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Abstrakt

Tato diplomovd praca sa zaoberd rizikami riadenia priebehu zdkazky vo vybranom
podniku. Jednd sa o vyrobny zdvod globédlne posobiaceho koncernu v automobilovom
priemysle, zamerany na vyrobu svietidiel. Praca je rozdelena do troch Casti. V prvej Casti
prace su uvedené teoretické vychodiskd na zdklade odbornej literatury, ktoré stvisia s
vybranou témou. Dal§ia &ast’ je analyza sti¢asného stavu, ktord obsahuje popis podniku,
popis procesu priebehu zdkazky podnikom aanalyzu rizik, ktoré sa moZu vo
vybranom procese vyskytnut. Navrhova Cast mé za ulohu navrhnit opatrenia, ktoré

povedu k minimalizacii najzavaznejSich rizik.
Abstract

This diploma thesis deals with the risks of managing the course of the order in a selected
company. It is a production plant of a globally operating concern in the automotive
industry, focused on the production of lights. The thesis is divided into three parts. In the
first part of the thesis is presented theoretical background based on the literature related
to the selected topic. The next part is an analysis of the current situation, which contains
a description of the company, a description of order processing in the company and an
analysis of the risks that may occur in the selected process. The design part is supposed

to propose measures that will lead to minimization of the most serious risks.

KPacové slova
riziko, analyza rizik, vyroba, priebeh zdkazky, kvalita
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Uvod

V dnesnej dobe je pre kazdu spolo¢nost’ nesmierne dolezita identifikdcia a riadenie rizik.
Je to predpokladom dlhodobého vyvoja a zlepSovania podnikovych procesov. Riziko je
spojované s urcitou hrozbou ¢i neistotou, ktorej vyskyt mdze mat’ negativny dopad na
podnik. Z tohto dovodu je potrebné rizikd, ktoré mdzu nastat’, identifikovat’, analyzovat’
a zmerat’, anésledne aplikovat’ vhodné opatrenia, ktoré povedd kich elimindcii, ¢i
minimalizécii.

Téato diplomova praca sa zaoberd rizikami riadenia priebehu zdkazky vo vybranom
podniku. Préica je rozdelend do troch cCasti. Prvou ¢astou prace je teoretickd Cast, kde
budu podrobne popisané doleZité pojmy, ktoré sivisia s vybranou problematikou. Druh4,
analytickd cCast’ obsahuje popis vybraného podniku, ktory je stucastou globélne
posobiaceho koncernu v automobilovom priemysle. Vybrand spolo¢nost sa zaoberd
vyrobou signlnych a interiérovych svietidiel. Dalej je popisany samotny proces priebehu
zakazky podnikom a to od obdrzania zdkaznickej objednavky aZz po expediciu hotovych
vyrobkov. Ndsledne su zanalyzované rizika v procese, ktoré by mohli mat negativny
dopad na priebeh zdkazky, za moci metédy FMEA. V poslednej Casti budi navrhnuté

opatrenia na najzavaznejsie zistené rizikd, ktoré povedu k ich minimaliz4cii.
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1 Ciele prace, metédy a postupy spracovania

Cielom préce je prostrednictvom vybranych metdd pre riadenie rizik analyzovat rizika,
ktoré mozu vzniknit' v priebehu zdkazky vybranym podnikom. Na zdklade ziskanych
poznatkov ndsledne vypracovat’ ndvrhy, ktoré povedd k minimalizicii rizik, ktoré
predstavuju najvacsie ohrozenie pre spolo¢nost’. Tohto ciel'u bude dosiahnuté za pomoci

Ciastkovych tloh.

Prvou ulohou je spracovanie teoretickych poznatkov z literarnych prameiniov, ktoré su
podstatné pre pochopenie ddleZitych pojmov a principov analytickej ¢asti price. DalSou
ulohou je predstavenie analyzovanej spolo€nosti, popis procesu priebehu zdkazky
podnikom. Proces bude popisany na zdklade vyskumu, ktory bude prevedeny metédou
individudlnych rozhovorov s jednotlivymi zamestnancami podniku na r6znych
pracovnych pozicidch. Pre spracovanie analytickej Casti prace bude d’alej pouzitd metdda
FMEA, prostrednictvom ktorej budu zanalyzované a vyhodnotené mozné rizika
v priebehu zdkazky. DalSou metédou bude analyza pri¢in a nisledkov, teda Ishikawa

diagram.

Poslednou tlohou je spracovanie ndvrhovej Casti. V tejto Casti prace budd uvedené
jednotlivé navrhy, ktoré povedud k minimalizacii najzdvaznejSich a podnik ohrozujtcich,

odhalenych rizik.
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2 Teoretické vychodiska prace

V teoretickej Casti prace budu blizSie Specifikované zdkladné pojmy pre dalSie
spracovanie diplomovej prace. Budu vysvetlené pojmy tykajice sa vyrobného procesu
a jeho riadenia, nakupu materiélu, technickej pripravy vyroby, riadenia akosti, a riadenia

rizik.

2.1 Vyrobny proces

V ramci podniku sluzi vyroba k vytvaraniu materidlovych a nemateridlovych statkov
odpovedajucich na dopyt trhu. Produkcia urcitého tovaru je spojend s konkrétnym
vystupom (output). Vystup vznikd podrobenim vstupnych faktorov (input), hlavne
materidlu, transformacnému procesu. Transformacny alebo vyrobny proces vyzaduje
k svojej realizécif ti¢ast’ 'udskych vykonov — pracovne;j sily a podnikovych prostriedkov
(stroje, pripravky, ndstroje, pocitace atd’.), ak ma prispiet’ k potrebnej premene vstupov

na kone¢ny produkt. Princip je zobrazeny na obrazku 1 (Tomek, Véavrova, 2000).

Vstup Vystup

> Proces transformacie >

(Input) (Throughput) (Output)

Obr. 1 Princip procesu vstup-vystup (Zdroj: upravené podla Tomek, Vivrovd. 2000, s. 17).

Vstupy do vyrobného procesu, teda vyrobné faktory alebo vyrobné zdroje, obvykle

¢lenime na Styri hlavné skupiny:

- prirodné zdroje (poda) — vSetky prirodné zdroje, lesy, ornd poda, voda, vzduch,
zdroje nerastnych surovin,

- praca - l'udské zdroje uplatnite'né vo vyrobnom procese,

- kapital — vyrobné faktory vnikajice pocas vyroby, ktoré su d’alej vyuzivané ako
vstupy do dalSej vyroby, teda redlny kapitdl, financny kapitdl, informacie

(Ketkovsky, 2009).

13



2.1.1 Clenenie virobného procesu

Struktdra a usporiadanie osobitych vyrobnych procesov aich riadenia sa odvija od
charakteru samotného vyrobku (alebo sluzby), objemu vyroby, trhu a povahy dopytu,
pouzitych technoldgii a d’alSich faktorov. Vyrobné procesy/systémy si potom
klasifikované podl'a miery plynulosti vyrobného procesu a podla mnoZstva a poctu

druhov vyrobkov (Kefkovsky, Valsa, 2012).
PodPl’a miery plynulosti vyroby rozliSujeme vyrobu plynuli a preruSovanu:

- Plynula vyroba — vyroba nepretrzitd alebo kontinudlna, prebicha dvadsat’styri
hodin denne, sedem dni v tyZdni, v priebehu celého roka (Ketkovsky, Valsa,
2012). Produkty tohto typu vyroby sa vyrdbaji vidcSinou hromadne, pricom
manipula¢né a technologické procesy sui bezprostredne prepojené. Vytvéra
vhodné podmienky pre automatizaciu. Zastavenie vyroby a ndsledne opatovny
rozbeh je spojeny so znaénymi ndkladmi. Prikladom je chemicka alebo hutnd
vyroba.

- PrerusSovana vyroba — alebo vyroba diskontinudlna, jej technologické procesy
byvaji pozastavované kvoli potrebnym netechnologickym procesom (napr.
vymena ndstroja, vybratie obrobku apod.). Vyroba mdZe byt’ pozastavend a znovu
automatizacia sa tu uplatiiuje ovel’a zloZitejSie ako pri vyrobe plynulej. Prikladom

je strojarenstvo, stavebnictvo alebo elektrotechnicky priemysel.

Podl’a charakteru technolégie rozoznavame vyrobu mechanicki, chemickd, biologicku

a biochemickau:

- Mechanicka vyroba — vlastnosti latkovej podstaty opracovanych materidlov
ostavaju nemenné, polotovar alebo materidl meni svoju akost’ a tvar.

- Chemicka vyroba — vyvolava zmeny vlastnosti laitkovej podstaty materidlov.

- Biologicka a biochemicka vyroba — liatkova podstata materidlov a surovin sa

meni, vyuziva prirodné procesy (kvasenie, zrenie a pod.) (Jurova a kol., 2016).

Podl'a mnozstva a po¢tu druhov vyrobkov rozliSujeme vyrobu kusovi, sériovi

a hromadnu:

14



- Kusova vyroba — byva realizovand vo vel'mi obmedzenych mnozZstvach za
vyuZitia univerzélnych strojov a zariadeni. Varieta, teda pocet druhov vyradbanych
produktov, je velkd. Ak je kusova vyroba uskutofnovana len na zaklade
objedndvok od jednotlivych zdkaznikov, jedna sa vyrobu zdkazkovi. Kusova
vyroba sa d’alej deli na opakovanu — ak sa opakuje, alebo neopakovanud — ak sa
neopakuje. Priebeh vyrobného procesu a zmeny v lom zdvisia na momentadlnom
vyrobnom programe. Mozno povedat, Ze riadenie kusovej vyroby je
komplikovanejSie ako riadenie vyroby hromadnej ¢i sériovej. Typickym
prikladom je strojarenskd vyroba podl'a individudlnych Specifikécii zdkaznikov,
opravy rodinnych domov alebo zakazkové krajcirstvo (Ketkovsky, Valsa, 2012).

- Sériova vyroba — vyroba rovnakého druhu vyrobku sa opakuje v sériach. Podl'a
vel'kosti jednotlivych sérii d’alej rozliSujeme malo-, stredne- a velkosériovi
vyrobu (Jurovd, 2013). Po dokonceni série jedného produktu sa prechddza na
vyrobu dalSieho produktu. Ak su série vyrobkov rovnako velké a opakuji sa
pravidelne, jednd sa o rytmickd sériovd vyrobu, v opacnom pripade ide
o nerytmicku sériovi vyrobu. Pri sériovej vyrobe je priebeh vyrobného procesu
stabilnej$i a menej premenlivy ako pri kusovej vyrobe.

