdni
a pravdépodobnosti, ze selhani budou odhalena jesté pted jejich vyskytem. Metoda se
pouziva vV mnoha primyslovych odvétvi a je jednim z nejlepSich zplsobi analyzy
potencionalnich problému se spolehlivosti v rané fazi vyvojového cyklu, coz umoznuje

rychlou akci a zmirnéni selhani (Forrest, 2000-2021).
Metoda FMEA lze vyuzivat ve dvou aplikaci (Nenadal, 2008, s. 117):

e FMEA navrhu produktu — analyza rizik moznych vad u navrhovaného produktu,

e FMEA procesu — analyza rizik moznych vad v pribéhu navrhovaného procesu.
Metoda FMEA ma své piinosy, mezi které patii (Nenadal, 2008, s. 117-118):

e systémovy piistup k prevenci nizké jakosti,

e hodnocena rizika moznych vad a na jeho zéklad¢ stanovit priority ke zlepSeni,

e optimalizace navrhu, snizi se pocet zmén beéhem realizace,

e vytvoreni cenné informacni databaze o produktu nebo procesu,

e minimalni naklady na provedeni analyzy oproti nakladiim, které by vznikly pfi

vyskytu vady.

Metoda je obvykle pouzivana pro nové nebo inovované produkty/procesy, ale je
pouzivana i1 na stavajicich produktech. FMEA je vyhodnéjsi aplikovat v tymu, a to
z dlivodl vyuziti zkuSenosti riznych odbornikii. FMEA navrhu produktu nebo procesu

ma ti1 zakladni faze (Nenadal, 2008, s. 118):

1. analyza a hodnocena soucasného stavu,
2. navrh opatfeni,

3. hodnoceni stavu po realizace opatieni.
Nejdiive ucastnici tymu identifikuji vSechny mozné vady, které by mohly potencionalné
selhat pfi plnéni pozadované urovné kvality nebo spolehlivosti. Kromé identifikaci vad
by mél tym popsat i mozné pti¢iny selhani (Forrest, 2000-2021). U jednotlivych vad jsou

analyzovéany vSechny jejich nésledky. Vady predstavuji dopady na zékaznika, a to, jak
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bude vadu vnimat. Vady by mély byt konkrétni, aby bylo mozné nalézt vhodna opatieni

(Nenadal, 2008, s. 120).

Tabulka 2: Hodnoceni vyznamu vady p¥i FMEA navrhu prvku

Kriticky - Vada bez vystrahy ohrozuje bezpecnost prvku, 10

bez vystrahy nesplituje zavazné predpisy.

Kriticky - Vada s vystrahou ohrozuje prvek a nespliuje 9

s vystrahou zavazné predpisy.

Velmi vazny Prvek je nefunkeni, ztraci hlavni funkce. 8

Viigny Uzwerl:cel je ve}ml nesp(?k0Jen. Prvek je funk¢ni 7
se snizenou vykonnosti.

Stiedni Uzvl.v?tve} je nespokOJ”en. Prvek je funkeni, ale 6
urcité ¢asti nefunguji.

Nizky Uzwajcel je nt?%pokQ]el’}. Prvek je funk¢ni, 5
funguje se snizenou vykonnosti.

s, Ur¢ité prvky neodpovidaji. Vada je zaznamenana

Velmi nizky vice jak 75 % uzivateli. 4

Moo Eervtfe prvkoy neodpovidaji. Vadu zaznamena 50 3
% uzivateld.

Zanedbatelny U’r01tve Prv'kyvl‘leodppwd'aul. \’/a(via je zazrolamenana 5
naro¢nymi uzivateli, to je méné nez 25 %.

Zadny Z4adny nasledek. 1

(Zdroj: vlastni zpracovani dle: Nenadal, 2008, s. 121)

Hodnoceni sou¢asného stavu je posuzovdno na zékladé tii kritérii, a to na zakladé
vyznamu vady, oc¢ekdvan¢ho vyskytu vady a odhalitelnosti vady. Ptiklad hodnoceni
je uveden vyse v tabulce €. 2. Hodnoceni je provedeno na bodové stupnici od 1 do 10,
u jednotlivych kritérii je uvedena strucnd charakteristika, kterd odpovida urcité arovni
hodnoceni. Vyznam vady posuzuje, nakolik je moznost nasledku vady zavazny (Nenadal,

2008, s. 120).

Pravdépodobnost vyskytu vady hodnoti technické moznosti vzniku vady v prubéhu

zivota produktu nebo procesu. V nasledujici tabulce je uveden ptiklad hodnoceni vyskytu

wrwe
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vzniku vady, kterd je vyvolana urcitou pfiCinou, pii hodnoceni vyskytu jsou brana

V tvahu preventivni opatieni. (Nenadal, 2008, s. 120).

Tabulka 3: Hodnoceni o¢ekavaného vyskytu vady pfi FMEA navrhu prvku

10

Velmi vysoka (neustale vady) Riziko se vyskytuje téméf neustale. 9
% (Pl . . 8
Vysoka (¢asté vady) Riziko se vyskytuje Casto. 7
A el [ ey . y 6
Sti‘edni (ob¢asné vady) Riziko se vyskytne obcas. 5
W W 7 13 i3 W 7 4

Nizka (pomérné malo vad) Riziko se vyskytne pom&rné malo. 3
. . 2

Vzdalena (vada je nepravdépodobna) | Riziko se vyskytne nepravdépodobné. .

(Zdroj: vlastni zpracovani dle: Nenadal, 2008, s. 121)

Pokud je odhalitelnost vady nebo jeji pfi¢iny vysoka, bodové hodnoceni je nizké. Pokud
nejde vadu odhalit, je bodové hodnoceni vysoké. Nize je jako ptiklad hodnoceni

odhalitelnosti vady uvedena Tabulka ¢. 4.
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Tabulka 4: Hodnoceni odhalitelnosti vady

vady nebo nasledna vada.

Absolutni Posuzovani navrhu prvku neodhali moznou pfi¢inu vady ani 10
nejistota naslednou vadu nebo se posuzovani neprovadi.
Velmi Velmi nepravdépodobné se pfi posuzovani navrhu prvku odhali 9
nepravdépodobna | mozna pfic¢ina vady nebo nasledna vada.
. , | Nepravdé n¢ i zovani navrhu prvku odhali mozna
Nepravdépodobni lepi dépodobné se pfi posuzov vrhu prvku od 0 8
ptic¢ina vady nebo nasledné vada.
Velmi nizka Velmi nizko pravdépodobné se pii posuzovani navrhu prvku 7
pravdépodobnost | odhali mozna pficina vady nebo nasledna vada.
Nizka Nizko pravdépodobné se pii posuzovani navrhu prvku odhali 6
pravdépodobnost | mozna pficina vady nebo nasledna vada.
Priamérna Primérné pravdépodobné se pii posuzovani navrhu prvku odhali 5
pravdépodobnost | mozna pficina vady nebo nasledna vada.
Mirné . o y N ” .
NIy Mirn¢ nadprimérné pravdépodobné se pifi posuzovani navrhu
nadpramérna A . ; 4
» prvku odhali mozna pfi¢ina vady nebo nésledna vada.
pravdépodobnost
Vysoka Vysoce pravdépodobné se pii posuzovani navrhu prvku odhali 3
pravdépodobnost | mozna pficina vady nebo nésledna vada.
Velmi vysoka Velmi vysoce pravdépodobné se pii posuzovani navrhu prvku 2
pravdépodobnost | odhali mozna pfic¢ina vady nebo nasledna vada.
T3 Témer jisté se pii posuzovani navrhu prvku odhali mozna pficina
Témér jistota J prip p p 1

(Zdroj: vlastni zpracovani dle: Nenadal, 2008, s. 122)

Po stanoveni vSech tii zdkladnich fazi metody FMEA se pro kazdou vadu, ktera je
vyvolana néjakou pfi¢inou vypocita rizikové ¢islo (RPN — Risk Priority Number). RPN
je soucin ptisluSnych bodovych hodnoceni jednotlivych kritérii, ktery se porovnava
s kritickou hodnotou, ktera je obvykle stanovena zékaznikem. Hodnoty rizikového &isla
se mohou pohybovat od 1 do 1000. Rizikové €islo se vypocitd nasledovné (Nenadal,

2008, s. 120-121):

Pokud RPN piekroc¢i stanovenou kritickou hodnotu, jsou stanovena takova opatfeni, které
riziko vady snizi. Clenové tymu poté navrhuji vhodna opatieni ke sniZeni rizika moznych

vad. Navrhy jsou posléze predloZeny odpovédnému vedoucimu (Nenadal, 2008, s. 120-

121).

RPN = Vyznam x Vyskyt x Odhalitelnost
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Tabulka 5: Vysledné hodnoceni rizik

Bezvyznamné | Neni nutné provadét zavazna opatieni 1-100
1 Pocita se s danym rizikem, jsou pouZita
B&iné octta se s faty -Jsoup 101-200
bézna opatieni
Ty Vénovat pozornost preventivnim opatieni,
Zavainé P p p 201-350

eliminovat riziko

Kritické Ohrqzu]e vyrobni proces avpo’dmk,
eliminovat a hledat jiné feSeni

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Nenadal a kolektiv, 2008, str. 121)

2.6.2.2 Metoda RIPRAN

Jedna z doporu¢enych metod analyzy rizik projekti je metoda RIPRAN (Risk Project
Analysis). Tato metoda piedstavuje empirickou metodu pro analyzu rizik projekta,
zejména pro stfedni a velké projekty. Metoda RIPRAN vychazi z procesniho pojeti
analyzy rizik, kterd chape analyzu rizik jako posloupnost procest, kdy kazdy proces ma
definovany vstupy, vystupy a c¢innosti procesu. Transformuji se vstupy na vystupy
sur¢itym cilem (Lacko, 2022). Metoda je spise uréena pro zkuSenéjsi projektové
manazery. Tuto metodu je vhodné provadét v tymu nebo ve skupinég, a to z divodu vyssi

kvality analyzy (DoleZal a kolektiv, 2012, s. 90).
Metoda RIPRAN obsahuje pét nasledujicich kroka (Dolezal a kolektiv, 2016, s. 216):

Piiprava analyzy rizika
Identifikace rizika
Kvantifikace rizika

Snizeni rizika

o ~ w0 e

Celkové zhodnocenti rizika
Prvni krok — priprava analyzy rizika

Prvnim krokem je pfipravit v§e podstatné k provedeni analyzy. Sestavi se ¢asovy plan
postupu, seznam potiebnych podkladkl, ur¢i se pomucky, které se budou pouzivat

(seznamy, tabulky) a sestavi se tym, ktery bude analyzu provadét.

33



Druhy krok — identifikace rizika
V druhém kroku tym identifikuje hrozby a scénafe a sestavi seznam formou tabulky.

Hrozba je projev konkrétniho nebezpeci a scénaf je d&j zptisobeny hrozbou. Mezi hrozbou
a scénafem je vztah pficiny a disledku. Radek hrozby ziskame odpovédi na otazku ,, Co
se muze prihodit v projektu nepriznivého, kdyz...? Touto otdzkou k hrozbé hledame

mozny scénaf (Dolezal a kolektiv, 2016, s. 217-218).

V opacném piipadé, kdy na scénai hledame pfi¢inu odpovidame otazkou ,, Co miize byt

pFicinou, Ze to a to nepriznivého v projektu nastane? (Dolezal a kolektiv, 2016, s. 218).
Treti krok — kvantifikace rizika

V kroku kvantifikace rizika tym rozsifi tabulku z predeslého kroku o pravdépodobnost
vyskytu scénafe, hodnotu dopadu scénate na projekt a o vyslednou hodnotu rizika, ktera

je uvadéna v K¢ nebo eurech. Vyslednou hodnotu rizika vypocitdme (Dolezal a kolektiv,

2012, s. 91):
Hodnota rizika = pravdépodobnost x hodnota dopadu

Hodnoty pravdépodobnosti a hodnoty nepfiznivého dopadu na projektu navrhne tym a do
tabulky zapiSi hodnoty, na kterych se dohodli. Hodnoty 1ze vyjadtit dvéma zpisoby, a to
¢iselné anebo verbalné podle zvolenych tabulek. Na druhu tabulek se tym dohodne pted

analyzou rizik (Dolezal a kolektiv, 2016, s. 219).
Ctvrty krok — sniZovani rizika

Cilem ctvrtého kroku je na zéklad€ predchozich krokl pfipravit opatieni, kterd snizuji
hodnotu jednotlivych rizik. Ke kazdé polozce v seznamu se tym snaZi nalézt opafeni ke
snizeni rizika na troven akceptovatelného rizika pro jednotlivé piipady. Navrhy jsou

zapisovany do tabulky (Dolezal a kolektiv, 2016, s. 220).
Paty krok — celkové zhodnoceni rizika

V poslednim kroku metody RIPRAN se posuzuje celkova hodnota rizika a vyhodnoti se,
jak je projekt rizikovy a zdali je mozné v projektu dale pokracovat bez zvlaStnich opatfeni

(Dolezal a kolektiv, 2012, s. 93).

Stanoveny tym urci, jestli se celkovd uroven rizika jevi podle stanovenych kritérii.

Celkova troven rizika mize byt nizka, nomindlni, vysok4 nebo katastrofickd. Zadné

34



zjisténé riziko by nemeélo piekrocit akceptovatelnou hodnotu rizika. Pokud i po zavedeni
opatieni zistava celkové riziko na katastrofické urovni, méla by se zvazit moznost, zdali
nezastavit projekt nebo informovat o problému vys$si Groven fizeni (Dolezal a kolektiv,
2016, s. 223).