- Hromadna vyroba — vyroba jedného druhu produktu vo vel’kom mnoZstve. Po
celd dobu vyroby sa proces pravidelne opakuje a je do znacnej miery ustdleny.
Ako priklad mozno uviest’ vyrobu textilnej konfekcie, pestovanie ovocia a zeliny
alebo vystavbu bytov (Ketkovsky, Valsa, 2012).

Prispbsobenie

vyrobku

poziadavkam
zakaznika

o~
Ly

Objem vyroby

Obr. 2 Moznost’ prisposobenia vyrobku individudlnym poZiadavkam zdkaznika v jednotlivych typoch
vyroby (Zdroj: upravené podla Kerkovsky, Valsa, 2012, s. 14).
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Tomek a Vavrova (2014) d’alej rozliSuji vyrobny proces z hl’adiska riadenia zakaziek

na dva okruhy a to na okruh orientovany na zdkaznicke zdkazky a okruh orientovany

prognosticky:

Riadiaci okruh orientovany na zakaznicke zakazky - pokladd sa za
neekonomické vytvdrat’ zdsoby hotovych vyrobkov. Pri vytvdrani vyrobného
planu je potrebné vychadzat z kapacity vyrobnych liniek alebo montdznych
pracovisk v danom ¢asovom obdobi. Kone¢na montaz je realizovand na zaklade
objednévok od zdkaznikov. Koordinacia predchadzajicich montaZznych procesov
mdZze byt urcend az ked je definovand kone¢nd montdZz. Zaistenie vstupov
prebieha synchronizovane s vyrobou, vstupy moZzu pochddzat aj od
kooperujicich cudzich firiem. Pri doddvkach od externych dodavatelov sa
postupuje cestou ramcovych dohod ( predbezné poziadavky na vyrobky s dlh§im
predstihom, ktoré su upresnované v dohodnutych terminoch), formou rdmcovych
zdkaziek na dodavatel'ov (upresiiované stvrtrocne alebo mesacne) alebo formou
priamych odvoldvok odberatel'ov.

Riadiaci a okruh orientovany prognosticky — riadenie procesu je zaloZené na
ocakdvani budiceho dopytu. Vyrobné dseky pracuji podl'a planu zaloZeného na
tejto predpovedi, nie na konkrétnych zdkazkich. Termin dodavky daného
produktu je zvoleny na zdklade dostupnej skladovej zasoby (Tomek, Vavrova,

2014).

2.2 Riadenie vyroby

Predmetom riadenia vyroby je systém pojmov a nastrojov vyrobného managementu. To

znamend, 7e rozpracovava jednotlivé ulohy apreddva fyzickému systému tvorby

vykonov riadiace veli€iny, ktoré sa tykajui predovSetkym vyrdbaného mnozZstva, terminov

zaddvania a odvadzania danych davok alebo operacii. Nasledne poskytuje spidtné hlasenia

z vyrobného procesu. To moZno oznacit’ ako riadiaci kruh, ktory umoziiuje porovnavanie

planu so skuto¢nost’ou a d’alej vykondva potrebné rozhodnutia.

Pri rozsiahlom procese realizdcie vykonov sa nejednd len o riadenie vnitropodnikovych

tokov materidlu a tovaru, ale taktieZ o pohyb materidlu a vyrobkov od dodavatelov do

podniku a na jednotlivé pracoviskd, tak ako tok vyrobkov a polotovarov z pracovisk
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a podniku k zdkaznikovi. Pod pojem riadenie vyroby a logistiky moZno zahrnut’ vSetky
tieto ulohy. Riadenie vyroby predstavuje z mnohych ohladov integrujici prvok rady
poznatkov z roznych vedeckych disciplin. Jednd sa hlavne o systémové inZinierstvo,
ekonomiku a personalistiku, operacny vyskum, informatiku, Statistiku, psycholégiu

a d’alSie (Tomek, Vavrova, 2000).

2.2.1 Metody riadenia vyrobného procesu

Existuje niekol’ko zdsadnych spdsobov bezprostredného riadenia vyrobného procesu,
ktoré si dané predovSetkym dvoma charakteristikami. Prvou je miera, do akej je toto
riadenie sustredené u jedného alebo viacerych riadiacich orgénov. A druhou je miera
podrobnosti, do akej je riadenym jednotkdm preddvany od vysSich inStancii vyrobna
dloha pre urcité obdobie operativneho pldnu. Podl'a toho ndsledne rozliSujeme riadenie
jednym pracovnikom (riadenie majstrom), dispeCerské riadenie, priame riadenie vyroby

a automatické riadenie vyrobného procesu (Tomek, Vavrova, 2014).

- Riadenie jednym zodpovednym pracovnikom - alebo riadenie majstrom,
vychddza z jeho zodpovednosti ako jediného vediceho. Majster vykondva vSetky
riadiace ¢innosti na danom zverenom tseku vyroby. Tento typ riadenia je vhodny
pri menej stupiiovej vyrobe, predovsetkym tam, kde nie su vysSie poziadavky na
spolupracu. RozSirovanie riadiaceho aparitu o d’alSie funkcie a zlozky, ako aj
dopliiovanie vypoctovej ainformacnej techniky, umoZziuje aby sa zdkladnd
Struktdra riadiacich pracovnikov mohli viac sdstredit’ na plnenie zdkladnych dloh
vyroby a riadiace otdzky.

- Dispecerské riadenie — jedna sa o rozsireny systém vo viacstupnovej vyrobe,
zaloZzenej na kooperdcii. Zakladom dispecerskej Cinnosti je kontrola plnenia
zaddvania podla planu a zaistenie nevyhnutej koordinacie pri zaddvani. Pokial
d6jde =z akychkol'vek dovodov k neplneniu pldnovanych tloh, dispecer
zabezpeCuje odstranovanie nedostatkov v ¢o najkratSom moZnom cCase, urcuje
nahradné rieSenia a pod. Hlavnou a prvotnou tlohou dispecerského riadenia je
vSak zaistenie akontrola realizacie zadavania. Je tak isto zloZkou,
zodpovedajicou za preverenie zaistenia zdkazky. Prispieva tak k nestidlemu

zvySovaniu planovacej, vyrobnej atechnologickej kdzne. Organizécia

17



dispecerského riadenia zdvisi od velkosti podniku, jeho dalSom c¢lenent,
organizacnej Struktdre a na zloZitosti vyroby.

- Priame riadenie — vychddza z vybilancovanych kratkodobych planov, ktoré nie
su tak podrobné, aby bolo mozné riadit vyrobu len na zdklade rozdielov
a odchylok. Tento je preddvany niZ§im vyrobnym jednotkdm a nemd charakter
presného predpisu vyrobného procesu. Preto musi riadiaci systém nahradit
chybajice podrobnosti neustdlim rozpracovdvanim sledu zaddvania vyroby,
udrziavanim fronty price a zaistovanim chodu obsluZnych cinnosti. Priame
riadenie spoCiva v centralizovanej aktivite riadiacej zlozky vybraného tuseku
(pracoviska), ktord vykondva delbu price, zabezpecuje obsluhu vyrobného
procesu aza pomoci prostriedkov informacnej techniky vytvara obraz
o aktudlnom stave rozpracovanosti a dohotoveni vyroby. Cielom je dosiahnutie
rovnomerného vytaZenia pracovisk, dodrZanie pldnovanych terminov, optimdlnej
priebeznej doby vyroby a optimalneho objemu zad4dvanej vyroby.

- Automatizované riadenie — proces bezprostredného riadenia vyroby za pomoci
technickych zariadeni je moZné realizovat pri Specifickych technologickych
rieSeniach. Technika tu zabezpeCuje regulacni funkciu, v kombinécii
s jednoucelovymi regulatormi, ktoré su nastavené na dané veli¢iny poZadované
v riadiacom procese. Tieto veliiny sa nastavuju podl'a vypoctov pocitaca. Tento
riadiaci prostriedok je priamo zacleneny do technologického procesu a svojimi
vystupmi priamo posobi na riadenych ¢lenov procesu. Zaist'uje riadenie procesu
v redlnom case podla stanoveného algoritmu, vrdtane zabezpecenia proti
moznému vyskytu havarii. AvSak ani plno automatizované systémy nevylucuju
Cloveka z bezprostredného riadenia vyroby. Systémy umoziiuji vypracovanie
odporucenia pre obsluhu, alebo priamo nastavuju prislusné hodnoty cez vystupné

jednotky (Tomek, Vévrova, 2014).

2.2.2 Ciele riadenia vyroby
Riadenie vyroby je zamerané predovSetkym na optimalizovanie vyrobnych systémov
s ohl'adom na vytycené ciele. Vyrobny systém pritom obsahuje vsetky Cinitele, ktoré sa

ziCastiiuju vo vyrobnom procese ato konkrétne prevadzkové priestory, potrebné

technické zariadenie, suroviny, polotovary, energie, finan¢né zdroje, informaécie,
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pracovnikov, vyrobky, odpady a pod. Riadenie Vyroby sa zameriava hlavne na vecné,
priestorové a Casové zladenie alebo na koordiniciu cinitelov, ktoré sa zucastiuju

vyrobnych procesov alebo tieto procesy ovplyviuju.

V ekondémii a managemente sa pod pojmom ciel’ rozumie obecne stav, ktory ma byt
v budicnosti dosiahnuty. Ciele riadenia vyroby by mali byt odvodzované z ciel'ov, ktoré
st vytyCené v stratégii podniku. Strategické ciele podniku majui urcité drovne hierarchie.
firmy, teda hodnoty spolo¢nosti, vynosov atd’. Pre oblast’ riadenia vyroby z toho byvaji

odvodené dva zakladné Sirsie ciele:

- Maximalne uspokojenie potrieb zakaznikov.

- Efektivne vyuZzivanie disponibilnych vyrobnych zdrojov.

Tieto ciele su teda zamerané na vyrobu produktov, ktoré dosahuju vysoku technicko-
ekonomicku turoven a kvalitu v stilade s poziadavkami zdkaznikov, skoru realizaciu
vyrobkovych a technologickych inovécii, optimalizidciu spotreby vyrobnych faktorov
a na zvySovanie konkurencieschopnosti podniku. Medzi podstatné Ciastkové ciele patri
integracia a koordindcia usilia pracovnikov a zainteresovanych organizacnych ttvarov,
ktorda ma za dlohu dosiahnutie najlepsich moznych vysledkov (Ketkovsky, Valsa, 2012).

Dalsie &iastkové ciele riadenia vyroby sd vytyéené podl'a konkrétnych podmienok:

spolahlivost’” a akost doddvok alebo sluzieb v sidlade so zdkaznickym

oCakavanim,

- vysokd pruZznost’ vyroby v zmysle schopnosti rychlo a pozitivne reagovat na
zakaznicke poziadavky, ktoré sa tykaji funkcii, kvality acien vyrobkov
a pozadovanych terminov ich zhotovenia,

- skracovanie priebeznych déb vyroby,

- zniZovanie ndkladov, zdsob a rozpracovanej vyroby,

- vysoka produktivita,

- rychlost’ a plynulost’ materidlovych tokov,

- efektivne vyuZitie disponibilnych vyrobnych kapacit,

- zabezpeCenie informacnych procesov vrdtane nadvdznosti na suvisiace

subsystémy.
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Kritéria a ciele riadenia vyroby majd vZdy vnutorny aj vonkajs$i vyznam (vid’ obrdzok 3).
Ten isty ciel’ vnimaju inak zdkaznici a inak pracovnici firmy, ktorf ho napliiaji (Véachal,

Vochozka a kol., 2013).

Minimdlna cena,
solidna 1Ftkova hodnota

Rychle
dodaviy
Min. naklady,
max. hodnota Spolahlivost

Milo chybnych Schopnost
kusov Zmien

Bezchybne Casté
vyrobky movacie

Obr. 3 Vniitorny a vonkajsi vyznam ciel’ov a kritérii riadenia vyroby (Zdroj: upravené podla Vichal,
Vochozka a kol., 2013, s. 164).

2.2.3 Riadenie zakazkovej vyroby

Etapa uvolnenia zdkazky je predpokladom zapocatia vyrobného procesu v zmysle
vlastného riadenia vyroby. Pod pojmom zdkazka oznaCujeme polozku operativneho

planu, ktord moZe mat’:

- charakter vyrobnej davky alebo kusu,
- charakter zdkazky, ktord je odvodend zdkazky od zdkaznika alebo ako zdkazky

ako vyrobnej poziadavky.

Preverenie moznosti uvolnenia zdkazky je potrebné k realizicii predom urceného
terminu zadania zdkazky do samotnej vyroby. Zikazka moZe byt uvolnend len za

podmienky, Ze je k dispozicii potrebny materidl, vyrobné prostriedky, pripravky
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a nastroje, ktoré su nutné k plneniu zdkazky. Toto preverenie je potrené aby sme predisli
obsadeniu vyroby zdkazkami, ktoré si neuskutoc¢nitel'né. Pre urcenie toho, ¢i st potrebné
polozky k dispozicii, slizia data o redlnych stavoch zdsob a o doposial neprevzatych
dodavkach alebo objednavkach, ktoré s istotou o¢akdvame. Tieto data su ziskavané zo
evidencie skladov, opatrovania alebo logistiky. Dalej musia byt sledované data
o materidlovych rezervach pre iné zdkazky aj o ich prioritich. Nasledne mdze sa moze
uskutocnit’ previerka dispozicnej pripravenosti ato porovnanim skuto¢nosti

s poziadavkami na danu zdkazku.

Pri jednotlivych pripadoch je potrebné rozhodnut’, pri akom mnoZstve chybajiceho
materidlu nebude zdkazka uvolnend. Treba pri tom brat’ do uvahy aj prioritu zdkazky
vzhl'adom na jej moZné zdrzanie a jej doleZitost’ z hl'adiska zdkaznika. K tomu musia byt
vyhodnotené odpovedajice ddta. Odmietnutie uvolnenia zdkazky moZe nastat’ nie len
z dovodu chybajiceho materidlu, ale aj ak nie su k dispozicii potrebné pripravky ci
ndstroje. Pri¢inou m6Zu byt taktieZ poruchy strojov. Rovnako musi byt kontrolovana aj
ponuka kapacity strojov, pretoZe z toho nésledne vyplyva pre kriatkodobo vzniknuté
poruchy pretazenie kapacit vo vyrobe, ¢o vyZaduje nové zhodnotenie priorit zdkaziek
z hl'adiska mnozZstva ich uvolnenia. Popri tom musi previerka poskytnit znovu
prilezitost’ ku kratkodobym zmendm terminov alebo aj mnoZstva zdkaziek vzhl'adom

k poziadavkdm zdkaznika (Tomek, Vavrova, 2007).

2.3 Nakup materialu

Nékup je jednou z najddlezitejSich podnikovych aktivit a vo vyrobnych podnikoch je mu
véacSinou venovand najvicSia pozornost. Je to aktivita, ktord bezprostredne vplyva na
ndklady podniku a tym aj na podnikovu efektivnost’ (Martinovi¢ovd, Konecny, Vavfina,
2014). Z hladiska tedrie aj praxe sa nakup vyznamne podiela na prispievani k ispechu
podniku ato zo strategického aj operativneho hladiska. Nakup predstavuje vsetky
opatrenia smerujice k zabezpeceniu zdrojov a ich d’al§iemu vyuZzitiu v rdmci podniku. Na

zédklade toho mozZno pojem ndkup chépat’ ako:

- funkciu — ako vyznamnu dlohu v rdmci siboru podnikovych ¢innosti,
- proces — ako priebeh dispozicie s doddvanym tovarom,

- organiza¢nu jednotku — pracovné miesto, ktorému je priradena ndkupna aktivita.
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Oblastami riadenia ndkupu sd v zmysle uvedenych zdsad vytvdranie potrebného
potencidlu, nakupované produkty ako také a stratégie pristupu k nakupu. Nakup je vlastne

sluzbou a jeho vysledok je podmieneny nasledovnym:

- zdb6vodnenymi poZiadavkami nositel'ov potrieb v rdmci podniku,
- faktormi urcujicimi realizéciu nakupu,
- vykonmi dodévatel'ov (Tomek, Vavrova, 2007).
Tuato sihru podmienok ndkupnej Cinnosti ajej vysledok schematicky charakterizuje

obrazok 4.

Nikup

Zabezpeclenie
potrieb

Nositelia potrieb

Dodavatelia
mnoZstvo

Obr. 4 Zdkladné charakteristiky ndkupu (Zdroj: upravené podla Tomek, Vivrovd, 2007, s. 208).

2.3.1 Ciele nakupu

Kedysi sa na oblast’ ndkupu pozeralo hlavne ako na obsluznii a podporni funkciu. Z toho
vyplyvalo aj vymedzenie jej zodpovednosti a to plnit’ poZiadavky vyrobnej funkcie alebo
inych internych funkcii podniku na nakup materidlu. Medzi povinnosti v§ak uz nepatrilo
skdmat’, ¢i su tieto potreby opravnené, snaZzenie sa o vybudovanie dlhodobych vztahov
s doddvatel'mi alebo rozumiet’ potrebdm koncovych zakaznikov. Toto ponimanie znacne
obmedzovalo moznosti, ktorymi mohla funkcia ndkupu prispiet’ k zvySeniu rentability

podniku.

Funkcie ndkupu sa vSak postupne vyvijaji spolu s automatizdciu rady podnikovych
¢innosti a d’alSich aktivit, ktoré zabezpecuju formou externych doddvatelov. Znacne sa

zvySuje objem finan¢nych prostriedkov, ktoré podnik vynakladd na externé nakupy,
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zatial’ ¢o prostriedky vyddavané na pracovné sily sa zmenSuju. Podniky ddvaji svojim
oddeleniam ndkupu stdle viac volnosti pri uskutociiovani ich aktivit (Lambert, Stock,

Ellram, 2000).

Ciele nakupu ako aj ciele ostatnych podnikovych funkcii si odvodené od podnikove]
stratégie a definovanych ciel'ov podniku. Obecne sa ciel’ ndkupu povazujeme zniZovanie
nakladov, zniZenie rizika pri zaobstardvani materidlu, zvySenie flexibility a autonémie

nakupu a zvySenie kvality ndkupnej ¢innosti (Synek a kol., 2011).
Podl'a Tomka a Hofmana (1999) za zdkladné ciele ndkupu povaZujeme:

- Uspokojovanie potrieb — uspokojovanie potrieb je jednym z najddleZitejSich
cielov v oblasti ndkupu. V rdmci podniku vedie k tvorbe hodndt vyrobkov
a sluzieb. Uspokojovanie potrieb v rdmci podniku je podobné ako l'udi.

- Znizovanie nakladov na nakup — pri zniZovani ndkladov na nakup je potrebna
opatrnost’ podniku. Vyrazné zniZovanie ndkladov modZe viest’ k zvySeniu rizika,
ktoré mdze mat’ za ndsledok zniZenie akosti produktov a sluzieb. Jednd sa
o znizovanie ndkladov spojenych s ndkupom, ako si dopravné ndklady ale
poistné, a ndklady na samotnud cenu tovarov.

- ZvySovanie akosti nakupu — akost’ sa moze tykat ako zaobstardvania tovaru
alebo sluzieb, tak aj dodacej lehoty, komunikdcie s doddvatel'mi ¢i servisom.
Podnik sa snaZi o dosiahnutie maximaélnej akosti tovaru s pokial’ mozno nulovou
uroviou vad.

- ZniZovanie nakupného rizika - riziko ndkupu sa zvySuje s klesajicou akost'ou
jak tovaru, tak ja sluZieb. Ak nastane neocakdvand situdcia, mdze sa stat, Ze
nebude vybrany optimélny variant ndkupu. Riziko sa moze vyskytovat’ v cene,
servise, dodacej lehote aj v miestnom dodani.

- ZvySovanie flexibility nakupu — jednd sa o podstatné hl'adisko, ktoré zarucuje
rychlu reakciu na novo vzniknuté situécie, ktoré st spojené s ndkupom. Dlhodobé
dodavatel'ské zmluvy zvySuja istotu pri stadlych cendch arovnakej akosti, ale
naopak znizuji moZznost’ flexibilne reagovat’ na novo vzniknuté situdcie.

- Podporovanie nakupnych ciel’ov orientovanych na verejné zaujmy — alebo
verejne prospesné ndkupné ciele, ktoré nie su v podniku prave tie hlavné. Tento

ciel zavidzuje podniky, aby premyslali o dosledok svojho jednania a z toho
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vyplyva dodlezitd rola verejne prospe$nych zdujmov. Jedna sa napriklad o ndkup
nahradnych strojov v dobe hospodérskeho tpadku, ndkup u horSie prosperujicich
dodavatel'ov alebo v slabSich regiénoch, preferenciu tuzemskych dodavatelov,

ekologicky orientovany nakup a pod (Tomek, Hofman, 1999).