2.7 Souhrnna analyza podnikového prostredi

Dle Dvoracek (2012, s. 3) je okoli vSe, co stoji mimo podnik jako organizace. Kazdy
podnik mam vztah k okoli, ve kterém ptisobi. Vnéjsi faktory ovliviuji vysledky podniku

jako prilezitosti nebo hroby. Znalost podnikového okoli je dilezité pro:

e pochopeni vztahti s okolim,
e schopnost adaptace na okoli,

e vyuziti moznosti pro ovliviiovani okoli.

Podnikové okoli rozdélujeme na vnitini a vnéj$i. Vnitini okoli pisobi uvniti podniku
a vngjsi okoli zahrnuje mikrookoli a makrookoli. Na makrookoli miize mit podnik n¢jaky
vliv, makrookoli nemtize podnik ovlivnit, ale mize mit na podnik rozhodujici vliv

(Dvoracek, 2012, s. 3).

2.7.1 Hodnoceni faktori interni analyzy — matice IFE

Matice IFE (Internal Forces Evaluation) (IFE) je strategicky nastroj pouzivany
k hodnoceni vnitiniho prostiedi firmy a k odhaleni jejich silnych i slabych stranek, které
jsou pii hodnoceni pouzivany jako kli¢ové vnitini faktory. Matice IFE ma i své vyhody

(Jurevicius. 2021):

e Snadno pochopitelné. Vstupni faktory maji jasny vyznam pro kazdého uvnitf
1 vn¢ spole¢nosti. Neexistuje zddny zmatek ohledné pouzitych terminli nebo
disledkt matic.

e Snadné pouziti. Matice nevyZzaduji rozsahlé odborné znalosti, mnoho personalu
ani spoustu ¢asu na sestaveni.

e Zaméfuje se na klicové faktory. IFE zdlraznuji pouze kli¢ové faktory, které
ovliviiuji spole¢nost nebo jeji strategii.

e Vicetcelovy. Nastroje lze pouzit k sestaveni SWOT analyzy, IE matice, GE-

McKinsey matice nebo pro benchmarking.
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Postup hodnoceni internich faktoru dle Fotr a kolektiv (2020, s. 66-67):

1.

6.

Sestavit tabulku internich faktort, ktera obsahuje silné a slabé stranky setazené
dle dopadu na strategicky zamér.

Vybér stejného poctu silnych a slabych stranek.

Kazdé silné a slabé strance pfiradit vahu v rozmezi 0,00 az 1,00 dle vyznamnosti.
Suma vah silnych a slabych stranek se musi rovnat 1,00.

Ohodnoceni silnych a slabych stranek dle vlivu s vyuzitim stupnice od 1 do 4, kdy
4 = vyznamna silna stranka, 3 = mén¢ silnd stranka, 2 = méné dilezita slaba
stranka, 1 = vyznamna slaba stranka.

Jednotlivé vahy a stupnice jsou navzijem vynasobeny a dostane se vazené
ohodnoceni silnych a slabych stranek.

Celkové vazené ohodnoceni se ziska souctem vSech vazenych ohodnoceni.

Celkové vazené ohodnoceni urCuje interni pozici podniku viéi strategickému zaméru:

4 = siln¢ interni pozice
2,5 = prumérné interni sila

1 = slaba interni pozice

V ptipad¢ slabé interni pozice neni podnik piepraven uskute¢nit strategicky zamér, ale

m¢él by se zaméfit na posileni interniho prostfedi.
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3 Analyza soucasného stavu

Ve teti ¢asti diplomové prace bude predstaven podnik KOV seating S.r.0., vymezen
pfedmét podnikani, organizacni struktura, dale bude pfiblizeno rozvrzeni vyrobni haly a
podnikovy informacni systém. Nasledn¢ bude provedena analyza soucasného stavu, kde
popiSu prubéh zakazky podnikem. Pomoci metody FMEA budou stanovena rizika
v zakdzce, dale bude sestaven ISikawlv diagram pfi¢in a nasledkii a IFE analyza.

Informace ziskané z analyzy budou podkladem pro navrhovou ¢ést prace.

3.1 Predstaveni podniku

Podnik KOV seating s.r.o. vznikl 1. 1. 2020 jako dcefina spole¢nost LD Seating s.r.0.,
kterd se zabyva vyrobou kancelafského sezeni. LD Seating s.r.o. je pfednim vyrobcem

kancelaiského sezeni v Ceské republice (KOV seating, 2021f).

KOV LD
seating Seating

Obrazek 6: Logo KOV seating s.r.0. a LD Seating s.r.o.
(Zdroj: Helios, 2021)

V ptipadé¢ KOV seating s.r.0. se tedy jedna o zacinajici podnik, avSak jednatel spolecnosti
jiz pro spole¢nost LD Seating s.r.o. pracoval jako dodavatel kovovych dilti. V pfedchozim
podniku ukon¢il spolupréci a spolecné s pani majitelkou spole¢nosti LD Seating s.r.o. se
rozhodli spojit své zkuSenosti a vytvofit podnik na kovovyrobu, ktery bude vyrabét
kovové dily pro kancelafské sezeni. Diilezité je podotknout, Ze se obé spolecnosti nachazi
na stejném misté, ve stejném arealli a miize dochazet i k prolévani zaméstnancu (KOV

seating, 2021f).

3.2 Predmét podnikani
Podnik je zamétfen na zakazkovou vyrobu a zabyva se zpracovanim hutniho materialu
(jekle, trubky, kulatiny, plochace, vypalky a podobn¢). Nejcastéjsi operace jsou naptiklad

fezani, brouSeni, vrtani, frézovani, soustruzeni, svafovani nebo ohybdni. Primarni

¢innosti podniku je vyroba kovovych konstrukei, soucasti, dilii a sestav pro spolecnost
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LD seating. Dale se podnik zabyva i kovovyrobou pro okolni odbératele, avsak tato

¢innost tvoii pouze mens$i ¢ast podnikani. Podnik si také vyrabi ptipravky (lisovaci,

svarovaci, vrtaci), které jsou nezbytné pro vyrobu. V majetku stroje a zatfizeni potiebné

ke své ¢innosti, napiiklad (KOV seating, 2021b):

Svarovaci buiikka FexArc cell R300, L1600

Pila pasova MAN-R, PEGAS 220*250

GRIT GI 150 2H, pésova bruska 150 mm
Horizontalni lis - Simasv T22

Ohybacka Amob CH 35 CN2 + nastroje a kleStiny
CNC frézka vertikalni HAAS VF-3

Lis hydraulicky PYE 25N

Ohybacka trubek XOTM 40

Nasledujici obrazky znazorfiuji vybrané vyrobky podniku KOV seating s.r.o. Prvni

obrazek znazoriiuje kovovou konstrukci konferen¢ni zidle. Kromé sezeni podnik vyrabi

i stolky a stoly. Kostra stolku je znazornéna na druhém obrazku. Posledni obrazky

znazornuji ¢ep do kiize a zadové spojeni (KOV seating, 2021b).

Obrazek 7: Vyrobky podniku KOV seating s.r.o.

(Zdroj: Helios, 2021)
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3.3 Organizaéni struktura

KOV seating s.r.o. momentaln¢ zaméstnava osm zaméstnanct. Nevyrobni pracovnici
maji na starosti organizac¢ni véci. Jeden z nich je jednatel spolecnosti a zaroven technik,
konstruktér, ktery ptipravuje veSkeré technické podklady. Druhy pracovnik je
administrativni pracovnice, kterd ma na starosti vétSinu oblasti v programu, zadava
a pfijima objednavky, zpracovava TPV, zadava do vyroby, fakturace nebo pokladna.
Tretim pracovnikem v kanceléii je technik zaméstnadvany matefskou spole¢nosti LD

Seating s.r.o0. Pro podnik pracuje jako ucetni externista (KOV seating, 2021e).

Sest pracovnikli se nachizi ve vyrobé, kdy pét zaméstnancli jsou vyrobni a jeden
zaméstnanec nevyrobni, ktery mé na starosti sklad. Mezi tikoly tohoto pracovnika patii
prijem materiald, vychystani ze skladu a pfijem hotovych vyrobki na sklad komponenti
nebo na sklad polotovard, baleni a podobné. Vyrobni pracovnici se déli na dva

zameéniky-svaieée, dva obrabéce kovi a jednoho zamecnika (KOV seating, 2021e).

Pracovni doba je stanovena pro pracovniky v diln¢ na 8 odpracovanych hodin denné
pouze pfi ranni smeéné. Pracovnici v kancelafi maji téz pracovni dobu na 8 odpracovanych
hodin, ale maji pruznou pracovni dobu. Nize uvedeny obrazek zndzorfiuje organizacni

strukturu v KOV seating s.r.o. (KOV seating, 2021e).

Zamecnik

Obrabéc kova

Zamecnik-
svareC

Jednatel Administrativni
pracovnice

Sklad

Obrazek 8: Organizacni struktura KOV seating s.r.o.

(Zdroj: vlastni zpracovani dle KOV seating s.r.o, 2021e.)

39



3.4 RozvrZeni vyrobni haly — layout

Obrazek ¢. 9 znazornuje rozvrzeni vyrobni haly. Prava ¢ast obrazku znazornuje rozvrzeni
dilny, kterd kromé& vyrobnich strojii a zafizeni zobrazuje i socialni zdzemi a kanceldr,
které se nachazi v patfe, na obrazku je zazemi s kancelafi zvyraznéno modrou barvou.
Oranzové vyznacené jsou stroje a zafizeni, Seda brava oznacuje stoly nebo regaly. U vrat
ze skladu do dilny je umisténa pila, a to z toho diivodu, Ze za vraty se nachazi uskladnény
hutni material, ktery pracovnik obsluhujici pilu ptijima, vyskladnuje a zpracovava na pile.
U pil se nachazi i bruska, kde se nafezané dily obrusSuji. Poté dle vyrobniho postupu se
dily posilaji na vrtacky, na CNC frézku, ohybacku trubek anebo na lis. Hotové dily jsou
zavezeny ke skladnikovi, jehoz stll se nachédzi na druhé stran€ od pily. Zde skladnik
ptfijme hotové dily. Pokud jsou to polotovary, po pfijmu je opét posle do vyroby, vétSinou
na svafovani. V pfipad¢ finalnich dila je skladnik posle do lakovny LD Seating s.r.o.,
kterd se nachazi za vraty naproti stolu skladnika. Vypalky jsou na rozdil od hutniho
materidlu vyskladiiovany na druhé strané od pily, a to na stolu skladnika. Skladnik
vyskladni vypalky a posila je dale do vyroby dle vyrobniho piikazu. Leva ¢ast obrazku
znazoriuje rozvrzeni svarovny, kdy nejvétsi ¢ast zaujima svarovaci robot. Ve svarovné
se kompletuji prevazné polotovary z predeslé vyroby. Momentaln¢€ je obsazen pouze
jeden svatovaci box, a to z divodu nedostatkli svarecli. Svafovaci robot se nachézi hned

za vraty z dilny (KOV seating, 2021c).
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Obrazek 9: RozvrZeni vyrobni haly

(Zdroj: vlastni zpracovani dle KOV seating, 2021¢)

Modra barva znaci cestu drzédku podrucek, ktery mé v kusovniku pouze vypalek. Prvné
se musi konkrétni vypalek vychystat ze skladu, ktery je umistén na regalu. Paleta

s vypalky se pfemisti na misto, kde se pozadovany pocet kust vychysta do jiné palety. Po
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vychystani se paleta s vypalky pfeveze na prvni pracovisté, v konkrétnim piipad¢ na
vrtacky, kde se provede vrtani, zahloubeni a fezani zavitu. Po zpracovani se drzaky
podrucek odvezou ke skladnikovi, ktery je pfijme na sklad hotovych vyrobkl a po

vyfizeni veSkeré dokumentace se odvezou za vrata do LD Seatingu.

Cervena barva zna¢i cestu zadového spojent, ktery ma naopak v kusovniku hutni material,
konkrétn& plocha¢ C 80 x 8 jak. S235. Nejdiive se vyskladni material ze skladu a premisti
se na pilu, kde se nafeze na pozadovany rozmeér a poté material dale postupuje vyrobou,
v ptipad¢ zaddového spojeni na CNC frézku, kde se provede vrtani, fezani zavitu
a odjehleni otvorti, béhem frézovani pracovnik provadi odjehleni po fezani Naslednym
pracovistém zadového spojeni je ohybacka trubek, kde se ohne tihel na pozadované
stupné a spojeni pokracuje na posledni operaci, kterou je lis, kde se nalisuje kod spojeni.
Po lisovéani nasleduje piijem na sklad hotovych vyrobkl a stejné jako v pfedchozim

piipadé jsou vyrobky poslany do LD Seatingu (KOV seating, 2021c).
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Obrazek 10: RozvrZeni dilny

(Zdroj: vlastni zpracovani dle KOV seating, 2021e)

Zelena barva znazornuje pohyb vyrobki (vétsinou polotovaru), které ¢eka kompletace
rucnim svafenim. Vychystané polotovary ze skladu se poSlou do svafovny, ke kterym se
pfidd svafovaci pfipravek daného vyrobku a celé¢ se to preveze ke svarecovi. Po
kompletaci svaie¢ odveze vyrobky zpét do dilny, kde si ji pfevezme skladnik. Hnéda

barva znazorfiuje rovnéZ vyrobky urcené pro svarovani, ale tentokrat se budou svarovat
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na svarfovacim robotovi. Postup je obdobny, k vychystanym polotovarim se piida
svafovaci pripravek na robota a vSe se preveze ke svareCovi, po kompletaci svare¢

pteveze vyrobky do dilny ke skladnikovi (KOV seating, 2021c).