2.3.2 Ulohy niakupu

Otéazky suvisiace s managementom ndakupu a zdsob sa tykaji kazdého podniku, bez
ohl'adu na obor jeho posobenia — vyroba, odvetvie, obchod alebo sluzby aj bez ohl'adu na
to, ¢i sa jednd o hospodarsku alebo neziskovi organiziciu. Pojem materidlové
hospodérstvo a ndkup st pouzivané ako synonymd. Objektom ndkupu moZzu byt nie len
zdkladné, doposial’ neopracované suroviny, ale aj rdzne zostavy, polotovary a hotové
vyrobky. Dalej moZu byt objektom ndkupu aj zariadenia a stroje, obchodny tovar alebo
sluzby. Predmetom nédkupnej Cinnosti nie je teda materidl v uZSom slova zmysle, ale
kazdy produkt a sluzba, ktoré podnik nemdze sdm vyrobit' a je odkdzany na externé

dodévky.

Nékup predstavuje proces, do ktorého spadaji dlohy realizované na ndkupnom trhu,
ktorych dlohou je zabezpecCit vyrobny materidl, zariadenia a sluzby pre internych
zdkaznikov vo vyrobe, vyskume avyvoji, pomocnych aobsluznych procesoch
a v sprave. Pri tychto Cinnostiach je potrebné mat k dispozicii ndastroje, na zdklade
ktorych je moZné analyzovat’ potreby, ich presnu Specifikaciu, hl'adanie potencidlneho
dodévatela, ich hodnotenie ato vSetko scielom vytvdranie dlhodobych pozitivnych
vzt'ahov s doddvatel'om. Na druhej strane z toho vyplyvaju tlohy, ktoré musi ndkup plnit
vnutri podniku. A to konkrétne planovanie mnozstva a terminov spotreby, riadenie zasob,
urovanie a optimalizdcia dodacich mnoZstiev aterminov, teda uskutoCiovanie
materidlovej dispozicie. Patri sem aj ucast na prijme materidlu na strane vstupu do

podniku a na jeho skladovani. Ulohy nikupu mdZeme obecne zhrnit nasledovne:

- ujasnenie potrieb,

- stanovenie velkosti a terminov potreby,
- hladanie dodavatel'ov,

- vol'ba dodavatela,

- tvorba objednavky,

- kontrola a zictovanie dodavky,

24



- skladovanie,
- vyskladnenie,

- sledovanie potreby (Tomek, Vavrova, 2007).

2.3.3 Riadenie akosti v nakupe

Vyznamnych faktorom pri zabezpeceni akosti vyrobku je prave ndkupné oddelenie.
Podstatnym faktorom je vySka, ktord prestavuji materidlové ndklady v kalkulacii
vyrobku. Cinnosti, tykajiice sa komplexného riadenia akosti, ktoré nakup zaist'uje mozno

rozdelit’ do dvoch oblasti:

1. Zabezpecovanie akostného materialu:
- vyber dodavatel'ov podl'a poZiadaviek na kvalitu, mnoZstvo, cenu a terminy,
- vykondvanie kontroly akosti, uzatviranie dohdd o zabezpeCovani akosti,
- vytvarania dlhodobych kontaktov s doddvatelom, vzdjomné poskytovanie
pomoci a informovanost’,
- rokovanie o spolo¢nych inova¢nych ciel'och, jednanie o ndhradach.
2. Kontrola akosti:
- zabezpecenie kontroly materidlov na vstupe pri prijimani,
- kontrola dodrziavanie stanovenych terminov dodavok,

- udrziavanie zasob.

V suvislosti zo zaistenim akosti doddvok akceptuju pristupy komplexného riadenia akosti
poziadavky ISO 9000. Odporica sa zaradit’ do doddvatel'sko-odberatel'skych vzt'ahov,
spolu s d’alsimi prvkami: strategické vstupné prvky, ktoré maji podstatny vplyv na
hotovy vyrobok a tak v sebe nesu vysoké nakupné riziko, ostatné dolezité vstupné prvky,
ktoré maju taktiez vel’ky vplyv na vyrobok ale je tu moZny Siroky vyver na trhu, Specidlne
vstupné prvky, ktoré nemajui rozhodujuici vplyv na produkt a ndkupné riziko je tu nizke
a nekritické vstupné prvky, kde sa je potrebné sa sustredit’ predovSetkym na cenu a ¢o

najkratSiu dodaciu lehotu (Tomek, Vavrova, 2000).

2.4 Technicka priprava vyroby

Technicka priprava vyroby (beZzne oznacovana ako TPV) je stibor podnikovych ¢innosti,
ktoré st vzdjomne spité. Ulohou tychto &innosti je zaobstarat’ technicky a ekonomicky

ucelné a zaroven efektivne rieSenie vyrobku, technoldgie a organizdcie vyroby. To vSetko
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musi byt v sulade s poZiadavkami trhu (ponuka rieSenia tychto potrieb), s vlastnymi
ekonomickymi a mimoekonomickymi cielmi spolo¢nosti azdroven v silade
s technologickymi a kapacitnymi moznostami. TPV sa zameriava ako na nové, tak aj na
upravované vyrobky. Bez tuspesného TPV nie je moZné zahdjit' vyrobu, zabezpecit’ jej

priebeh a dodrZat’ terminy doddvok poZadované zdkaznikom.
Ulohy TPV je mozné zhrnit' nasledovne:

- VyrieSit' apripravit vyrobok podla poZiadaviek trhu a vlastnej firemnej
efektivnosti, zabezpecit’ jeho vyvoj a vypracovat’ dokumentéaciu vyrobku a jeho
Casti.

- Stanovit’, ako bude vyrobok vyrdbany, skiSany a kontrolovany. Je potrebné urcit’
procesné zdsady, postupy, zariadenia, ndradie a pripravky, materidl a nasadenie
profesie, v ramci ktorych sa dand tdloha bude vykondvat. K tomu je potrebné
vypracovat’ prisluSni dokumentéciu.

- Vyriesit’ organizané usporiadanie vyrobného procesu, aby bolo optimdlne a to

ako po vecnej tak aj po Casovej a priestorovej stranke (Tomek, Véavrova, 2014).

Technickd priprava vyroby ma vplyv na efektivitu vyrobu v dlh§om ¢asovom hl'adisku.
Jej dobré alebo naopak zlé zvladnutie ma vplyv nie len vlastné uplatnenie na trhu
a prezitie firmy ale aj na ostatné podniky dodavatel'sko-odberatel'ského ret'azca, teda na
samotnych dodédvatel'ov, odberatel'ov a spolupracujiice podniky. Vzhl'adom k rozsahu
¢innosti sa TPV d’alej deli na konStruk¢énd, technologicki a organizacnu pripravu vyroby

(Tomek, Vavrova, 2014).

2.4.1 KonStrukéna priprava vyroby

Ak mame k dispozicii dostatocné mnoZstvo informdcii k inovéacii alebo inym formam
obmeny produktu (varidcia, diferencidcie a pod.) a ak pozname ciel pripravy produktu,
modzeme pristipit’ ku konStrukénému rieSeniu. Existuji rézne spdsoby ako dosiahnut’
ciel, napriklad uplatnenim réznych konsStrukénych principov, vypracovanim rdznej
konstrukcnej koncepcie, rieSenim funkénej schémy produktu a pod. Cyklus konsStruk¢nej
pripravy vyroby je relativne dlhy a preto je potrebné ho optimélne ¢asovo krétit’ jeho

rozdelenim na samostatne kontrolované etapy:
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Spracovanie navrhu vyrobku - teda spracovanie tvodného technického
projektu. Ndvrh vyrobku ziskame porovnanim viacerych variantov a vybranim
toho najlepSieho. Vlastny ndvrh sa zaoberd jednym vybranym ndmetom a jeho
obsahom je podrobné rozpracovanie udajov o vyrobku, jeho Castiach, vykresy
hlavnych dielov a Casti, funkéné a energetické schémy, technické podmienky
vyroby, prevadzky a skdSania a d’alSie kooperacie.

KonStrukéné rieSenie vyrobku — pripadne vyroba a overenie prototypu. Ich
ucelom je overit' v zhodnych podmienkach s praktickou vyrobou a pouZivanim
spotrebitel’a, ¢i je produkt redlny a ¢i dosiahne poZzadovaného tspechu na trhu.
Prototyp, teda prvy skdsobny vyrobok, prechddza skiSobnou prevadzkou, ktorej
vysledky si zaznamendvané v prislusnych protokoloch. Do siboru podkladov
okrem prototypu patri vykresy, montdzne arozvodné schémy, konStrukcéné
rozpisky, zoznamy subdodavok a prevzatych normalizovanych sucasti.
Spolupraca konstruktérov pri technologickej ¢asti TPV - ale aj spolupraca pri
rozbehu vyroby. Konstruktéri spolupracuju pri urychleni procesu konstrukcie a to
za pomoci katalégov sucasti a vlastnych triednikov, ktoré tento proces urychl'uju.
Uplatiiuju sa tu systémy CAE (Computer Aided Engineering) a CAD (Computer
Aided Design) a dalSie pocitacom podporované navrhovanie vyrobkov, ktoré

maju znacny prinos pre prace konstruktérov (Tomek, Vavrova, 2014).

2.4.2 Technologicka priprava vyroby

Tato fdza mé za tdlohu rozhodnit' o spdsoboch premeny pociatoéného materidlu na

kone¢ny vyrobok. V priebehu tohto procesu je vypracovand rozsiahla dokumentécia,

ktorej obsahom je popis daného postupu a poziadavky na jeho zabezpeCenie. Do

technologickej pripravy vyroby spadd materidlovd, pracovnd a kapacitnd naroc¢nost’

vyrobku. M4 vyrazny vplyv na ekonomiku vyroby. Jej Ciastkové etapy su:

Technologicka priprava vyroby prototypu — zahiha rozsiahly stibor ¢innosti
ato podrobné rieSenie arozpracovanie vSetkych stranok technoldgie vyroby.
Hlavnou dlohou je kontrola vykresov z hladiska technoldgie, vypracovanie
technologickych postupov, noriem spotreby vyrobnych cinitelov a zoznamu

polotovarov vlastnej vyroby.
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- Technologicka priprava sériovej vyroby — podl'a vysledkov overenia prototypu
podrobne spracujeme predchadzajice dlohy. Hlavnou castou je vypracovanie
podrobnych technologickych postupov a vSetkych normativov spotreby Cinitel'ov
a operativneho riadenia vyroby.