Obriazek 11: RozvrZeni svaifovny

(Zdroj: vlastni zpracovani dle KOV seating, 2021e)

V obou dvou ¢asti vyrobni haly se nachézi po jedné stran€ regaly s materialy, polotovary
a pripravky. V pfiloze ¢. 4 je uveden kompletni obrazek celé vyrobni haly. Hala je
rozdélena na Ctyfi Casti. Pii vstupu hlavnimi vraty do haly se nachazi sklad, ktery je napul
KOV seating s.r.o. a LD Seating s.r.0. Vedle skladu se nachazi lakovna Seating s.r.o.
(KOV seating, 2021c).
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3.5 Informacni systém

Vybranym informacnim systémem pro podnik KOV seating s.r.0. je HELIOS Orange
edice INUVIO. HELIOS Orange patii mezi nejrozsitenéjsi podnikové informacni
systémy. Tento systém fidi a hlida témé&f veskerou ¢innost jak v matetské, tak v dcefiné
spoleCnosti, systémy jsou navzajem propojeny. Jeden znejcastéjSich a zaroven
spolecnost vyrabét, musi vSe projit pres HELIOS, a to znamena vytvofit technologicky
postup a urcit kusovnik v TPV. Aby vyroba odrézela realitu a byla ptehledna, je podstatné
v TPV ur¢it, co je dilec a co nakupovany dil (Helios, 2021).

HELIOS

Obrazek 12: Logo HELIOS Orange

(Zdroj: Helios, 2021)

3.6 Prubéh zakazky podnikem

Hlavnim zdmérem této kapitoly je popsat pribéh zakdzky podnikem. Pro vyzkum budou
pouzity urcité¢ metody pro sbér informaci, a to zejména v podobé¢ vlastniho pozorovani,

rozhovort a obsahové analyzy.

V této kapitole bude popsan univerzalni postup pribéhu vyroby kovovych konstrukci
kancelaiského sezeni a komponenti. Béhem priibéhu zakazky podnikem plati stejna
pravidla pro vSechny vyrobky, 1i§i se pouze samotnou vyrobou, kdy kazdy vyrobek ma

své specifické TPV.

3.6.1 Zakaznicka poptavka

Jak jiz bylo zminéno, podnik je zaméfen na zakazkovou vyrobu s jednim hlavnim
odbératelem a dal$imi drobnymi odbérateli. LD Seating s.r.o. automaticky v pfipadé
potieby zasle objednéavku, kterd je piijata a ihned zaplanovana do vyroby. Pokud se jedna
o vyrobu nové kovové konstrukce nebo komponentu, jsou objedndny po ptredchozi
konzultaci prvni vzorky (viz. kapitola 3.6.2). U ostatnich odbératelti podnik musi pockat

na zakaznickou poptavku. VétSina ostatnich odbérateli zasle technikovi/jednateli
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poptavku spole¢né s technickou dokumentaci a ten na zakladné vyrobnich moznosti urci,
jestli se zakazka uskute¢ni nebo ne. V piipad€ nerealizace je poptavka nepfiijata, avSak
podnik muZze v rimci moznosti zakaznikovi pfedstavit mozné navrhy na upravu, které
Jsou zakaznikem pfijaty a vznika potvrzeni objednavky anebo je navrh nepfijat a zakazka

neni realizovana (Heliso, 2021).

Chdrzeni
poptavky na
zakazku

Prijetl a potvrzeni
poptaviy na zakdzku

Bosouzeni
poptavigy

Mawrhy
moZnosti

Upravy

Realizované

Mavrhy
prijaty

Merealizovaneé
zakaznikem

Proces zikaznické poptavky

Mavrhy nepfijaty
Poptavka zakaznikem, poptavka
nepfijata nepfijata

Obrazek 13: Proces zakaznické poptavky

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2021)

3.6.2 Vzorovani prvnich kusi pro LD Seating s.r.o.

V ptipad¢ vyroby pro LD Seating ptfedchazi sériové vyrobé vzorovani prvnich kust.
Vyvoj nového sezeni je zdlouhavy proces, z tohoto divodu se vzoruji prvni vzorky, které
ptechazi do prvnich vétsich sérii a posléze se ze vzorki stava opakovana vyroba. Podnik
KOV seating s.r.0. dostane od své matefské spolecnosti pozadavek vyvzorovat kovovou
konstrukci nebo komponent pro novy typ sezeni. Matetska spolecnost posle své dcefiné

spolecnosti pozadavek spolecné s navrhy, jak by méla vypadat, co by méla spliovat,
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rozméry a podobné. KOV seating s.r.0. zpracuje pozadavek a vyhodnoti jeji uskutecnéni

(KOV seating, 2021e).

LD 5eating s.r.0,

Mavrh, 30
Zadani pakazky maodel,
na vzgrovani parametry

¥

Vb dndceni AND
uskutecnitelnosti

Zpracovani

technické
stranky

ME

Koneczakazky

Technicka priprava KOV seating s.r.o,

Obrazek 14: Proces vzorovani 1. éast

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2021)

V ptipadé€ schvaleni pozadavku za€nou technici pracovat na technické strance, kterou
posléze zpracuji do vykresi. Ve spolecnosti KOV seating s.r.0. jsou vykresy nezbytné
pro vyrobu a bez nich nelze vyrobu uskutecnit. Po zpracovani vykrest se musi obstarat
material. Spole¢nost ma spoustu kovového materidlu skladem, zejména trubky, jekle,
kulatiny, plochace a podobné. Zjisti se mnozstvi skladem u poZzadovaného materialu,
v ptipad¢ nedostatku se doobjednd. Nékteré nové vyrobky potrebuji kromé hutniho
materidlu napiiklad i vypalky. V pfipadé potieby vypalkl je nezbytné vytvofit vykres
a poslat spole¢né s objednavkou k mistnimu dodavateli vypalkt (KOV seating, 2021e).
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Obrazek 15: Proces vzorovani 2. ¢ast
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2021)
Veskery obstarany material je pfedan spole¢né s vykresy do vyroby, kde za pomoci
technikl jsou vyrdbény prvni kusy. Materialu je vétSinou potizeno vice, a to z toho

duvodu, ze vznikaji i zmetky (KOV seating, 2021e).
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Obrazek 16: Proces vzorovani 3. ¢ast

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2021)

Po prvnim vzorovani je konstrukce pfeddna matetské spolecnosti, kde kompletuji zidli.
Béhem kompletace nebo az po kompletaci technici mateiské spolecnosti zjistuji
technicky 1 vizualni stav zidle. Nedostatky na kovové konstrukci jsou feSeny s podnikem
KOV seating s.r.o. V ptipadé nedostatkl je konstrukce vracena do spolec¢nosti KOV
seating s.r.o. a cely proces se zopakuje, od vykresd, objednani materidlu az po
vyrobu. Pokud nebyly objeveny nedostatky, objedna spole¢nost LD seating s. r. 0. prvni
vetsi sérii. V tomto piipadé se jiz bude jednat o klasickou vyrobu, a tudiz po obdrzeni
objednavky a jeji zaevidovani je nezbytné naplnit systém TPV, zadat do vyroby a ptedat

do fronty prace pracovnik (KOV seating, 2021e).
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Obrazek 17: Proces vzorovani 4. ¢ast

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2021)

Celé schéma procesu vzorovani je uvedeno v piilohach (viz Ptiloha 3).

3.6.3 Nakladova kalkulace

V analyzovaném podniku se ve vétSin€ piipadl finalni prodejni cena tvoii aZ po vyrobé.
Po ptijeti zakézky se pted zahajenim vyroby v systému vytvoii TPV, kde se urci kusovnik
a technologicky postup. Materidly jsou zadavany piesné¢ podle pfedem stanovené

technick¢ dokumentace, normy cCasu jednotlivych operaci jsou urcovany

s odbornym odhadem. Jakmile projde dany vyrobek vyrobou, zadavaji se zpétné zjisténé
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udaje. Kusovnik ziistava vétSinou stejny, ale nastavaji i situace, kdy se technici béhem
vyroby rozhodnou zménit material. Vice se vSak méni postup a odpracovany cas, ktery je
behem vyroby méten. Jakmile jsou v TPV upraveny pozadavky na kusovnik a Cas, systém
vypocita vychozi a rezijni kalkula¢ni cenu. Rezijni kalkulacni cena je na irovni prodejni
ceny, ktera se vyfakturuje zakaznikovi. V ptipad¢ hlavniho odbératele jsou nékteré
prodejni ceny stanoveny na minimalni urovni, kterou se KOV seating s.r.o. snazi dodrzet.
Prodejni ceny jsou stanoveny u urcitych vyrobcich pfedbéznou kalkulaci a u nékterych

az vyslednou kalkulaci, zalezi na poZzadavcich zakaznika (Heliso, 2021).
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konecné ceny
pro zakazhika

Obrazek 18: Nakladova kalkulace

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2021)
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3.6.4 Prijeti a evidence zakazky

Standardni zakazky od LD Seating s.r.o. jsou vétSinou o vétSim mnozstvi kust jedno
druhu vyrobku, samoziejmé zéalezi na daném typu sezeni, pro které je dany komponent
objednan. Jakmile podnik pfijme zakazku, eviduje ji v systému v sekci ,,Expedicni
ptikazy* a ihned se zaplanuje pozadavek do vyroby. Zaplanovani do vyroby jde dvéma

zpusoby (Helios, 2021):

1. Plan vyroby — do planu vyroby se pietahne pozadavek z ,,Expedi¢nich ptikaza“,
kde se rovnou zaplanuji i veSkeré komponenty pottebné na zakazku a jejich pocet
se mize libovoln¢ upravovat dle aktualniho stavu skladu.

2. Pozadavky na vyrobu — obdobné jako u prvni moznosti, ale zaplanovani
je zaloZeno na postupném zaplanovani jednotlivych komponentt. Nejprve se do
vyroby zada findlni vyrobek a poté se ur¢i pozadavky na polotovary. Nékteré
polotovary se skladaji z vice polotovari az se dojde k posledni fazi planovani,

a to k obstarani materialu.

V podniku se planuje spise pies ,,Pozadavky do vyroby*, a to proto, Ze podnik vyrabi
nckteré komponenty na sklad, a tudiz sta¢i zadat pouze polotovary na vyssi Grovni.
Vsechny polotvary se na sklad nevyrabi z divodu zatizeni skladu, kdy nékteré svarené
polotovary by zabiraly misto na skladé. To znamenda, Ze se vyrobi polotovary
a komponenty a ¢ekaji na kompletaci, vétSinou svafovanim. Po zaplanovani do vyroby
jsou zkontrolovany poZzadavky na materidly, pokud je nedostatek materidlu, je nutné
material obstarat u dodavatel. V posledni fazi jsou vytisknuty vyrobni pruvodky, které
se vkladaji do technické dokumentace, kde je vSe pottebné pro vyrobu (vyrobni vykresy,

fotky apod.) Technicka dokumentace je pfedana konkrétniho pracovnikovi (Helios, 2021)
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Obrazek 19: Prijeti zakazky

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2021)

3.6.5 Objednavka materialu

Proces obstarani potiebného materidlu zacind po pfijeti zakdzky a jeji zaplanovani do
vyroby. Material mize dle domluvy objednat kdokoliv v kancelafi, nejvice objednava
administrativni pracovnice, dale objednava jednatel nebo technik. Jeden ze zminénych
zjisti mnozstvi skladem a dle stavu skladu a pozadavkd vyroby zasle objednavku

dodavateliim, ktefi pravideln¢ dodavaji material. Jakmile je objednavka odeslana, ptida
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se v papirové podobné k technické dokumentaci a pteda se odpovédnému pracovnikovi,

ktery materidl pfevezme a pfijme na sklad.
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Obrazek 20: Objednavka materialu
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2021)
Material je piijat za pomoci Ctecky carovych kodi MC3300 Mobile Computer (KOV
seating, 2021e).



Obrazek 21: MC3300 Mobile Computer
(Zdroj: Helios, 2021)

Hlavnim dodavatelem hutniho materialu je lokalni AVL STEEL s.r.o., ktery dodava
material pfevazné v jakosti S235, S355 (b&zna konstrukeni ocel) nebo v jakosti 14220.
Druhym hlavni dodavatelem hutniho materidlu je IMPEX TB s.r.o. ktery dodava
materialy v jakosti WB.St. 34.2, WB,S235JRG nebo DCO1 studena paska (KOV seating,
2021e).

Kwvili pandemii a neustalého zdrazovani byla firma nucena poptavat materidl i u jinych
dodavatelii. Stavajiciho dodavatele na vypalky FERROKONT, s.r.o. doplnil dodavatel

cenou je nasledné zaslana objednavka (KS, 2021e).

3.6.6 Vyrobni proces

Vyroba probiha na zéklad¢ stejného principu u vSech vyrobkd, ale kazdy ma svij
specificky postup. Kazda polozka ma v sytému své registracni ¢islo a nazev a zaroven
musi mit ur€en kusovnik a technologicky postup. Ne vSechny polozky maji urCeny
kusovnik, u téchto polozek je materidl doddvan zékaznikem, podnik vystupuje pouze jako
kooperant, a tudiz je urCen jen technologicky postup. Prace je evidovana na Ethernetovy

terminal ETH1022-100. Na obrazku muizeme vidét konstrukci a technologii finalniho
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vyrobku v programu HELIOS Orange. V levé ¢asti je znazornén kusovnik a v pravé ¢asti

technologicky postup (KOV seating, 2021a).

Technologicky postup Kenstrukce a technologie - editace pro zménu & TV - 1

Akce Editor Uivatelské editory Prehled Akce Systém

[ Ext. info Filtr docasné zakazén [¥] Kontingenéni tabulky -
P 10t E (- * O
[% [% Z [3 3 Obnovit & Jednoduchy filtr/Rozéifeny fittr (5 Grafy - lg] E —

Mowj Novj.. Oprava Zrit Mastav  Ulozené

o Parametry semtngy - [ Master Detil ~ 7% Pokrogilé grafy - ok s | Beert | Zpdy Najt
Zikladni Sestavy Vystupy dat Ostatni
< [1] Dilec
Skupina karet Registracni Cislo Nazev 1
K25 R — N4--| [kostra 090 SEANCE K N4
« %8 K25 KOS-090----------- N4 1 - Kusovnikové vazby | 2 - Technologicky postup | 3 - Vazby nafadi | 4 - Vazby OPN | 5 - Vedlejsi produkty | 6 - Vyrobni di

+ £$ 030 KOS-090-003-N4

@ 100 KOS-090-003-N4 trubka @ 22 x 2 x 4... E% E% D [a f‘j @ . p

+ %030 KOS-090-004-N4 Novy.. Novj..(typovd) Oprava.. Zrudit Obnovit —Nastav Sestavy Najit
@ 1000195 trubka @ 22 x 2 x 599 jak. DCO1.. E] z 8] obsahuje = serovna [ obsahu = |=| = se| = se rovné [E obsahuje
+ #% 030 KOS-090-002-N4 X
+ 4030 KOS-090-005-N4
® 100 0008 plochac € 25 x 10 jak. 5235 C « Nazev Typ Nazev S.|K.|TAC..|Mzda TA.. Text operace - 255
+ 030 KOS-090-006-N4 E
& 100 0008 plachac C25%10 jak. 5235 E 20 Svafit Jednicova operace  Svafovna [ 2,45 14,291667 dle vykresu KOS-090-001-N4 vioZ
+ &% 030 KOS-090-007-N4 E 30 Svafit Jednicova operace  Svarovna ([ 0,75 4,375 |dle vykresu KOS-090-001-N4 vloZ
+ £% 030 KOS-090-007 rousit + kartaCovat |Jednicova operace rusira v \5 oistit o icek pohledoveé svary
40 Brousit + kartac Jednicova Brusir L|i 3 17,5 ocistit od kulicek pohledové sva
& 1000019 trubka @ 16x 1,5 x 400 j... E 50 PU - nikl + chrom Kooperace ()} 0 Nikl + chrom
4 -090-008- ontrola + piijem eZijni operace a vizualni a rozmérova kontrola dili
£ 030 KOS-090-008-N4 60 K I ] ReZijni Sklad )| 0 izualni grova kontrola dil

+ £$ 030 KOS-090-008
& 1000136 trubka @ 16x 1,5 x 401,5
+ %030 KO5-090-010
& 500 KOS-090-009 kostra 090 SEANCE K -..

Obrazek 22: Konstrukce a technologie finalniho vyrobku

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2021)

Témet kazdy proces zacind stejnou operaci, a to vychystanim komponentt a polotovart
dle kusovnikti a kon¢i piijmem na sklad komponentti a polotovarti/hotovych vyrobk.
Jedna se o rezijni polozky, které pouze informuji sklad k ukonim vyskladnéni
a naskladnéni, tudiz nejsou oznaCovany carovym kodem. Pracovnik, ktery pfijme
material na sklad ho také vyda prostiednictvim &tecky ¢arovych koda. V podniku
vydavaji cteckou pouze dva zaméstnanci, jeden mé na starosti hutni material a zdroven
obsluhuje pilu, druhy zaméstnanec ma na starosti komponenty, polotvary a finalni
vyrobky. Operace ,,Vychystat® se vyskytuje pouze u téch operaci, které maji v kusovniku
polotovar nebo vypalek. Pokud se na dany VP (vyrobni ptikaz) zpracovava hutni material
(trubky, jekle, plochac, kulatiny) zacind se vétSinou operaci fezat na pasové pile, kde jsou
pofezany tfimetrové nebo Sestimetrové ty¢e na pozadovanou délku. U nékterych dilt se
material nechava natrezat na pozadovanou délku jiz u dodavatele a u téchto dili mize byt
prvni operace, jak vychystat, tak i operace fezat, zaleZi na pozadovaném dil (KOV

seating, 2021a).
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Typ - Operace ¢. Nazev operace Pracovisté / Koop

R/ Operace ¢.: 10 Vychystat 120 Sklad
vychystat ze skladu komponentu a polotovar(i dle kusovniku

Typ - Operace &. Néazev operace Pracoviété / Koop

JI Operace &.: 10 Rezat 020 Pila

Hmm ‘I I ||HH"|H| |||||‘ || “ Fezat plochaé 25 x 10 x 480+0,5 Ghel 82°
A18

362B

Obrazek 23: Vyrobni priivodka

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2021)

Jakmile je zakladni vstupni materidl vyddn a opracovan, postupuje dale vyrobou podle
druhu vyrobky na riizna pracovisté. VéEétsinou po fezani nasleduje odjehlenti, po vychystani
vypalkii mtize jit o naptiklad o kartdCovani na bruskach nebo o vrtani na vrtackach.
Znacnou vytizenost ma 1 CNC frézka, bez které by se vyroba neobesla. Mezi nejcastéjsi
operace patii i lisovani a ohybani. To vSe samoziejmé zdlezi na konkrétnim TPV, jak jiz
bylo zminéno, kazdy postup je nécim specificky, momentalné podnik disponuje kolem
800 dilcu, které maji kazdy svij postup a zaroven ma podnik v evidenci okolo 400
poloZek materialt (KOV seating, 2021a).

Nekteré vyrobky jsou posilany na kooperace z ditvodu nedostatecné technologie vyroby.
Nejveétsi Cast je pfevazend na kooperace povrchovych uprav, nejcastéj$i povrchové
upravy jsou lesténi a chromovani. VétSinou posledni fazi v kompletaci vyrobka je
svafovani a nasledné brouseni, kartaCovani a podobné&. Ze svatovny vychazi nejvetsi ¢ast

finalnich vyrobkl urcené k expedici (KOV seating, 2021a).
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Obrazek 24: Obecny vyrobni postup

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2021)

3.6.7 Expedice vyrobki, administrativa a archivace

Hotové vyrobky jsou pfedany na sklad k expedici. Zde si odpovédny pracovnik za sklad
ptevezme od pracovnika, ktery provedl posledni vyrobni operaci technickou dokumentaci
s VP. Na zaklad¢ VP skladnik odepiSe materidly a piijme pocet vyrobenych kusli pomoci
¢tecky Carovych kodu a zapise kusy do skladové karty. Postup s piijmem vyrobku je
stejny i pro polotovary (KOV seating, 2021a).

Technickd dokumentace se ndsledné pfedd administrativni pracovnici, které vystavi
dodaci list a privodku k dodacimu listu. Tyhle dokumenty se pfedaji zpét skladnikovi,
ktery informuje pracovniky v LD Seating s.r.o0., ktefi si vyrobky vyzvednou a podepisi
dodaci list a jednu kopii si pfevezmou spole¢né s pravodkou. Jak jiz bylo zminéno, LD
Seating s.r.o. a KOV seating s.r.o0. se nachazi ve stejném arealu, v pfipadé nutnosti je

predani vyrobku téméf okamzité (KOV seating, 2021a).
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Ffedani hotowych oL .
“ = Predani technidké
wirobku - -
skladnikovi - dokumentace 3 VP wystaven|
: dodaciho lista

Zapsani kusd a privodky
do skladové

karty L .

Predani

dokumentace
odpovédnému

Odepsani Piijem hotowjich
materiald virobkid na sklad

pracavnikovi

Ffedani
wirabkl

Expedice vyrobki, administrativa a archivace

Obrazek 25: Expedice vyrobku

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2021)

3.7 Metoda FMEA

Tato kapitole je zaméfena na analyzu rizik metodou FMEA. Nejdiive byla sestavena
tabulka, ktera obsahuje vysledné hodnoceni rizik. Nasledné jsou identifikovéna rizika,
Ktera se nejcastéji vyskytuji v procesu, dale jsou identifikovany mozné dusledky vady,
pfi¢iny vady a mozna doporucend opatieni. Hodnota miry rizika je udana pomoci RPN,
kterd se vypocita vynasobenim jednotlivych bodil, které byly piidéleny na zakladé
hodnoticich kritérii uvedené v teorii. Podnik by mél kromé kritickych ¢ervenych Cisel

sledovat 1 vyvoj Cisel, které se nachazi pod kritickou oblasti.

Tabulka 6: Vysledné hodnoceni rizik

Bezvyznamné | Neni nutné provadét zavazna opatieni 1-150

Pocité se s danym rizikem, jsou pouzita

Bézné v . 151-250
bézna opatieni

ZAavainé V_én(_)vat pozornost preventivnim opatient, 251-400
eliminovat riziko

Kritické Ohrozuje vyrobni proces a podnik,

eliminovat a hledat jiné feSeni

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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3.7.1 Faze prijeta zakazky

Ve fazi pted zahajenim vyroby byly detekovany tii nejCastéjsi mozna rizika, kdy zédkaznik
tla¢i na snizeni prodejni ceny, je chybné stanovena kalkulace, kterd se projevuje
v prodejni cené a nesoulad zakazky, kdy zékaznik nedoda spravné podklady pro

technickou dokumentaci.

Tabulka 7: Faze pFipravy zakazky

. o Vysoké rezijni Znova
Zakaznik Odstoupeni naklady prepocitat
Ei%?(cl:iﬁ od zakazky zdrazovani 6|10 6 |S60 kalkulaci, najit 311014
materialu jiné feSeni
Nésledné Provadeét
chvbné Nezjisténi vyslednou
3 YOI | aktualni ceny Kalkulaci,
Chybné stanoveni -
.. | od dodavatele, stanovit
stanovena | prodejni .. | 6 10|10 . s 2 110 2
nedbalost pii skute¢né normy
kalkulace ceny, N .
viSent tvorbé odpracovaného
nél}illa dit kalkulace Casu a aktualni
cenu materialu
Chyba na
strané
Nesoulad Nelze dodavatele, Vyjasnit si
nebo objednat nedodané 10 | 10 | 300| nejasnostise | 3 | 10| 5
neuplnost | material a vykresy, sAkaznikem
zakazky | zacit vyrobu popftipadée
chyba ve
vykresech

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Nenadal a kolektiv, 2008, str. 119)
Zikaznik pozaduje nizsi cenu

Ne vzdy je zédkaznik spokojen se stanovenou cenou a pozaduje jeji snizeni. Vzhledem
Kk pribéznému zdrazovani materialti a stanovenym reziim je vysledna cena pon¢kud vyssi.
Jelikoz je hlavnim zékaznikem matetska spoleCnost, ceny jsou nastaveny v souladu
s jejim cenikem. Vysoké rezie jsou pouzity 1 pro ostatni odbératele mimo matefskou
spolecnost. Pro nékteré ztéchto ostatnich odbératelii je vysledna cena pfili§ vysoka

a zakaznik tla¢i na sniZeni ceny. V pfipadé odmitnuti zakaznikem by podnik mél znova
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ptepocitat kalkulaci a pokud i napodruhé neni cena dostatecné snizena, mél by se podnik
pokusit najit jiné feseni.
Chybné stanovena kalkulace

Chybné stanovend kalkulace je velmi z&vazné riziko, které¢ se projevuje ve vysledné
prodejni cené¢ pro zdkaznika. Nejcastéji je chybné stanovena kalkulace z divodu
nezjisténi aktualni ceny materialu. Podnik nakupuje kov, ktery neustale méni svoji cenu
a v soucasné dob¢ stale roste, z tohoto duvodu je dilezité, aby podnik mél k dispozici
aktualni ceny. Zaroven je nezbytné dbat na peclivost pfi méteni a aby ziskané podklady

byly spravné pii zadavani do systému, kde se utvafi cena pro zakaznika.
Nesoulad nebo neuplnost zakazky

Toto riziko vzniké na strané zdkaznika, kdy po pfijeti zakdzky podnik nemiize zah4jit
praci na technické ptiprave vyrobku z diivodu, Ze zdkaznik nedodal potiebné dokumenty.
Timto se prodluzuje Cas, kdy povéfeny pracovnik muize pracovat na TPV a nasledné
obstarat potfebny material a zah4jit vyrobu. Déle se mize vyskytnou piipad, kdy se na
vykresech vyskytuji chyby. Pokud pracovnik objevi néjakou nesrozumitelnost, mél by si

je neprodlené vyjasnit se zakaznikem.

59



3.7.2 Faze pripravy vyroby

Pted zahdjenim vyroby byly odhaleny rizika v podobé chyby v TPV, ktera mohou
vzniknout z nedbalosti, nezajisténi vstupniho materialu, ktery ma nejvyssi rizikové Cislo

a ¢asové prodlevy u dodavatele.