- Spolupraca pri rozbehu vyroby — tucast na tejto etape spociva v kontrole
realizcie technologickych zdmerov a opatreni a ich naslednom preneseni do
praxe. Poslednym krokom je odstrdnenie zistenych nedostatkov (Tomek,

Vavrova, 2014).

2.4.3 Organizacna priprava vyroby

V ramci organizacnej pripravy vyroby hovorime o kooperacii zloZiek vyroby
s technoldgiu, konStrukciou a zaist'ujicimi zlozkami vyroby, ako st ndstrojaren, nakup

alebo energetika. Patri sme hlavne:

usporiadanie procesu vyroby,

- usporiadanie toku materidlov,

- rozhodovanie o pouZiti dopravnych a pomocnych zariadent,
- zaistenie materidlu a inicia¢né jednanie s doddvatel'mi,

- zabezpecenie koopera¢nych vztahov,

- zaSkolenie pracovnikov (Tomek, Vavrova, 2014).

2.5 Systém riadenia kvality vyrobkov

Pojem kvalita alebo akost vyrobku obvykle zahffia vyrobky priemyslu a stupeni
dosahovania ich fyzikdlnych a chemickych vlastnosti. Medzi tieto vlastnosti patri
napriklad rozmer, presnost’, elektrotechnické charakteristiky, povrchova uprava a pod.
Akost’ vyrobku zahfiia predovsetkym charakteristiky, ktoré sliZia k naplneniu jeho dane;j
funkcie, ktord oCakdva zdkaznik. Zdkaznik totiz kupuje hlavne tuzitkovi hodnotu, teda
vlastnosti vyrobku, ktoré st pre neho uZzitocné. To, €i vyrobok je akostny alebo nie, zavisi

na konecnej analyze plnenia funkcie daného vyrobku, pre ktort bol zhotoveny.

Kvalita produktov mo6Ze byt konkuren¢nou vyhodou podniku len v pripade, ak je riadenie
akosti zaloZzené na Siroko chdpanom komplexnom ponimani, ktoré prijmu a realizuji
vSetky zloZky podniku. Na kvalitu produktu mé vplyv uZ technickd priprava vyroby,

potom zabezpecenie vstupov do procesu vyroby, vybrany vyrobny postup a konecne
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samotny vyrobny proces. Ak kazdy utvar podniku zodpoveda za zaistenie kvality
vyrobku, mdZeme hovorit’ o celopodnikovom riadeni akosti. Komplexné alebo totédlne
riadenie kvality znamena Siroky, vyCerpavajuici zoznam ¢innosti, ktoré st aplikované na
vSetky cinnosti podniku. Totdlne riadenie kvality je potrebné z mnohych ddévodov,
vlastnosti akosti produktu, ale aj bezpec¢nost’ a elimindciu $kodlivych ucinkov produktu
na zdravie a Zivotné prostredie. Dal§imi dévodmi si konkurenéné prostredie, rastiice
ndklady na zaistenie vyroby a aplikovatel'nost’ riadenia kvality aj na vedl'ajSie vysledky

vyrobného procesu, ako odpad, splodiny a pod. (Tomek, Vavrova, 2000).

2.5.1 Koncepcie managementu akosti

Roéznorodost’ a mnohotvarnost’ ¢innosti v podnikatel'skom ale aj neziskovom sektore
vyzaduje rad alternativ managementu akosti. Pozname tri zdkladné koncepcie rozvoja

systémov managementu akosti:

1. Koncepcia odvetvovych standardov.

Je historicky najstarSia, pochddza zo sedemdesiatych rokov dvadsiateho storocia, kedy uz
si podniky uvedomovali potrebu vytvarania systémovych pristupov k managementu
akosti. V ramci jednotlivych odvetni ndsledne tieto poziadavky preniesli do noriem, ktoré
platia do dnes. Medzi prvé odvetvové Standardy k zabezpeCovaniu akosti patria postupy
spravnej vyrobnej praxe (GMP — Good Manufacturing Practice), ktoré su pouZivané vo
farmaceutickom priemysle, aj pri preprave, skladovani a distribucii liekov. Dalej do tejto
koncepcie patria ASME kody pre oblast tazkého strojarenstva, API Standardy
zabezpecujuce kvality produkcie olejarskych trubiek, Specidlne publikidcie AQAP rady

2100 pre management akosti doddvatel'ov armad ¢lenskych zemi NATO a iné.

Patria sem aj d’alSie moderné Standardy ako technickd Specifikdcia ISO/TS 16949:2002,
ktory je reprezentativnym kritériom pre zavedenie a certifikdciu systémov
managementov akosti v automobilovom priemysle. Dalej do tejto koncepcie radime aj
Standard IRIS. Bol vytvoreny za uc¢elom rozvoja a certifikdcie systémov managementu

akosti u dodavatel'ov kol'ajovych vozidiel (Nenadal a kol., 2008).
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2. Koncepcia na baze noriem ISO

V roku 1987 bol schvéleny stibor noriem ISO 9000, ktory sliZi na pomoc organizacidm
vSetkym typov a velkosti pri prevadzke efektivnych systémov managementu akosti.
V tomto subore noriem s koncentrované praktiky zaistovania akosti, ktoré pochadzaju
z pristupov zabezpeCovania akosti v zbrojnej vyrobe, vyrobe stucasti pre jadrové
elektrarne, kozmické programy a pod. ISO normy rady 9000 sa presadili vel'mi rychlo,

predovsetkym v Eurépe.

V zmysle odporicani noriem ISO 9000 su pristupy k zabezpeCovaniu akosti su rozsirené
o d’alSie poziadavky jednotlivych uzivatel'ov. Hovorime teda o odborovych pristupoch
k zabezpecCovaniu akosti. Napriklad pri odvetvi automobilového priemyslu st dopliiujice
vyrobcov sui formulované v odporucaniach oznacovanych ako VDA, americky

vyrobcovia automobilov pouZivaji oznacenie QS 9000 (Veber a kol., 2007).

3. Koncepcia na baze TQM

Pristupy TQM (Total Quality Management) vznikali v druhej polovici dvadsiateho
storocia v Japonsku, nédsledne v USA a v Eurépe. Na zaciatku nepresli kodifikdciou do
podoby noriem ako vysSie uvedené koncepcie, ale boli uvadzané ako ndzory takzvaného
guru (otca) akosti — hlavne E. Deminga, J. Jurana a K. Ishikawu. Postupne ich dopliali
nazory vela dalSich teoretikov, ale aj o praktické skisenosti podnikov, ktoré tieto

odportcania d’alej rozvijali (Veber a kol., 2007).

Koncepcia TQM je otvorenou filozofiou managementu organizacii. Ked’Ze iba filozofia
nepostacuje k praktickej aplikacii, na podporu TQM bolo vytvorené r6zne modely, ktoré
dnes oznaCujeme ako modely excelencie organizdcii. Medzi najzndmejSie patria
Demingove ceny za akost v Japonsku, model americkej Narodnej ceny Malcoma
Baldriga (MBNQA - Malcolm Baldrige National Quality Award) a v Eurdpe
najrozsirenejsi a vysoko uznavany model Excelence EFQM (European Foundation for
Quality Management), ktory bol vyvinuty a propagovany Eurdpskou nadiciou pre
management akosti (EFQM). Pod pojmom excelencia teda rozumieme vynikajice

pOsobenie organizécie v oblasti riadenia a dosahovania vysledkov (Nenaddl a kol., 2008).
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Obr. 5 Koncepcia managementu akosti (Zdroj: upravené podla Nenaddl a kol., 2008 s. 42).

2.5.2 Nastroje riadenia akosti

Pozname sedem jednoduchych néstrojov riadenia akosti (Seven Quality Control Tools).
Jedna sa o jednoduché postupy, ktoré povodne vyuZivali pracovnici japonskych tovarni
pri skimani problémov v rdmci kvality. Tieto néstroje sa osvedcili nie len vo vyrobe, ale
pri akejkol'vek operativnej ¢innosti, ktord hl'add jednotlivé stvislosti, pri patrani po

pri€ine, stanovani priorit a hl'adani moznych zlepSeni.

1. Tabul’ky pre zber informacii — potrebné tdaje, Ciselné aj neciselné su uvedené
v tabul’kdch a formuldroch, s ktorymi sa nasledne pracuje. Ich vyznamom je
systematické usporiadanie informdcii, zachytenie potrebnych suvislosti a moZnost’
zachytdvania novych tidajov o skimanej oblasti. Kazd4 tabul’ka m4 svoj dany ucel
a preto jej konsStrukcia musi byt tomu podriadend. Tabul’ky a formuldre by mala byt
zrozumiteI'né a jednoduché, a mali ich usporiadanie by malo umoZnovat ich
pouzitie v nadvédzujicich analytickym metédach a technikdch priamo, bez
akychkol'vek prepoctov ¢i preskimania (Veber a kol., 2007).

2. Vyvojovy diagram — je to univerzalny ndstroj pre popis akéhokol'vek procesu.

Jedna sa o kone¢ny orientovany graf s danym zaciatkom aj koncom. Opera¢né bloky
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grafu zobrazujice ¢innosti a rozhodovacie bloky vyjadruji sekvenciu a Struktiru
aktivit, ktoré tvoria popisovany proces. Vyvojové diagramy sa pouZivaju pri
vysvetl'ovani procesu zdkaznikom alebo uZzivatel'om, objasnovani vizieb medzi
¢innostami procesu novym pracovnikom, porovndvani skuto¢ného aidedlneho
priebehu procesu a pod (Nenadal a kol., 2008).

3. Paretov diagram - nazyvany aj ako Paretova analyza, je zaloZeny na tzv.
Paretovom principe, a to Ze 80 % nésledkov je sposobené 20 % priCin. Je to nastroj,
ktory pomdha pri urovani priorit, na ktoré sa mame zamerat’ (produkty, procesy,
¢innosti) a to usporiadanim poloZiek podl'a poCetnosti vyskytov a ur¢enim relativnej
kumulativnej pocetnosti. Je vyuZivany napriklad pri analyze reklamécii, analyze

nezhdd a pod (Veber a kol., 2007). Paretov diagram je zobrazeny na obrazku ¢. 6.
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Obr. 6 Paretov diagram (Zdroj: prevzaté z Lorenc.info, 2007).