Tabulka 8: Faze pripravy vyroby

Prodlouzen Dukladna
i vyroby a kontrola
nakladiina | Nedbalost pfi vyrobnich
Chvba vyrobu, ¢as tvorbé prikazt a
vT)I/DV technika, technologie, 4 |10 | 10 | 400 | vykresupted | 3 [ 10| 6
pfepracova | Spatné méteni, predanim
ni vyrobni | spoleh na odhad technické
dokumenta dokumentace
ce pracovnikovi.
R Nejsou Objednavat s
Nezajisténi stanoveny wr o
vstupniho | Nelze za¢it | minima skladu prijetim
iy , .. 19110 6 zakazky, uréit | 2 | 10 | 2
materidlu vyrobu material .
« . , minima
véas objednam se
NP skladu.
zpozdénim
Material Vcasna
> . Zpozdéni objednam se kontrola
S vyroby a zpozdénim termind
prodlevy | VYO pozdemim, -1 g5 1 19 | 8 |400 | 4106
dodavatele danych zatizeni vybrat
termind | dodavatele, neni spolehlivejsiho
spolehlivy dodavatele

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Nenadal a kolektiv, 2008, str. 119)
Chyba v technické piipravé vyroby

Z divodu nedbalosti pii tvorbé technologie nebo pii Spatném méfeni novych vyrobkl
muze dojit k chybé v technické piipravé vyroby a tim zptlisobit napiiklad prodlouZeni
vyroby, které mohou vyvolavat zvySeni nakladii. Tohle riziko se stava vyjimecné, avSak
se jiz parkrat vyskytlo. Dal§im moznym diasledkem pii chybé v TPV je Cas technika, ktery
musi vSe piekontrolovat a pfepracovat vyrobni vykresy. Vétsina podkladl pro vyrobu
novych vyrobkli by méla byt pred zahdjenim dikladné zkontrolovana. Chyby mohou byt

na vyrobnim vykrese anebo se mohou vyskytnou pfi sestavovani TPV.
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Nezajisténi vstupniho materidlu

Jakmile je pfijata objednévka, je nutné zkontrolovat materidl, zdali je skladem, v ptipadé¢
nedostatku je dulezité materidl obstarat vcas, aby byl splnén termin dodavky.
V analyzovaném podniku je néktery material objednan se zpozdénim, nékdy i se znacnym
zpozdénim. Je zapotiebi klast diiraz na obstarani materialu s ptijetim zakazky, podnik ma
dostatek finan¢nich prostfedkii na obstarani materialu, a tudiz mize material obstarat
okamzité. Podnik ma moznost v ramci podnikového systému stanovit minima skladu
a zaroven nastavit upozornéni v pfipad¢ poklesu pod minimum, tuto funkci vsSak
nevyuziva. Podniku by ur€it¢ pomohlo stanovit si minima skladu u vybraného druhu
materialu, aby nedochazelo k situacim, kdy podnik v ramci ptipravy vyroby zjisti, ze
nemé dostatek materidlu a nemlze zapocit vyrobu, coZz vede k nedodrzeni terminil

dodavek.
Casové prodlevy dodavatele

Pokud se podnik nebude hlidat terminy dodavek, miize se stat, ze material bude dodan se
zpozdénim a dojde k posunuti vyroby a nedodrzeni termint. V ptipad€ opakovani prodlev
dodavatele by si mé¢l podnik najit jiného vhodného dodavatele. Chyba miiZze byt téz
i u zékaznika, kdy material je objedndm se zpozdénim a dodavatel nemusi dany material
dodat dle pozadovanych terminti napiiklad z vytizeni nebo nedostatku materialu skladem

a musi se ¢ekat na nasledné doskladnéni.
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3.7.3 Faze vyroby a expedice

V posledni fazi vyroby byly zjiStény rizika, kdy je béhem vyroby zjisténo, ze podniku
bylo dodano $patné mnozstvi materidlu anebo material s n¢jakou vadou, dale se jedna

o rizika, kdy jsou nespravné provedeny vyrobni operace a neni splnén termin zakazky.

Tabulka 9: Faze vyroby a expedice

Chyba z
nepozornosti
Chybné dodavatele,
dodané Zpozdéni | chybné zaslana Kontrola
kusy od vyroby a objednavka objednavek a
kooperanta | danych odbératele 10110 kontrola dila 10
nebo termind nebo chybna pii ptijeti
dodavatele technicka
dokumentace k
objednavce
Zaméstnanec
neodvadi Vétsi kontrola
Nespravné | Zmetky, vykon dle pii vyrobg,
odvedeni | dodatecné technické 10 | 10 | 400 | klast diraz na 10
vykonu naklady | dokumentace, technickou
chyba z dokumentaci
nepozornosti
Nedodani
Dopad na matevr idlu veas, Moznost prace
. Spatné .
« . | obchodni A . prescas,
NesplInéni vztah naplanovana Kontrola préce
terminu N }/ ', | vyroba, fronta 10| 6  prace, 10
p zpozdéni i podani
zakazky , prace, 1
vyroby technické vysvétleni
celého LD o zakaznikovi
potize pri1
vyrobé
Absence Dukladna
- kontrola na
Dodani Vaznik kontroly expedici
vadnych vyrobku 10 | 10 P i’ 10
. 2 reklamace g proskoleni
vyrobki uréenych k wvaiicih
expedici stavajiciho
skladnika

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Nenadal a kolektiv, 2008, str. 119)
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Chybné dodané kusy od kooperanta nebo dodavatele

K tomuto riziku mtze dojit jak ze strany kooperanta/dodavatele anebo ze strany podniku.
Riziko ze strany podniku nastane, kdyZz dodavateli jsou zaslany Spatné vykresy nebo
chybna objednévka s pozadavky. Dodavatel obdrzel spravné pozadavky na vyrobu, ale
ze své nepozornosti dodal Spatné kusy. Podnik by mél pted kazdou objednavkou peclivé
kontrolovat nélezitosti a pfilozené vykresy. Zarovein by mél pied pfijetim na sklad
zkontrolovat stav materidlu a zdali bylo dodano spravné mnozstvi. Podnik nekontroluje
mnozstvi a pozdéji béhem vyroby je zjisténo, ze dodavatel dodal Spatné kusy anebo

Spatné mnoZstvi.
Nespravné odvedeni vykonu

Velkou chybou je to, ze néktefi zamé&stnanci pracuji podle vlastni paméti a zkuSenosti
a nepracuji podle vyrobni dokumentace. Kvuli tomu vznikaji chyby z nepozornosti
a nasledné jsou odvedeny Spatné kusy, které se vyzmetkuji anebo se opravi. To vSe
vyvolavé dodatecné naklady na novy material, ¢as zaméstnance a jsou zpozdény terminy
dodani. Vyroba postrada mistra, ktery by mél vétsi kontrolu pii vyrobé a zaroven by
podnik mé¢l klast diraz na technickou dokumentaci. Mistr se v piipadé chybného kusu

rozhodne, jestli kus posle dal do vyroby anebo jestli se vyzmetkuje.
Nesplnéni terminu zakazky

Na zacatku své ¢innosti podnik nezvladal vyrobu a byl ve zna¢ném zpoZzdéni v terminech
plnéni zakazek. V aktudlni situaci podnik zvlada zakéazky 1épe, avSak stale byva v mirném
zpozdéni. PInéni zakazek u zakaznika LD Seating s.r.o. je velmi dulezité, a to z toho
divodu, ze spoleCnost expanduje do celého svéta. Hotové vyrobky pokracuji dale
na kompletaci do LD Seating s.r.o. a odtud se expanduji ke svym zakaznikiim. Vzhledem
mezinarodni expanze je nezbytné domluvit terminy a zplsoby dopravy, které se mohou
domlouvat i zna¢né dopiedu. Mimo hlavniho zdkaznika LD Seating s.r.o. mize dojit
u ostatnich odbératelli k negativnimu dopadu na obchodni vztahy. Z ndhodnych udalosti
(porucha stroje, nemoc zaméstnanct, chyba na strané kooperanta) je mozné podat
vysvétleni zakaznikovi, pro¢ doslo ke zpozdéni vyroby. Podnik zaméstnava pouze pét
zaméstnancl ve vyrobé&, ktefi plni neustale na stejny vykon a pfi narQstajici praci neni

mozné ve stavajicim poctu plni veskeré terminy.
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Podnik ma vybaveny systém na planovani vyroby, ktery by mohl plné vyuzivat
ke kontrole plnéni termini. Vzhledem k narGstajici praci by podnik mohl pfijmout

nového zamecnika anebo zaméstnanctim dovolit pracovat piescas.
Dodani vadnych vyrobki

Podnik postrada dikladngjsi kontrolu hotovych vyrobki pti expedici. Stavajici skladnik
neprovadi technické ani vizualni kontroly, a to z diivodu, ze stavajici skladnik nema
dostatek technickych zkusenosti, tudiz nepozna chybu na vyrobku. Skladnik by m¢l mit
urcité proskoleni a v ptipad¢ nejasnosti kontaktovat nadiizeného. Hotové vyrobky jsou

dodany bez dikladné kontroly zdkaznikovi a v ptipad¢ vadnych kust vznika reklamace.

3.8 ISikawiiv diagram

Pro vybrana rizika, ktera spadaji do metody FMEA byl sestrojen Isikawiv diagram:

e dodani vadnych vyrobk,
e nezajisténi vstupniho materialu,
e nesplnéni terminu zakazky,

e chybn¢ stanovena kalkulace.

3.8.1 Dodani vadnych vyrobki

V ptipadé dodani vadnych vyrobki dochézi ke vzniku reklamaci, ty vyvolavaji dodatecné
ndklady na materidl a pracovnika. Pied pfijmem na sklad musi byt material
zkontrolovany, zdali odpovida pozadavkiim objednavky. Nesrovnalosti jsou ihned feseny
s dodavatelem. Material musi spliiovat pozadavky na vyrobu. Stroj je pifed samotnou
vyrobou nastaven na pozadovanou praci. Vesker¢ technologické postupy a vykresy musi
byt pracovnikovi poskytnuty ve vyrobni dokumentaci, bez kterych nelze zahdjit vyrobu.
Pt kontrole technické dokumentace se musi zkontrolovat, zdali je pfedepsdna technicka
ptiprava vyroby, a to kusovnik a technologicky postup. Pokud je TPV piedepsano,
je zkontrolovéno, zdali je spravné. V kusovniku musi byt pfedepsan spravny material
a rozmér. Ve strojirenstvi je kazdy milimetr dalezity, zaroven je velmi dalezité mit
pfedepsanou spravnou jakost materidlu, podnik pouziva nejvice jak. S235. Tato kontrola
se provadi predevSim u novych vyrobki anebo u vyrobkd, které se delsi dobu nevyrabely.

TPV musi byt pred predanim do vyroby shodné s vykresem, chyby na vykrese nebo
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Vv postupu povedou ke zmetkiim. Pracovnikova povinnost ve vyrob¢ je dbat stanovenych
postupll a musi se orientovat ve vykrese. V piipad¢ nesrovnalosti pracovnik informuje
nadfizeného. Pracovnici by méli byt obfas béhem vyroby kontrolovani. Po vyrobé
skladnik zkontroluje, zdali bylo doddano pozadované mnozstvi.

MATERIAL ZARIZENI LIDE

Zadan nespravny
Vadny material VP

Nedodrzovani technologického postupu

Kontrola

Nespravny material Porucha nacini skadnika Kontola behem vyroby

Neorictace

Nedostate¢né mnozstyi Porucha stroje na vykrese
o
Piedepsan jiny druh materialu Chybny vyrobni vykres
Nespravny technologicky postup Predepsano jiné mnozstvi materialu

METODY, POSTUPY

Obrazek 26: Dodani vadnych kusi

(Zdroj: vlastni zpracovani)

3.8.2 Nezajisténi vstupniho materialu

Nezajistény vstupni material mize opozdit vyroby a narusit chod zaplanované vyroby.
Pracovnik by mél po pfijeti objednavky od zdkaznika a jejim néasledném zapracovani
zkontrolovat potfebu materialii a odeslat objednavku na pozadované mnozstvi a druh
materidlu. Zpracované objednavky od zakaznika musi byt zaplanovany do vyroby zavcas
a stanovena technologie a predepsany kusovnik. Podnik musi mit svij stav skladu
neustdle pod kontrolou. Pfevazné u nejvice pouzivaného materidlu nesmi chybét
minimum skladu v podnikovém systému. BéZna objednavka materialu by méla obsahovat
1 minimum objednavky. Podnik voli spolehlivého dodavatele. V ptipadé€, Ze nema podnik
pozadovany material skladem a pokud je to mozZné, mél by zkusit poptat material u jiného
dodavatele. Nepozornost pracovnika muze vést k neobstarani potiebného materialu, kdy
by mél zkontrolovat, zdali je objednavka opravu odesldna. V piipad¢ vypalki by mél
zkontrolovat veskeré potifebné vykresy k objedndvce. Odkladani stanoveni technologie
a kusovniku vede k pozdé&jsimu zaplanovani do vyroby a nezajisténi vstupniho materidlu

vcas.
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LIDE

Nespolehlivost dodavatele Neodeslana objednavka
Nedostatek materialu u dodavatele Nepozornost pracovnika
Nedodané vykresy
>

Nestanoveni minima objednavky Planovani na posledni chvili

Nestanoveni minium skladu Nevhodné planovani vyroby

Nestanoveni pozadovaného Nestanovena technologie

mnozstvi vyroby
Nepiedespany kusovnik

METODY, POSTUPY

Obrazek 27: NezajiSténi vstupniho materidlu

(Zdroj: vlastni zpracovani)

3.8.3 Nesplnéni terminu zakazky

Nesplnény termin zakazky v sobé skryva i dvé predchozi rizika, ale i mnohé dalsi ditvodu
a priciny. To vSe mlze vést ke ztraté zakaznika. Materidl je pro zahdjeni vyroby musi byt
dodan vc¢as, ve spravné kvalit¢ a mnoZstvi. Ptipadné nedostatky musi byt feSeny
s dodavatelem a tim dochézi k posunuti termind, dodavatel musi byt spolehlivy. Porucha
stroje ma téz velky vliv na termin zakazky. Stoje by méli absolvovat pravidelnou udrzbu,
samoziejm¢ porucha stroje mize byt i nahodild. Porouchany stroj miize produkovat
zmetky, tudiZ je spotfebovano i vice materialu na nové kusy a ¢as pracovnika. Stroj nebo
zatizeni by mélo byt v podniku v takovém stavu, aby nedochéazelo k ¢astym porucham
a pripadné tvorbé zmetkii. Nepozornost pracovnika pti vyrob¢ vede k tvorbé zmetkdl,
pracovnik by mél byt obc¢as kontrolovan. Pracovnik musi dodrzovat stanovené postupy.
Vyroba musi byt planovand vc€as vzhledem k terminu zakazky a obstaran veskery

podstatny material.
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MATERIAL ZARIZENT LIDE

Nedodani marerialu véas Dodan jiny material Porucha stroje Nedostatek pracovnikt
< — e

v

Nedostatek materialu u dodavatele Nepozornost pracovinika
—

Dodano jiné mnozstvi materialu Prostoje Nedodrzovani technologického postupu
A——

Emetky

terminu
Planovani vyroby se spozdénim > Konﬁ'o la Vypadek zakazky
elektrmy
Nevhodné planovani vyrgby Neorgamzace vyroby

METODY, POSTUPY PROSTREDI

Pozde dodané kusy od kooperanta
——

Nesplnéni

Obrazek 28: Nesplnéni terminu zakazky

(Zdroj: vlastni zpracovani)

3.8.4 Chybé stanovena kalkulace

Chybn¢ stanovena kalkulace se projevi pifevazné na finalni cené pro zédkaznika. Ceny
materiali k danému vyrobku musi byt vZdy aktudlni, a proto je nezbytné zjistit aktualni
cenu materiali od dodavateli. Prevdzna c¢ast chyb pifi stanoveni kalkulace
je z nepozornosti pracovnika zadavani do systému nebo pii méfeni. Od zakaznika by mély
ptijit spravné podklady, chyba na vykrese vede ke Spatnému méfeni aZ k nespravné

kalkulaci.

LIDE
Dodany $patné podklady od
zakaznika
Nepozornost pracovnika pii e
zadavani do systému
—) Chybné
stanovena

kalkulace

Negjisténi aktualni ceny m;lteriél Spatng zméfeny rozméry
—

Spatné odhadnuté &asy prace
METODY, POSTUPY

Obrazek 29: Chybné stanovena kalkulace

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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3.9 IFE analyza

Tabulka uvedena nize znazorfiuje matici IFE, kterd obsahuje silné a slabé stranky.

Hodnoty byly stanoveny na zaklad¢ rozhovori s panem jednatelem.

Tabulka 10: Matice IFE

Silné stranky S

1. | Odborné znalosti a zkuSenosti 0,35 4 14
2. | Stali zakaznici 0,3 3 0,9
3. | Rozsifovani portfolia produktt 0,2 3 0,6
4. | ZlepSovani finan¢niho zdravi 0,1 2 0,2
5. | Vyroba vlastnich ptipravkl 0,05 1 0,05

Celkové vazené ohodnoceni S 1 3,15

Slabé stranky W

1. | Jeden hlavni odbératel 0,4 4 1,6
2 | Stanoveni norem 0,3 3 0,9
3. | Systém fizeni zasob 0,15 2 0,3
4. | Vysoké rezie 0,1 2 0,2
5. | Podnikova atmosféra/produktivita prace 0,05 2 0,1

Celkové vazené ohodnoceni W 1 3,1

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Fotr a kolektiv, 2020, s. 67)

Hodnoceni silnych stranek spolecnosti je 3,15 a hodnoceni slabych stranek 3,1. Vysledna

hodnota slabych stranek je téméf na stejné urovni jako vysledna hodnota silnych stranek.
Silné stranky

Za silnou stranku nové vzniklého podniku povazuji to, Ze spolumayjitel jesté pred vznikem
pracoval jako dodavatel pro LD Seating s.r.o. To znamena, ze do podniku piiSel jiz
se svymi znalostmi a zkuSenostmi z pfedchozi spoluprace a nedochdzelo k zdvaznym
problémum, co se tyka stavajici vyroby z technického hlediska. Spolumajitel KOV
seatingu ma z pfedeSlého podnikani spoustu kontaktl na potenciondlni zdkazniky,
se kterymi v minulosti jiZ spolupracoval. Byvali zakaznici se vraci s poptavkou po
sluzbach podniku. Podnik v soucasné dobé s péti vyrobnimi zaméstnanci ma plné
obsazenou vyrobu, zvlada splnit objednavky od svého hlavniho zdkaznika a zaroven
misty plnit objednavky od ostatnich zakaznikd. Postupné rozsituje své portfolio vyrobki

a zaroven zlepSuje své financni zdravi, kdy se ze ztraty dostavd do kladnych disel.
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Posledni silnou vlastnosti je vyroba vlastnich ptipravka, které jsou nezbytné pro vyrobu,
jedna

se piredevsim o svafovaci, lisovaci nebo vrtaci ptipravky. Diky vlastni vyrobé¢ si podnik
dokaze ptipravek vyrobit dle svého tisudku a na vyrobu obc¢as pouziva i zbytky z bézné

vyroby.
Slabé stranky

Jedna z nejvétsich hrozeb pro KOV seating je ta, Ze pievazné veskera vyroba je zavisla
na jednom odbérateli, a to na mateiské spoleCnosti. Nedostatek prace Vv matetské
spole¢nosti se promitne i do analyzovaného podniku. V tomto ptipad€ podnik ztraci sviij
hlavni pfijem a ostatni odbératelé podnik nezachrani, protoze v soucasné situaci tvori

mensi podil na celkovych ptijmech.

Dalsi slaba stranka je ve slabé Urovni dosazenych znalosti v rdmci stanoveni norem
a planovani prace. Podnik stdle nedokaze najit pfistup k tvorbé norem. Tato situace

se projevuje na negativni podnikové atmosféte, kdy neni uspokojena ani jedna strana.

Vysokeé rezie zplsobuji, Ze pro nékteré ostatni zakazniky je podnik pfili§ drahy, rezie jsou
nastaveny vzhledem ke vztahu vii¢i hlavnimu dodavateli. Dalsi slabou strankou je systém

fizeni zasob, kdy naptiklad jsou zasoby obstaravany se zpozdénim.
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4 Navrhova ¢ast

Tato kapitola je zaméfena na zjiSténé nedostatky v podniku vyplivajici z vyse
popisovaného procesu a na nasledné doporuceni pro jejich odstranéni nebo na navrh jejich
feSenti.

Vzhledem k tomu, Ze se jedna o mlady podnik, ktery pisobi pouze dva roky, nelze
doporucovat navrhy v podobé vétsich investic do novych zafizeni, technologii a podobné.
Do podnikani byl na pocatku vlozen svatfovaci robot, ktery stale nesplatil své pocatecni
investice a zaroven stale probihd pfesun vyroby na tohoto robota. Pfeména procesu
vyroby na svatfovaciho robota zabere pomérné dost ¢asu a finan¢nich prosttedkii. Podnik
sice disponuje finan¢ni prostiedky, kterymi pokryje veskeré naklady, ale nelze v soucasné
dob¢ uvazovat o vétSich investicich. Kazdopadné je podnik otevien novym moznostem

technologie a postupné by chtél inovovat sviij vyrobni proces.

Podnik by si mé&l také uréit sviyj cil podnikani, tedy jestli chce zamétit svoji vyrobu pouze
na kovové konstrukce pro svého hlavniho zakaznika a zaroven matefskou spolecnost LD
Seating s.r.o. anebo jestli se chce vice zaméfit i na ostatni potencionalni zakazniky

a rozsifit svlj podnikatelsky sortiment.

I ptesto byly v podniku zjistény nedostatky, nad kterymi by se mél podnik pozastavit
a prijmout urcité opatieni k jejich odstranéni. V analytické ¢asti bylo zjisténo, Ze podnik
postrada prehled o své skladové evidenci, a proto jsem doporucila vytvoftit sestavu, ktera
bude poskytovat informace o mnoZstvi materiali k objednéni a zaroven jsem doporucila
stanovit si minimum objednaciho mnozstvi. Dal$im nedostatkem je absence mistra, ktery
by mél dohled nad vyrobou a aby nedochazelo k tvorbé zmetkl a ptipadnému vzniku
reklamaci. Podnik se potyka s ¢astym nedodrZenim termint, proto jsem navrhla dovolit
zaméstnanciim praci pies€as a pracovni soboty, které¢ by mohli pomoct k nesplnénym
termindm. Podnik se dale potyka se slabou pracovni moralkou, v dnesni dobé¢ je sice tato
situace stabilizovana, avSak jsem navrhla doporuceni na kvartalni odménu zaméstnanct
vzhledem ke splnénym planiim. DalS$im navrhem je zavedeni dvousménného provozu pro
CNC frézku, ktera je nejvice vytizenym strojem. Jako posledni jsem uvedla navrh, kdyz

se zakaznik snaZi snizit cenu z diivodu velkych rezii. Navrhy na zlepSeni jsou:

e Skladova evidence

70



e Zmény pracovnich pozic

e PiesCasy

e Motivace pracovniki

e Zavedeni dvousménného provozu na CNC frézku

e SniZeni ceny pro zakaznika

4.1 Skladova evidence

Jednim velkym nedostatkem v podniku je skladova evidence, kdy je néktery material
objednan se zpozdénim. Urcité¢ bych podniku doporucila stanovit minimum skladu

a mnozstvi objednavky ve svém podnikovém systému pro nejvice pouzivané materialy.

4.1.1 Minimum skladu

Doporucuji u vSech nebo U vytipovanych druhtt materialu stanovit minimum skladu, kdy
si podnik bude drzet urcitou uroven materialu. Zaroven by bylo vhodné si naptiklad urcit
jeden den v tydnu, kdy se zjisti stav chybéjiciho materialu a objedna se pozadované
mnozstvi. Toto mnozstvi se mtize libovolné navySovat podle aktualniho vyrobni planu.
Nasledujici tabulka znazoriuje navrh mozné sestavy V podnikovém systému pro
objednavani materialu. Sloupec oznaceny jako Mnozstvi k dispozici znazornuje potiebné

mnozstvi k objednani a vypocita se nasledovné:

Mnozstvi skladem— Expedi¢ni piikazy — Blokovano pro vyrobu + Zadano ve vyrobé

+ Objednano

Tabulka 11: Sestava "Mnozstvi k objednani"

100 | 0144 | rubka @22 x2x391's 13| ks | 13 0 0 | -53000]| 0
ofezanym vyronkem

100 | 0097 | plochaé ¢ 90 x 6 jak. $235 | 0 | m 0 0 0 4896 | 0

trubka @ 16 x 2 x 1152 jak.

100 | 0234 E235, pevnost 440 N/mm?2

0| ks 0 0 0 -40,00 0

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2022)
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P1i kliknuti na Dispozice skladu a poté pti kliknuti na Zdrojovy doklad se ukazi vyrobni
ptikazy, ke kterému dany material patii. Vystfizek z podnikového systému Helios

je uveden v piiloze €. 5.

4.1.2 Mnozstvi objednavky

Mnozstvi objednavky znaci, jaké ma byt minimdlni mnozstvi na objednavce. Toto
specifikum se tyka piedevSim vypalkl, které pfi urcitém mnozstvi maji odliSnou
pofizovaci cenu. Ceny jsou rozdilné z toho diivodu, ze vypalky jsou vypalovany na plech
o urcitych rozmérech a na jeden plech se vleze urcity pocet vypalkt. Pokud si podnik
objedna mensi mnozstvi, nez se vleze na plech, musi se doplatit cena za zbytky plechu,
jelikoz dodavatel je nucen tento zbytek vyhodit. Nize uvedena tabulka znaci rozdil
v mnozstvi kust na objednavce. Kdyz podnik objednd o 50 ks podnozi vice, rozdil ceny
za kus je o 10,3 K¢ nizsi. U drzéku opéraku je rozdilna cena nizsi také o 10,3 K¢, avsak
rozdil v minimalnim mnozstvi je o 200 ks. Pfevazné vypalek drzaku opéraku je v podniku
velmi Casto opracovavan, tudiz je nutné drzet minimalni stav skladu a zéaroven

V pozadovaném mnozstvi pii nedostatku dil objednat.

Tabulka 12: MnozZstvi objednavky

POD-040-002 50 31,8 1590

podnoz 100 21,5 2150
K0S-120-007 200 333 6 660
drzak opéraku 400 23 9200

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2022)

Tabulka ¢. 13 znazornuje porovnani objednavek. Pokud se podnik rozhodne objednat 100
ks vypalkti POD-040-002 na jedné objednavce, celkova cena bude 2 150 K¢. Pti dvou
objednavkich po 50 ks bude souctem celkovd cena 3 180 K¢&. Tato situace dvou
objednavek nastava v piipadé, kdy podnik zaplanuje do vyroby zakéazku a nasledné piijde
zakazka na stejny vyrobek, tudiz musi opét objednat material, jelikoz Zadny dals$i material
skladem nema. Kdyby podnik objednal vys$si mnozstvi vypalku POD-040-002 za nizsi
cenu, usettil by 1 030 K¢ oproti tomu, kdyby objednaval ¢astéji niz§i mnozstvi. Obdobné
je to u druhého vypalku. Pfi jedné vétsi objednévce podnik uSetii 5 150 K¢ oproti

postupnému objednéavani.
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Tabulka 13: Porovnani mnozZstvi objednavek

50 318 1590 - 150
POID-OHET0 50 318 1590 1030
podnoz

100 215 2150 2150

200 333 6 660 3920
OBV 200 333 6 660 4120
drzak opéraku

400 23 9200 9200

Celkem 5150

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2022)
Pti vétsim mnozstvi byva cena vétSinou nizsi. Podnik by mél poptat ceny materiali pii
uréitém mnozstvi a snazit se drzet mnozZstvi objednavky na této minimalni Grovni

Z hlediska nakupni ceny. Tabulka €. 14 uvadi postup stanoveni optimdlni velikosti

dodavky u vytipovaného hutniho materialu za pomoci Harris Wilsonova vzorce, kdy:

e M —rocni spotieba materialu v naturdlnich jednotkach,
e Nd - naklady na dodavku,
e Ns - naklady na skladovou jednotku v K¢,

e Do - optimdlni velikost dodavky.