4. Diagram pri¢in a nasledkov — oznaCovany aj ako Ishikawov diagram. Jeho
vyznam spociva v ndzornom a Struktirovanom zachyteni vSetkych moznych pri€in,
ktoré viedli alebo mohli viest’ k uvedenému nasledku. Tieto pri¢iny su hl'adané aby
sa mohli nasledne vyrieSit' alebo odstranit. Za ndsledok moéZeme povazovat
konkrétnu situdciu, ako nezhodu, vadu alebo aj Ziaduci stav, teda dspech. Ishikawov
diagram vSak neuvddza ako problém rieSit. Njdenie rieSenia je mozné na zdklade

prehl'adného ststredenia vSetkych pri€in, ktoré umozni rozobrat' cely problém.
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Utinnost’ tohto ndstroja bola dokdzand uz mnohokrat. Priklad diagramu pri¢in

a ndsledkov je zobrazeny na obrizku 7.

Methods - Measurement -
Men - Ludia nastroje meranie

Manag E% & Xﬁ
riadenie kvality Zz /L / Q

Material — suroviny, Machines - Miscellaneous -
rmaterialy stroje rozne

Obr. 7 Diagram pricin a ndsledkov (Zdroj: prevzaté z Kolldr, 2013, 5.201).

5. Bodovy diagram - slizi k zistovaniu existencie zavislosti medzi dvomi veli¢inami.
V praxi sa moZe 'ahko stat’, Ze ak zmenime jednu hodnotu zapri¢inime tak d’alSich
hodndt alebo podmienok. Ako priklad moZno uviest’ zvySenie pevnosti materidlu
atym zdroven zniZenie taZnosti, pretoze je zavisld na pevnosti. V bodovom
diagrame sa vzdjomné hodnoty dvoch veli¢in nanaSaju na stradnice a vyznacia sa
bodom. Ak usporiadanie bodov na ploche vykazuje urcité trendy (je mozné ich
spojit’ priamkou alebo krivkou), tak sd veli¢iny vzajomne zavislé. Tesnost’ vztahu

mozno urCit’ podl'a blizkosti umiestnenych bodov.

.. y=10667x-1,8109 %
R?= 0,9346

Obr. 8 Priklad bodového diagramu (Zdroj: prevzaté z Nenaddl, 2018, 5.68).
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6. Histogram — previdza do zrozumitelnej podoby stipcového grafu neprehladné
tabulky obsahujice vel'a ¢iselnych hodndt o jednej variabilnej veli¢ine, na ktord
pOsobia rozne vplyvy. Ak by sme mali posudit’ rozsiahli sibor, obsahujtci viac ako
150 merani a bez vypoctovej techniky stanovit charakteristiky, bolo by to prili$
zdihavé. Histogram zndzorfiuje intervalové rozdelenie poletnosti a graficky je
zobrazeny vo forme stipcového grafu so rovnako irokymi stipcami (Veber a kol.,

2007).
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Obr. 9 Priklad histogramu (Zdroj: prevzaté z Nenaddl, 2018, s. 65).

7. Regula¢ny diagram - jednd sa o graf, ktory zobrazuje dynamické zmeny
vybranych ukazovatel'ov kvality v Case, v zavislosti na systematickych vplyvoch.
PouZiva sa pri analyze, kontrole a riadeni procesov. Jeho ciel'om je dostat’ vyrobny
proces pod Statisticki kontrolu a tym umoZnit’ posudenie, do akej miery budud
splnené poziadavky zdkaznika. Regula¢ny diagram taktiez pomdha zabranit
nepotrebnému nastavovaniu zariadenia v pripade, Ze prisluSny proces je stabilny

(Kosturiak, 2010).

34



pramér

1 3 ] T 9 m 13 15 17 19 21 23 25
pofadi vyhén

Obr. 10 Regulacny diagram (Zdroj: prevzaté 7 Veber, 2007, s.166).

2.5.3 Metoda FMEA

Metéda FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) je tymova analyza moznosti vzniku
chyb v posudzovanom ndvrhu spojend s ohodnotenim ich rizik. Je vychodiskom pre
ndvrhy a néaslednu realizéciu opatreni, ktoré maji zmiernit’ tieto rizikd. Jej pouzitim pre
skimani ndvrhu moZno odhalit’ az 90 % moZnych nezhod. Tato metdda bola vyvinuta
v Sestdesiatych rokoch dvadsiateho storo¢ia v USA. Prvotne bola uréend na analyzu
spol’ahlivosti komplikovanych systémov v kozmickom vyskume (vyvinula je NASA pre
projekt Apollo) a jadrovej energetike. Ndsledne sa zacala pouzivat k prevencii vzniku
nezhdd aj vinych oblastiach ak jej najvidcSiemu roSireniu doSlo v automobilovom
priemysle, kde sa stala povinnou pri procese schvalovania dielov do sériovej vyroby.

V suicasnosti je jednou z vyborne spracovanych metéd managementu rizik.

Metéda FMEA je vyuzivand v dvoch zdkladnych aplikédcidch. Zaoberd sa bud’ tym, ako
dobre je navrhnuty urcity produkt z pohladu rizik (Design FMEA) alebo ako je z hl'adiska
rizik navrhnuty proces (Process FMEA). FMEA procesu minimalizuje rizikd vyskytu

moznych vad v priebehu navrhovaného procesu. Prinosy vyuzitia metédy FMEA su:

systémovy pristup k prevencii nizkej akosti,

- stanovenie priorit opatreni na zaklade kvantifikacie rizika moZnych vad,

- optimalizdcia ndvrhu, zniZenie poctu zmien pri realizécii,

- vytvorenie informacnej databdzy o produkte alebo procese,

- minimalizdcia ndkladov, ktoré by boli vel'mi vysoké v pripade vzniku vad

(Nenadal, 2018).
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Subjekt (produkt alebo proces), ktory analyzujeme, je uceleny systém. Tento systém je
potrebné rozloZit’ na jednotlivé skladobné prvky (vyrobok na diely, proces na operacie)
tak, aby bolo mozné urcit’ vSetky mozné vady. Kazdy prvok ma definovany prejav
moznych chyb, ich ndsledky pre zdkaznika a pravdepodobné pri¢iny. Nasledne sa stanovi
rizikové ¢islo — miera rizika, aby bolo moZzné prijat’ G¢inné preventivne opatrenia. Pri

vypocte rizikového ¢isla je brané do uvahy:

- pravdepodobnost’ vyskytu (o¢akdvany vyskyt chyby),
- vyznam chyby pre zdkaznika (vyznam chyby),
- pravdepodobnost, Ze chybu zdkaznik neodhali (odhalitel'nost’ chyby).

Po dokonceni vypoctov nie je mozné rieSit vSetky chyby, je nutné sa zamerat’ na tie,
u ktorych je rizikové Cislo najvyssie (Veber, 2007). Pre hodnotenie kritérii — vyznam
vady, ocakdvany vyskyt vady, odhalitenost’ vady sa pouZivaji pomocné tabulky, ktoré
pre kritérid uvadzaju kratke charakteristiky odpovedajice drovni hodnotenia. Hodnoti sa

na bodovej stupnici od 1 do 10 bodov.

Pri hodnoteni vyznamu vady posudzujeme, nakol'ko je pre zdkaznika zdvazny mozny
vyskyt vady. Ak vada moZe sposobit’ niekol’ko moZnych nésledkov, pri hodnoteni sa
zameriame na najzavaznejsie z nich (Nenadél, 2008).

Tab. 1 Hodnotenie vyznamu vady pri analyze FMEA
Nasledok Kritéria vyznamu nasledku Hodnotenie

Ohrozenie bezpec¢nej prevadzky. Vel'mi vysoké

Kriticky — b
Ty = bez hodnotenie vyznamu, dosledky rizika (hrozby) 10

vystrahy budi velmi kritické.
Kriticky — Ohrozen‘ie bezpecnej prevédzky.. Yel’mi vysoké
s vystrahou hodnotenie vyznamu, dés}e:dky rizika s vystrahou 9
budu kritické.
Proces/produkt strati hlavnu funkciu. Nasledok je 8

Vel'mi vazny . .
vel'mi vazny.

. Proces/produkt je funkény so zniZenou 7
Viazny ., , . e
vykonnostou. Nasledok je vazny.
Stredny Proces(produkt je .funkén}’/ SO zm’?en;’zm vyk(?nom 6
v urcitych oblastiach. Zakaznik je nespokojny.
Nizky Proces/produkt je funkény so znizenym vykonom 5

v urcitej oblasti. Riziko ma nizky néasledok.
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Velmi nizky Neodpovedaju urcité prvky procesu/produktu. 4
Riziko mé vel'mi nizky néasledok.
Nepatrny Neodpove.d?ljﬁ urcité prvky procesu/produktu. 3
Riziko ma nepatrny nasledok.
Zanedbatelny Neodpovedaju urcité prvky procesu/produktu. o)
Riziko mé zanedbatel'ny nésledok.
Ziadny Riziko nema Ziadny nésledok. 1

(Zdroj: upravené podla Nenaddl, 2008, s. 121).

V pripade pravdepodobnosti vyskytu vady hodnotime, s akou pravdepodobnost’ nastane
hrozba & riziko a vada sa vyskytne. Cim niZ$ia je pravdepodobnost, tym md niZSiu

hodnotu podl'a stupnice (Nenadél, 2008).

Tab. 2 Hodnotenie ocakdvaného vyskytu vdad pri analyze FMEA

Pravdepodobnost’ vyskyt
TAVEEPOCORIOSE VySKyi Mozny vyskyt vad Hodnotenie
vady
Vel'mi vysoka: neustdle vady Vady sa vyskytuji neustéle. 190
Vysoka: casté vady Vady sa vyskytuji vel'mi Casto. 3
6
Strednd: obCasné vady Vady sa vyskytuji obcas. 5
4
Nizka: pomerne malo vad Vady sa vyskytuji pomerne maélo. z
Vzdialena: vada je Vyskyt vady je vel'mi
) . 1
nepravdepodobnd nepravdepodobny.

(Zdroj: upravené podla Nenaddl, 2008, s. 121).

Odhalitenost’ vady je tretim parametrom, ktory hodnotime. Pri jeho hodnoteni je
potrebné vychadzat’ z pravdepodobnosti odhalenia vady. Cim je pravdepodobnost’ vyssia,
tym nizSie je riziko a naopak ak je pravdepodobnost’ odhalenia nizka, riziko sa zvySuje

a bodové hodnotenie je vysoké (Nenadél, 2008).

Tab. 3 Hodnotenie odhalitel’nosti vady

OdhalitePnost’ Pravdepodobnost’ odhalenia vady Hodnotenie
Absoliitna neistota Vyskyt vady a pri¢inu rizika nie mozné 10
odhalit’
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Je vel'mi nepravdepodobné, Ze odhalime 9

Vel'mi nepravdepodobnd
vyskyt vady a pricinu rizika.