Vypocet je proveden pouze pro hutni materidl. U vypalkd je dalezité poptat ceny
minimalniho mnozstvi, kdy je cena zavisla na poctu kusti na plech. Naklady na dodavku
jsou na jednotlivé polozky rtuzné, a to z toho divodu, Ze u nékterych polozek je doprava
zajisténa externim dopravcem anebo material doda sam dodavatel a naklady na dopravu
jsou zapocitany v cené¢ pofizeni, ndklady jsou tedy jen na pracovnika, ktery piijima
materidl. Sloupec oznaceny ,.Do* zna¢i optimdlni dodadvky daného druhu materidlu

a sloupec ,,Dodavky* zna¢i pocet dodavek za rok.

Tabulka 14: Vypocet Harris Wilsonova vzorce

trubka @ 22 x 2 jak. WB.St 34.2 2000 m 2700 76 1 377

kulatina T @12h9 x 6000 jak. S235 1235 m | 9000 | 76 1 541 2
trubka @ 22 x 2 x 599 jak. WB.St34.2 | 14021 | ks | 2700 | 76 1 998 14
plochae € 20 x 5 jak. S235J2 3323 m 50 76 1 66 50
plocha¢ C 80 x 5 jak S235 2357 m 50 76 1 56 42

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Ekospace.cz, 2012)
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4.2 Zmény pracovnich pozic

Vzhledem k tomu, Ze vétSinu prace souvisejici s vyrobou ma na starosti pan jednatel sam,
nezbyva mu ¢as na tvorbu novych projekti a vzorovani trva zna¢né déle. Do budoucna
bych podniku doporucila obsadit misto mistra vyroby, ktery by m¢l na starosti chod
vyroby. Mit na starosti chod vyroby je velka zodpovédnost, mistr musi mit dostac¢enou
kvalifikaci v daném oboru nebo alespont mit chut’ se dale rozvijet. Je nutné, aby znal
zaklady konstruovani a aby mél ptfehled o materidlech a o vyrobnich technologiich
V podniku (frézovani, lisovani, souStruzeni, brouseni, svafovani). Jsou dvé moznosti
ohledné néboru na pozici mistra vyroby, a to piijmout nového pracovnika nebo vybrat
pracovnika zftad stdvajicich zaméstnancii. Nejvetsi rozdil v ndboru je zkuSenost
stavajiciho zaméstnance S vyrobou. Novy zaméstnanec bude témet bez zkuSenosti a musi
se pocitat se zaskolenim. Z fad zaméstnanci je jeden pracovnik hoden na tuto pozici,
momentalné obsluhuje CNC frézku. Kdyby se podnik rozhodl nabidnou povyseni tomuto
zaméstnanci, je nutné mu zvyS$it mzdu a zaroven je potieba pfijmout ndhradu za tohoto
pracovnika na CNC frézku. Tento stroj je pln€¢ vyuzit a musi se v obsluze stiidat
minimalné dva pracovnici. Nasledujici tabulka znac¢i navrhovanou mzdu nového
pracovnika CNC. Podnik poskytuje svym zaméstnancim pfispévek v podobé
stravenkového pausalu do limitu a v pfipadé¢ sjednaného Zivotniho pojiSténi piispévek ve
vysi 400 K¢ mésicné.

Tabulka 15: Navrhovana mzda nového pracovnika CNC

Zakladni mzda 26 700
Piispévek ZP &astka — zaméstnavatel 400
Sleva na dani 2570
Stravenkovy pausal do limitu 969
Osobni ohodnoceni 8900
Hruby pfijem 35600
ZP pracovnik 1602
SP pracovnik 2314
Zaklad dané 35600
Dan 5340
Daii po slevé 2770
Cista mzda 28914

29 883

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2022)
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Tabulka €. 16 znac¢i navrhovanou mzdu mistra vyroby. Benefity jsou totozné s prfedchozi
tabulkou s navrhovanou mzdou pro CNC pracovnika. Navrhované mzdy jsou v souladu

S vnitinimi piedpisy podniku.

Tabulka 16: Navrhovana mzda mistra vyroby

Zékladni mzda 160 HOD X 166 K¢/hod 35000
Piispévek ZP &astka — zaméstnavatel 400
Sleva na dani 2570
Stravenkovy pausal do limitu 969
Osobni ohodnoceni 9 300
Hruby piijem 44 300
ZP pracovnika 1993,5
SP pracovnika 2879,5
Zéklad dané 44 300
Dan 6645
Dan po slevé 4075
Cista mzda 35 352

36 321

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2022)

Vyhodou stavajiciho pracovnika CNC je to, Zze by mohl zaroven s vyrobou pomoct panu
jednateli s tvorbou CNC programu, které doposud vytvaii sam. Pokud by se podnik
rozhodl doplnit potenciondlni funkci i o tvorbu CNC programi, bude zapotiebi
pracovnikovi pofidit novy notebook, ktery se pohybuje kolem 25 000 K¢ a zaroven
poridit 1 licenci na pocitatovy program. Licence stoji pfiblizné 24 074 K¢ bez DPH.
Pracovnik by byl poslan i na Skoleni CAM software ESPRIT, které stoji 11 322 K¢ bez
DPH. Jedna se o jednodenni Skoleni, podnik musi pocitat s tim, Ze pan jednatel by

pracovnika doskolil. Celkové jednorazové naklady by tedy ¢inily 35 396 K¢.

Tabulka 17: Jednorazové naklady na CNC programatora

24 074 11 322 25000 35396

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Mit vlastniho programatora CNC je vyhodné i z hlediska finan¢ni stranky. Programatofi
si stanovuji odménu za své ukony rizné, naptiklad si mize stanovit odménu za hodinu,
kdy se sazba mize pohybovat i v tisicich korunéch anebo cenu za program, ktera se odviji

od konkrétniho dilu.

Tento navrh je doporucen z divodu, ze stavajici pracovnik mé jiz bohaté zkuSenosti
ohledn¢ CNC frézky. CNC programd je v podniku vice, av§ak neni jich takové mnozstvi,
aby musel pracovnik programovat neustale, z tohoto divodu by pracovnik bez problému

zvladal mistrovani vyroby a zaroven vytvaret programy.

4.3 Prescasy

V soucéasné dobé je v podniku zavedena pouze ranni sména od pul $esté do dvou hodin.
Vzhledem Kk naristajici praci by bylo vhodné zaméstnancim poskytnout moznost
pracovat prescas. Pfescasy byly na zacatku podnikani dovoleny, avSak byly po kratkém
Case z urcitych diivodu zakazany. Zaméstnanci mohli zlstavat dle svych potieb libovolny
¢as, kdy néktefi zhstavali naptiklad i do sedmi do vecera a nebyli kontrolovani. To
se samoziejm¢ podepsalo 1 na jejich vyplaté, kdy jim byly presCasy hrazeny. Par
zaméstnanct z divodu zruSeni piescasi i odeslo. V té dobé se podnik nachazel na zacatku
podnikani, dnes jiz ma vSak vyrobu zabéhlou. Z tohoto divodu navrhuji kompromis
V podobé prace pifes€as maximalné dvé hodiny denné¢ po piedchozi domluvé
se zaméstnavatelem. Nyni pracovnici pracuji ptesCas pouze v piipadé nedostatku
odpracovanych hodin mési¢né. Chybéjici hodiny si mohou odpracovat libovolné. Kdyby
se podnik rozhodl zavést presCasy, navrhuji zaméstnanciim piescasy proplatit anebo dle
stavajicich pravidel, aby si odpracované hodiny mohli vybrat dle jejich uvazeni

na predchozi domluvé se zaméstnavatelem.

Dalsi moznosti je zavedeni nepravidelné pracovni soboty na sedm a pul hodiny.
K zakladni mzd¢ se pticte piiplatek za sobotu. Kdyby pracovnici odpracovali 7,5 hodiny,
koeficient priplatku by ¢inil 0,94 (7,5 hodin / 8 hodin). V ptipad¢ kratsi pracovni doby
se odpracovana doba podéli osmi hodinami a vysledny koeficient se vykrati se zakladni

denni mzdou. Koeficient je dan vnitinimi pfedpisy podniku.
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Tabulka 18: Priplatky za pracovni sobotu

1 7,5 0,94 160 150,4
2 6,45 0,81 160 129,6

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2022)

4.4 Motivace pracovniki

Jak jiz bylo zminéno, podnik se obc¢as potyka se slabou pracovni moralkou. V piipade,
ze budou splnény normy a nebude dochézet k nesplnéni pozadovanych terminti, navrhuji
vyplaceni kazdému pracovnikovi jednorazovou odménu 3 000 K¢ za kvartal. Pti poctu
peti zaméstnancl ve vyrobé by celkové kvartalni ¢astka Cinila 15 000 K¢. V piipadée
neplnéni norem a nesplnéni termini by pracovnici neptichézeli o vyplatu. Ro¢ni vyse
odmén za odvedeny vykon by cinila 60 000 K¢ v ptipadé, kdyby byly kazdy kvartél

splnény normy.

4.5 Zavedeni dvousménného provozu na CNC frézku

Jeden znejvice vytizenych strojii je CNC frézka, kterd je béhem smény neustale
v provozu. U spousty poptavanych vyrobky pievazuje CNC frézovani. Momentaln¢ se
podniku nevyplati si potizovat druhou CNC frézku. Podnik ma sice dostatek préace a stroj
je plné vyuzit, ale vzhledem k poctu zaméstnancli a objemu vyroby bych v ptipadé
stavajiciho pfetrvavani navrhovala nedostatek kapacity vyftesit zavedenim druhé smény
na CNC frézku. Dale bych podniku nedoporucovala pofizovat novy stroj 1 z finanéni
stranky, kdy podnik nedisponuje tolika volnymi finan¢nimi prostiedky a dostupné
finan¢ni prostfedky bych pouZzila na vhodnéjsi investice, napiiklad na rozsifeni vyroby na
svarovaciho robota. V podniku jsou dva pracovnici, ktefi maji na starosti CNC frézku,
a tudiz je mozné zavést dvousménny provoz. Zavedenim druhé smény bude stroj neustale
Vv provozu a odvede vice vykonl nez za jednu sménu. Doba smény by byla stanovena na
sedm a pil hodiny. VétSina frézovanych dilt jsou polotovary, které nasledné vstupuji do
finalnich vyrobktl a proto Tabulka ¢. 19 popisuje normu na polotovar, ktery utvari
hodnotu finalniho vyrobku. Odvedené vykony jsou pouze orientacni, pfi praci na CNC se
musi pocitat i se sefizenim stroje na konkrétni vykon. Pokud by pracovnik na prvni sméné
sefidil stroj béhem jedné hodiny, prostojem by ztratil ¢as na odvedené vykony. Pracovnik

na druhé sméné bude pokracovat v praci z pfedchozi smény. Sefizeni stroje muze
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probihat béhem dne 1 vickrat, zalezi na pozadavcich vyroby. Norma préace je nastavena

na 80 % ze skuteéného ¢asu na kus.

Tabulka 19: Norma na polotovar pii zavedeni dvousménném provozu

5,32 4,25 480 113 60 -14 99

5,32 4,25 960 226 60 -14 212

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2022)

Jelikoz je v podniku zaméstndn mensi pocCet zaméstnancli, bylo by vhodné, aby
s pracovnikem CNC frézky byl alespoi jeden pracovnik. Tudiz by na ranni smén¢ byli tii
pracovnici a na odpoledni dva pracovnici. V piipadé potieby dalsich pracovnikl na ranni
sméné jsou k dispozici dva pracovnici LD Seating. S.r.o., ktefi dle pfedeslé domluvy
mohou vypomoct s vyrobou. Tento systém je V podniku béZn¢ nastaven a kazdy mésic
dochazi k prefakturaci prace za tyto dva zaméstnance. LD Seating. s.r.o se potyka
Vv soucasné dob¢ s nedostatkem pracovniki, je tedy k dispozici na vypomoc pievazné jen

jeden pracovnik.

4.6 SniZeni ceny pro zakaznika

Ne vzdy je zékaznik spokojen se stanovenou cenou a poZaduje jeji snizeni. Vzhledem
K prubéznému zdrazovani materiall a stanovenym reziim je vysledna cena ponékud vyssi.

V analyzovaném podniku jsou nastaveny pomérné vysoké rezie (viz Tabulka ¢. 20).

Tabulka 20: ReZijni koeficienty

Mzda/odvedena prace 2,5
Material 2
Kooperace 11

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2022)

Jelikoz je hlavnim zakaznikem matefska spole¢nost, ceny jsou nastaveny v souladu
S jejim cenikem a stejné rezie jsou pouzity i pro ostatni zdkazniky mimo matetskou
spolecnost. Pro nékteré z téchto ostatnich odbératelii je vysledna cena pfili§ vysoka

a zakaznik tlaci na sniZeni ceny. V pfipad¢ odmitnuti zdkaznikem by podnik mél znova

78



ptepocitat kalkulaci a pokud i napodruhé neni cena dostatecné snizena, mél by se podnik
pokusit najit jiné feseni.

Piiklad.: Zakaznik zaSle poptavku na vyrobu 110 kusi kovové konstrukce pro
¢alounickou dilnu. Podnik vyc¢isli prodejni cenu se vSemi reziemi na 2 455 K¢/ks, celkova
cena zakazky by tedy byla 270 050 K¢ bez DPH, celkové by zédkaznik zaplatil 326 760,5
K¢ s DPH. Zakaznikovi se cena zda pfili§ vysoka a pozaduje snizeni ceny o 300 K¢ na
kus. V tabulce ¢. 21 je znazornéna vychozi a rezijni kalkulaci. Vychozi znac¢i soucet
veSkerého vstupniho materidlu a vyrobniho casu, rezijni je kalkulace po pfepoctu

koeficientem.

Tabulka 21: Piavodni kalkulace

Vychozi 75 441 675 1116

Rezijni 75 1104 1351 2455

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2022)

Mozné FeSeni.: Nez zakaznik odstoupi od zakazky, moznosti na snizeni ceny by bylo,
kdyby si konkrétni materialy obstaral zakaznik sam, dodal podniku a ten by pouze provedl
vyrobni operace. Tento navrh na sniZeni ceny je z toho diivodu, Ze podnik ma stanoveny
vysoké rezie. NizZe je pfepocitdna vychozi a rezijni kalkulace po mozném navrhu na
snizeni ceny pro zakaznika (viz Tabulka ¢. 22). Kdyby si zakaznik nechal vypalit
z kusovniku 4 x thelnik na sedék za 20,40 K¢/ks a obstaral spodni a horni krouzek kazdy
za 98 Kc/ks, uletfil by celkem 278 K& na materidlu, vyrobni operace ziistanou
nezménéné. Kone¢na cena pro zédkaznika od podniku KOV seating s.r.o. by byla 1900

K¢/ks.

Tabulka 22: Nova kalkulace

Vychozi 75 441 398 839

Rezijni 75 1104 796 1900

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Helios, 2022)

79



Finalni cena i s materidlem, ktery by zédkaznik dodal, je 2 178 K¢/ks, rozdil by byl tedy
277 K¢ od pivodni ceny 2 455 K¢&/ks.

4.7 Vyhodnoceni navrhové Casti

Spravna skladova evidence ma vliv i na planovani vyroby, kde je zapotiebni, aby
v systému bylo mnozstvi dle skute¢nosti. Pokud nebude mnozstvi skladu v poradku,
zaplanuje se Spatné mnozstvi do vyroby a bude dochazet K prodleni zakazky. Tyto
opatfeni by mohly pomoct minimalizovat rizika neobstarani materialu a zaroven by mé¢l
byt material vice pod kontrolu a v ptipad¢€ piijeti nové zakazky bude mit podnik dostatek
materialu skladem. Pokud bude podnik respektovat mnozstvi polozky na objednavce
(ptevazné vypalkil), dojde i k finan¢ni Uspote. Néaklady spojené s navrhem vytvoteni
sestavy ,,Mnozstvi k objednani a stanoveni mnozstvi na objednavkach budou pouze
Vv podob¢ Casu pracovnika, ktery danou sestavu a mnozstvi na objednavkach musi

vytvofit.

I za cenu vysSich mzdovych nédklada a pfijmem nového zaméstnance na CNC frézku by
obsazeni pozice mistra vyroby snizilo chybovost. Vyroba postrada pracovnika, ktery by
m¢él vSe neustale pod kontrolou. Momentaln€ na spravnost vyroby dohlizi pan jednatel.
Toto doporuceni bylo navrhnuto i z diivodu, ze pan jednatel ma par let do dichodu
a zatim neni nikdo, kdo by v podniku disponoval jeho zkuSenostmi. Pan jednatel
spolupracuje s technikem z LD Seating s.r.o., ktery ma za par let ptevzit vedeni, av§ak
nemuze byt na vSe sam. Kdyby v podniku byl mistr vyroby, uleh¢ilo by to spoustu véci
a zaroven by mistr vyroby mél pod kontrolou celou vyrobni dilnu a svafovnu, tudiz by
nedochézelo k ¢ast&j$im chybam. Pan jednatel spole¢né s technikem by méli vice ¢asu na
tvorbu novych projektti, které neustale ptibyvaji a shromadénim prace dochazi
k odsouvani pozadovanych termint. Kdyby se podnik rozhodl povysit stavajiciho
zaméstnance na vedouciho vyroby, bylo by jisté vhodné zvazit i moZznost rozsifit jeho
pravomoci na tvorbu CNC programu. Stavajici technik z LD Seating s.r.o. vytvaii
vyrobni vykresy a na tvorbu CNC programii nebude mit dostatek prostoru. Celkové
naklady vynaloZené na nového CNC pracovnika budou i s odvody ve vysi 572 448 ro¢né.
Tyto naklady podnik momentalné¢ vynaklada, jednd se pouze o nahradu stavajiciho

pracovnika CNC frézky. Oproti tomu vzrostou ro¢ni nédklady na mistra vyroby, které

80



budou ve vysi 712 344. Pokud by se podnik rozhodl zaskolit mistra vyroby i na praci
CNC programatora, jednorazové ro¢ni naklady by se zvysily o 35 396 K¢.

Motivace pracovnikli muze piispet k dodrzovani pozadovanych termint zakazek
a ke zlepSeni pracovni moralky. Ro¢ni naklady vynalozené na motivaci pracovnikii by

byly v ptipad¢ splnéni kazdého kvartalu od kazdého zaméstnance ve vysi 60 000 K¢&.

V ptipad¢ pocitu nestihani vyroby by bylo vhodné pracovnikiim povolit praci piescas
nebo pracovni sobotu. Mezi zaméstnanci byl o piescasy zajem, byli zvykli i na pracovni
soboty. Kdyby podnik zavedl napiiklad jednu pracovni sobotu za mésic, které by se
zucastnilo pét vyrobnich pracovniki, naklady na mzdy by se zvysily pfiblizné i s odvody
0 108 000 K¢.

V ptipad€ vytizeni kapacity CNC frézky bych doporucila zavést odpoledni sménu.
Vzhledem k malému poétu zaméstnanct lze dle domluvy naplanovat vyrobu na

odpoledni sménu témét okamzité. Zavedené druhé smény na CNC frézku povede k:

e zvyseni objemu produkce,
e Uspora fixnich nakladd na jednotku produkce,
e lepsi vyuziti kapacit podniku,

e Uspory z rozsahu.

Vzhledem k hlavnimu zakaznikovi LD Seating. s.r.o nelze prodejni ceny ménit. SniZeni
ceny pro zakaznika je v pfipadé ostatnich zdkaznikli moZné. Pokud se cena bude zdat
zakaznikovi pfili§ vysoka, mohou se domluvit, Ze zdkaznik si nékteré materialy obstara
sam a do podniku je dod4, tudiz podnik KOV seating. s.r.o bude vstupovat do zakazky
jako kooperant. Tento navrh je kromé& vysokych rezii pro ostatni zakazniky spojen
1 s neustalym zdraZovanim materialii. Vysoké reZie a vysoké ceny materialti nemusi byt
pro kazdého zakaznika atraktivni. Naklady na zavedeni toho navrhu budou pfevazné
Vv podobé Casu pracovnika, ktery musi vytvofit technologicky postup poptavaného
vyrobku. Néklady se budou odvijet od konkrétniho typu vyrobku. U ptikladu v kapitole
¢ 4.6. by podnik v piipadé odmitnuti zakaznikem pfisel 0 zakazku v hodnoté 270 050 K¢.
Pti pouziti tohoto ndvrhu a se souhlasem zakaznika by podnik nepftiSel o zakazku, ale
poklesla by na 77 % s celkovou hodnotou 209 000 K¢&. Timto by podnik nepfisel

o zadkaznika a o potenciondlni trzby, zaroven by se v podniku nemusely drzet urcité

skladové zasoby a nevykazovaly by se naklady na objednani materialu. U vypalkl by
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naklady pfedstavovaly mzdu fidic¢e a spotiebu paliva, jelikoz vypalky jsou obstaravany
vlastni dopravou. Primérné néaklady na dopravu k mistnimu dodavateli a zpét jsou
piiblizn¢ 240 K¢, zalezi na mnozstvi vypalkl v pieprave, kdy se spotfeba paliva odviji na
vaze nakladu.

Realizace navrha v predeslé kapitole by méla probehnout piiblizné do péti let, kdy pan
jednatel se bude chystat do diichodu a chod vyroby musi byt ptfipraven na nové vedeni,

jelikoz momentalné je vyroba velice zavisla na panu jednateli.
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5 Zavér

Tato diplomovéa prace méla za svij cil popsat pribéh zakazky vybraného podniku,
vyhodnotit soucasny stav, stanovit rizika a na zaklad€ ziskanych poznatkl urcit navrhy

na zlepSeni daného procesu.

V prvni Casti byla popsana teoreticka c¢ast, kde byla vymezena zékladni vychodiska
souvisejici s danou problematikou. Jsou popsany pojmy souvisejici s vyrobou nebo riziky
a zaroven jsou uvedeny metody analyzy rizik, které byly pouzity v analytické Casti

diplomov¢ prace.

V analytické casti byl za Gcelem prace popsan prubeh zakdzky podnikem. Nejdiive byl
struéné predstaven analyzovany podnik KOV seating s.r.o., a to ztoho divodu, ze
se jednd o mlady podnik s kratkou historii. Dale byl pfedstaven ptfedmét podnikani
se sortimentem, technologiemi a organiza¢ni strukturou. Nasledné byl popsan pribéh

zakéazky podnikem od zdkaznické poptavky az po expedici.

Na zéklad¢ ziskanych poznatkt a vlastni zkuSenosti byly ziskana data podrobeny analyze
metody FMEA, ktera odhalila nedostatky tykajici se procesu v analyzovaném podniku.
U ctyt nejkritictéjsich rizik byl sestaven ISikawiv diagram pficin a nasledkii a na zavér

analytické ¢asti byla provedena IFE analyza silnych a slabych stranek podniku.

Z vysledku analyz byly navrhnuty navrhy na zlepSeni, které muzou vést k eliminaci

identifikovanych rizik.
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Piiloha 1: Pruvodka na vyrobni pfikaz — piredni strana

o] : . KOV
R Pruvodka na vyrobni prikaz 10 - 2856 :
[ seating
Zadana davka: 100 ks Vyrabény dilec: K25 KOS5-090-—————N4 42
Cislo zakazky: kostra 090 SEANCE K N4
Termin zadani do vyroby: 10122021 Pozn.:
Termin ukonéenivyroby:  10.12.2021 Exp. pr.. 500 210231 Objednavka: 151/2021
Pozice SK Reg. dislo MnoZstei
Mazev
1 030 KOS-090-003-N4 200 ks 42
[ kostra 090 SEANCE K N4 - pfedni noha
I!l 2 030 KOS5-090-004-N4 200 ks k|
Ehﬁ kostra 090 SEANCE K N4 - zadni noha
Mem 3 030 KOS-080-002-N4 100 ks 42
E% kostra 090 SEANCE K N4 - sestava sedaku
mEm 4 030 KOS-0%0-010 100 par 34
Ok kostra 090 SEANCE K drZakop. LaP
Typ - Operace ¢ Nazev operace PracoviZté / Koop
R/ Operace &.: 10 \ychystat 120 Sklad
yychystat ze skladu komponentd a polotovard dle kusovniku
Ji Operace &.: 20 Svafit 100 Svafovna
Hll" |||”|"”||||I‘"||||||H|”|H|I dle vikresu KOS-090-001-N4 vioZit do svafovacino pripraviku a svafit kostru
2182608
Ji Operace €.: 30 Svafit 100 Svafovna
”ll" |||”|"”||||I‘"||I ml”lHl dle vykresu K05-090-001-N4 vio &t do svafovaciho plipravku KOS-090-010 a piivafit drZk op.
P+L
Al1826lB

Ji Operace &.: 40 Brousit + kartacovat 110 Brusirna

Hll" |||”|"”||||I‘""|| ml”l |I ofigit od kulitek pohledové svary kartidovat a svary na ho ploSe seddku zabrousit, na nohy
niavléct sitovinu a balit kogry po 5 ks stahnout stre¢ovkou
L18262E

K/ Operace ¢.: 50 PU - nikl + chrom 030 PU - nikl + chrom WVELOSTEEL TRADING, a.&.
Mikl + chrom
R/ Operace &.: 60 Kontrola + pfijem 120 Sklad

vizudlni a mzmérova kontrola dilu, pfijem na sklad virobki

Zpracovano systémem HELIOS iNuvio 15.11.2021 8:44:19 Strana gislo: 1 / 2
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Priloha 2: Privodka na vyrobni pfikaz — zadni strana

(] 83 i - -
B Pruvodka na vyrobni piikaz 10 - 2856 KOV :

[ seating
Zadana davka: 100 ks Vyrabény dilec: K25 KOS-090-———— N4 42
Cislo zakazky: kostra 090 SEANCE K N4
Termin zadani do vyroby: 10.12.2021 Pozn.:
Termin ukonéeni vyroby:  10.12.2021 Exp. pr.. 600 210231 Objednavka: 151/2021
Cisloop. | Datum Jméno Podet kusi Casimin. Poznamka Podpis

dobrych  Spatnych
Pocet kusi Datum POP pov prac Podpis
Ukonéeni a uvalnéni z vyroby
Prijem na sklad

Zpracovano systémem HELIOS iNuvio

15.11.2021 8:45:48
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Piiloha 4: RozvrZeni dilny
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