Nepravdepodobné Nie je pravdepodobné, Ze odhalime 3
vyskyt vady a pri¢inu rizika.
Vel'mi nizka Je len vel'mi nizka pravdepodobnost’, Ze 7
pravdepodobnost’ odhalime vyskyt vady a pricinu rizika.

Je nizka pravdepodobnost, Ze odhalime 6

izk t
Nizka pravdepodobnos vyskyt vady a pri¢inu rizika.

Priemerna Je priemernd pravdepodobnost’, Ze 5
pravdepodobnost’ odhalime vyskyt vady a pricinu rizika.

Je mierne nadpriemerna
pravdepodobnost’, Ze odhalime vyskyt 4
vady a pri¢inu rizika.

Mierne nadpriemerna
pravdepodobnost’

Pravdepodobnost’, Ze odhalime vyskyt 3

Vysoka depodobnost’
ysoka praveepocobnos vady a pri¢inu rizika je vysoka.

Velmi vysoka Pravdepodobnost’, Ze odhalime vyskyt )
pravdepodobnost’ vady a pricinu rizika je vel'mi vysoka.
Takmer ist Odhalenie vady a pri¢iny rizika je takmer |

isté.

(Zdroj: upravené podla Nenaddl, 2008, s. 122)

2 W2

Po stanovani vSetkych troch hodnoteni ndsledne vypocitame rizikové ¢islo (RPN — Risk
Priority Number), ktoré je si¢inom jednotlivych bodovych hodnoteni a jeho hodnoty sa
mozu pohybovat’ v rozmedzi od 1 do 1000 (Nenadal, 2008). Index RPN nie je vyjadrenim
absolttneho rizika vzniku negativnych udalosti, ma iba relativnu platnost’, teda mieru
rizika (Jani¢ek, Marek, 2013). Analyza FMEA je zobrazena na obrazku ¢. 8. Uvedené su
mozné vady, moZzné ndasledky vady a priiny vady, atieZ stdvajice opatrenia pre
prevenciu. Dalej je uvedené vysledné &islo RPN. Nasledne s navrhnuté odporiéané

opatrenia a v ¢ervenom oramovani potom vysledné RPN, po zavedeni tychto opatreni.
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Obr. 11 FMEA (Zdroj: prevzaté 7 Lean Six Sigma, 2019).

2.6 Riziko

Pojem riziko pdvodne pochddza zo sedemndsteho storo€ia, kedy sa objavil v stvislosti s
plavbou lod’ou. Latinsky vyraz risico znamenal uskalie, ktorému bolo potrebné sa pri
plavbe vyhnut. Neskor sa tymto pojmom pomenovavalo ,vystavenia nepriaznivym
okolnostiam®.  V starSich pramenoch a encyklopédiach pod tymto pojmom bolo
uvadzané vysvetlenie, Ze sa jednd o nebezpecenstvo alebo odvahu, a Ze odvaZzit’ sa na
nieCo znamend riskovat. Az v neskorSom obdobi sa zacal pouZivat’ vyznam rizika aj
v spojitosti s moznou stratou. V dnesnej dobe je zndme Ze nebezpecenstvo znamend nieco
trochu iné a Ze tedria rizika suvisi s urcitou hrozbou. Vyznam rizika je dnes definovany
ako nebezpecenstvo vzniku Skody, poSkodenia, znicenia alebo straty, popripade nezdaru

v podnikani (Smejkal, Rais, 2010).
S rizikom su spojené dva pojmy:

1. Neurdity vysledok — pri vSetkych definiciach rizika sa uvadza, Ze vysledok musi
byt’ neisty. Pri riziku musia existovat minimdlne dva varianty mozného riesenia.
Pokial' je isté, Ze nastane strata, v takom pripade nehovorime o riziku, pretoze
vysledok je tu isty a vieme, Ze hodnota prostriedkov bude klesat’. Riziko je spité
s rozhodnutim, do akého zdkladného prostriedku budeme investovat’.

2. Aspoii jeden z moznych vysledkov je neziadici — mdZe sa jednat’ o stratu, kedy

cast’ majetku jednotlivca strdca na hodnote alebo sa moze jednat’ o vynos, ktory je
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vSak nizZ$i neZ moZny vynos. Ako priklad méZeme uviest’ investora, ktory nevyuZzije

prileZitost’ a straca zisk, ktory mohol dosiahnut’ (Smejkal, Rais, 2010).

2.6.2 Klasifikacia rizik

Rizik4d m6Zeme kategorizovat’ v uzsich okruhoch, napriklad v rdmci jednej organizicie,
oboru alebo cinnosti. Nevieme vSak usporiadat’ rizikd v univerzalnom systéme do tried

alebo kategérii. Tichy (2006) a Hnilica, Fotr (2009) klasifikuju rizika nasledovne:

- Hmotné riziko — je to riziko merate'né uréitym spdsobom. Naopak nehmotné
riziko stvisi s duSevnou ¢innost'ou alebo necinnostou a mézu tak byt oznacované
aj psychologické rizika.

- Spekulativne riziko — motivom tohto rizika je zisk z rizika a je podstupované
s cielenym zdmerom. Typickym znakom je nepoistitelnost’ tohto rizika. Byva
oznaCované aj ako pozitivne riziko. Naopak Cisté riziko, je riziko, ktorého
pripadov sa daju poistit’.

- Systematické riziko — je to riziko, ktorému celi niekol’ko projektov vybrane;j
triedy a nedd sa regulovat’ diverzifikdciou. Nesystematické riziko sa teda vzt'ahuje
len na jeden projekt a nezavisi od ostatnych. Je mozné ho CiastoCne preniest’ na
iné projekty, ¢im sa zredukuje portfélio rizik pri vySetrovanom projekte.

- Poistitel’'né a nepoistite'né riziko — tieto pojmy je mozné uplatnit’ ak sa jedna
o prenesenie rizika na tretie osoby.

- Strategické riziko — nachddza uplatnenie pri strategickom rozhodovani
(rozhodovanie typu: ,,Co sa mé spravit*). Pozndme aj operacné riziko, ktoré je
prvkom opera¢ného rozhodovania (typu: ,,ako sa to ma spravit).

- Odhadované riziko — je to riziko, ktoré nie je mozné numericky opisat. Vieme
o nom povedat’ len to, ¢i jestvuje alebo nie.

- Podnikatel’ské a ¢isté riziko - podnikatel'ské riziko ma tak ako pozitivnu tak aj
negativnu stranku, na rozdiel od rizika Cistého, ktoré ma len negativnu stranku.
Hrozi tu teda vznik nepriaznivych situdcii, neziadicich odchylok od

pozadovaného stavu.
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2.6.3 Analyza rizik

Analyza rizik je prvym nevyhnutnym krokom pri procese znizovania rizik. Pod pojmom
analyza rizik rozumieme proces definovania hrozieb, pravdepodobnosti ich uskuto¢nenia
a dopadu na aktiva. Je to teda stanovanie rizik aich zdvaZnosti. Analyza rizik zahfiia

jednotlivé kroky:

1. Identifikacia aktiv — vymedzenie posudzovaného subjektu a jeho aktiv.

2. Stanovenie hodnoty aktiv — urcenie vyznamu aktiv pre subjekt aich hodnoty,
urcenie hodnoty mozného dopadu ich straty, zmeny alebo poskodenia na chovanie
alebo existenciu subjektu.

3. Identifikacia hrozieb a slabin — vymedzenie druhov udalosti a akcii, ktoré mozZu
mat’ negativny dopad na hodnotu aktiv, urcenie slabych miest subjektu, ktoré by
mohli umozZnit’ pdsobenie hrozieb.

4. Stanovenie zavaznosti hrozieb a miery zranitePnosti — urcenie miery

zranitel'nosti subjektu voci hrozbe a stanovenie pravdepodobnosti vyskytu hrozby.

Na zdklade vysledkov analyzy rizik stanovi vedenie organizécie potrebné kroky a priority
pre zvladnutie rizik a pre realizdciu opatreni, ktoré zamedzia ich vyskytu. V urcitych
pripadoch je potrebné proces hodnotenia rizik a urenia opatreni opakovat’ niekol’kokrat

tak, aby boli pokryté rozne Casti vybranej organizacie alebo jednotlivé ¢innosti.

Na zaciatku je potrebné stanovit’ tirovei, na aki chceme analyzované rizikd eliminovat’.
Ak by sme sa snazili o odstranenie vsetkych rizik, bol by tento proces neimerne nakladny
a realizdcia vybranych opatreni by ovplyvnila aj funk¢nost’ organizicie. V rdmci analyzy
rizik teda postdime otazky zostatkovych rizik, ktoré vymedzime na zdklade ich
posudenia vo vztahu k hrozbdm, trovni zranitelnosti a protiopatreniam. Ndasledne

vyberame konkrétnu metédu analyzy rizik (Smejkal, Rais, 2010).

2.6.4 Zakladné pojmy analyzy rizik

Pre analyzu rizik je potrebné definovat' suvisiace pojmy, ato aktivum, hrozba,

zranitel'nost’, protiopatrenie a riziko.

- Aktivum - pod tymto pojmom rozumieme vsetko, ¢o mad hodnotu pre subjekt.

Této hodnota moze byt zmensend pdsobenim hrozby. Aktiva delime na hmotné
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(nehnutel'nosti, peniaze, cenné papiere a pod.) a nehmotné (informécie, premety
autorského a priemyselného prava, kvalita persondlu a pod.). Za aktivum m6Zeme
povazovat’ aj samotny subjekt, pretoze hrozba mdze pdsobit’ na jeho existenciu.
Hodnota aktiva je jeho zdkladnou charakteristikou, ktord je odvodend od
objektivneho vyjadrenia obecne vnimanej ceny. DalSou charakteristikou aktiva je
zranitel'nost’, ktord je popisand nizsie.

Hrozba - je to sila, udalost’, aktivita alebo osoba, ktord nepriaznivo vplyva na
bezpecnost’ alebo modze spdsobit’ Skodu. Hrozbou modze byt napriklad poziar,
prirodnd katastrofa, kradeZ zariadenia, chyba obsluhy, kontrola finan¢ného tradu
a pod. Dal§fm stvisiacim pojmom je dopad hrozby, ¢o je $koda, ktord hrozba
spOsobi pri jednom posobeni na urcité aktivum. Zdkladnou charakteristikou
hrozby je jej droven. Uroveii hrozby hodnotime podla nebezpe&nosti, pristupu
a motivécie.

Zranitel’'nost’ — teda nedostatok, slabina alebo stav aktiva, ktoré analyzujeme,
ktory modze vyuZzit hrozba pre uplatnenie neZiadiceho vplyvu. Je to
charakteristika aktiva, ktord vyjadruje ako citlivé je aktivum na pdsobenie
jednotlivych hrozieb. VSade, kde vznikaju interakcie medzi hrozbou a aktivom,
vznik4 zranitel'nost’.

Protiopatrenie — jednd sa o postup, proces, proceduru, technicky prostriedok
alebo cokol'vek, ¢o je Specidlne navrhnuté pre zmiernenie pdsobenia hrozby alebo
jej eliminéciu, zniZenie zranitel'nosti alebo dopadu hrozby. Ciel'om protiopatrenia
je predist’ vzniku Skody alebo ulahlit’ prekonanie ndsledkov vzniknutej Skody.
Charakteristické vlastnosti protiopatrenia st ndklady a efektivita. Do nékladov
spadaju naklady na obstaranie, zavedenie a prevadzku protiopatrenia. Efektivita
protiopatrenia vyjadruje nakol’ko protiopatrenie zniZi ic¢inok hrozby.

Riziko — vznikd vzijomnym posobenim hrozby a rizika. Uroven rizika uréuje
hodnota aktiva, zranitelnost aktiva adroven hrozby. Protiopatrenie zniZuje
uroven rizika. Zostatkové riziko je malé riziko, ktoré je pre subjekt prijateI'né a nie
je potrebné vykondvat protiopatrenia pre jeho zniZenie. Referencna droven rizika
je hranica miery rizika, ktoréd urcuje, ¢i je riziko zostatkové alebo nie (Smejkal,

Rais, 2010).
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3 Analyza sicasného stavu

V nasledujiicej casti diplomovej prace bude najskor popisand vybrand spoloc¢nost.
Nésledne bude prevedena analyza suCasného stavu, ktord postupne popiSe proces
priebehu zdkazky podnikom od prijatia objedndvky az po expediciu hotovych vyrobkov.
Dalej budd uvedené rizikd v procese, ktoré budi identifikované za pomoci metédy
FMEA. Na najzdvaznejSie zistené rizikd bude zhotoveny diagram pricin a nésledkov,

ktory pomoze urcit mozné pri¢iny danych rizik.
3.1 Charakteristika podniku

Vybrany podnik sidli na Slovensku a je jednym z mnohych zdvodov globdlne
posobiaceho koncernu v automobilovom priemysle, s viac ako storocnou tradiciou.

Velkostou spolo¢nosti podl'a poctu zamestnancov patri medzi vel'ké podniky.

3.1.1 Histéria spolo¢nosti

Vybrany zdvod je clenom rodiny nemeckého koncernu, ktory je poprednym doddvatel'om
v oblasti automobilového priemyslu. Patri ku kI'i¢ovym zdvodom koncernovej divizie
svetiel v oblasti signdlnych svietidiel. Svoju histériu zacal pisat’ v roku 2014, kedy
v tomto zdvode bola zavedend vyroba jednofunkcnych svetiel, ako su tretie brzdové

svetld, odrazky, smerovky a osvetlenie pozndvacich znaciek.

Materskd spolo¢nost’ vznikla koncom devitnasteho storofia v Nemecku. Nova
spolo¢nost’ prevadzkuje zdvod so Specializaciou na vyrobu svietidiel, svetlometov, rohov
a prislusenstva pre bicykle, voziky a automobily. Zakladatel' podniku uzndva obrovsky
potencidl rastu, ktory pontka automobilovy priemysel, aj ked’ sa prave zacina. V roku
1937 spoloc¢nost’ zamestnava 1000 zamestnancov a vSak po druhej svetovej vojne ostava
len 45 z nich. Na medzindrodnej scéne zacina podnik figurovat’ od roku 1961 a v roku
1990 uZ zamestndva viac ako 20 000 zamestnancov po celom svete. V nasledujicich

rokoch otvdra pobocky vo vychodnej Eurépe, Azii aj Juznej Amerike.

V sucasnosti je spolo¢nost’ globdlne pdsobiaci, na burze kétovany rodinny podnik s
okolo 40 000 zamestnancami a viac ako 125 pobockami vo viac ako 35 krajindch a vyrdba

komponenty a systémy svetelnej techniky a elektroniky v obchodnej oblasti
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automobilového priemyslu. V hospodarskom roku 2017/2018 dosiahol koncern obrat
priblizne 7,1 miliardy eur a patri tak medzi 40 najvyznamnejSich svetovych

automobilovych subdodavatel'ov ako aj medzi 100 najvacsich nemeckych priemyselnych

podnikov (Vybrana spoloc¢nost’, 2019).

3.1.2 Produkty a sluzby

Vybrany zdvod je zamerany na vyrobu nasledujuicich produktov:

- Jednofunk¢né svetla:

o zadné reflektory osobnych vozidiel,

o pridavné brzdové svetl4,

o osvetlenia ECV,

o hmlovky,

o bocné smerovky na osobné a uzitkové vozidla.
- Interiérové osvetlenie:

o ambientné svetl4,

o stropné svetla,

o svetld do batoZinového priestoru,

o osvetlenie dveri (Vybrand spolo¢nost’, 2019).

3.1.3 Podnikovy informacny systém

Vybrand spolo¢nost md implementovany podnikovy ERP systém SAP pre oblasti
planovania podnikovych zdrojov. SAP ERP je najpouzivanej$Sim systémom, ktory
umoziuje riadenie Sirokého rozsahu aktivit v rdmci informacnej Struktiry podniku.
Zaroven je ndstrojom zniZovania ndkladov a zefektiviiovania celého produkéného

procesu a umoZziuje manazérom prijimat’ kvalifikované rozhodnutia (BrainIT, 2019).
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Obr. 12 Prihlasovacie okno do systému SAP (Zdroj: SAP, 2019).

3.1.4 Organiza¢na Struktira

Organizacnd Struktdry vybranej spoloc¢nosti sa skladd zo Siestich tsekov, ktoré spadaju

pod vedenie generdlneho riaditel'a podniku:

- vyrobny usek,

- usek zavddzania zmien a projektov,

- usek logistiky,

- OPEI - Operational Excellence and IE,
- oddelenie kvality,

- technicky usek.

Kazdy dsek ma na starosti prisluSny manazér. Pod tieto tseky spadaju d’alSie oddelenia,
ktoré maju vlastného vediceho. V organizacnej Struktire na obrdzku ¢. 9 st uvedené len
niektoré oddelia, ktoré su dolezité pre spracovanie price. Vyrobny usek je rozdeleny
podl’a vyrdbanych produktov na CBL (Car Body Lighting), kde sa vyrabaju jednofunkéné
svetld ana IL (Interior Lighting) teda vyrobu interiérovych svetiel. Dalej sem spadd
vyrobné inZinierstvo akvalita vyroby. Pod oddelenie logistiky patri logistické

inZinierstvo, logistické pldnovanie a skladové hospodarstvo. Poslednym oddelenim,
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ktorého rozdelenie je zobrazené v organizacnej Struktire oddelenie kvality, ktoré sa deli
sa zdkaznicku kvalitu, teda kvalitu hotovych vyrobkov a kvalitu nakupovaného materidlu

(Interné materidly podniku, 2019).
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Obr. 13 Organizacnd Struktira vybranej spolocnosti (Zdroj: vlastné spracovanie podla Interné materidly
podniku, 2019).
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3.1.5 Stratégia spoloc¢nosti

Stratégia vybranej spolo¢nosti je dand stratégiou koncernu, ktory dlhodobo sleduje Styri

ciele:

1. Neustile rozsirovanie technickej dokonalosti a vediicej pozicie v oblasti
inovacii — uz viac ako 100 rokov je spolo¢nost’ na ¢ele technologického pokroku
ako inovativny dodéavatel’ v automobilovom priemysle. Aby sa nad’alej presadzoval
medzi konkurentmi, ma v imysle byt vZdy o krok vpred pri vyvoji produktov.

2. Usilovanie sa o vedice postavenie na atraktivnych trhoch — spolo¢nost’ chce byt
na vrchole vSetkych trhov, na ktorych posobi a presadit’ sa ako jeden z troch
poprednych dodavatelov.

3. Mat’ stabilné obchodné portfélio — vo vsetkych akcidch spolo¢nosti sa zameriavat’
na stabilné a vyvaZzené portf6lio produktov, aby podnik mohol zostat’ nezavisly od
hospodarskych vykyvov a trznych cyklov. Tym sa zabezpeci udrzateI'nost’ uspech
spolo¢nosti.

4. Plnenie cielov stratégie podla KPI — priorita spolocnosti spoc¢iva v plneni
cielovych hodnot KPI (kI'i€ovych ukazovatelov vykonnosti), podporovanych
veduicu poziciou na trhu a v oblasti inovécii, a taktiez stabilitou portfélia. Podnik
meria uspech vsetkych obchodnych aktivit pomocou nasledujicich KPI: rast trZieb,
marza EBIT, operativny volny penazny tok (OFCF), ndvratnost’ investovaného
kapitdlu a ndvratnost’ zdkaznickej linky. Tieto kli¢ové ukazovatele vykonnosti
umoziuju zistit, ¢i sa spolo¢nosti dari dobre. Spolo¢nost’ si stanovila ambiciézne
ciele, aby sa stala jednou z najefektivnejSich spolo¢nosti na trhu (Vybrana

spolo¢nost’, 2019).
3.2 Priebeh zakazky podnikom
V tejto Casti praci je popisany proces priebehu zdkazky podnikom od obdrzania

objednavky aZ po expediciu hotovych vyrobkov. Proces je rozdeleny do nasledovnych

Casti:

obdrzanie zdkaznickej objednavky,

evidencia vyrobnej zdkazky,

objednavka materidlu a pldnovanie vyroby,
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- vyrobny proces,
- kontrola kvality spracovania vyrobkov,

- expedicia hotovych vyrobkov.

3.2.1 Vyskumna ¢ast’

Pre ziskanie potrebnych informécii k popisu procesu priebehu zédkazky podnikom a jeho
jednotlivych cCasti bol vykonany vyskum. Ako vyskumnd metéda bola zvolend

kvalitativna metdda individualneho rozhovoru, teda interview.

Individudlne rozhovory boli vedené s jednotlivymi zamestnancami podniku na réznych

pracovnych poziciach. Jednalo sa konkrétne o nasledovné pozicie:

- disponent predaja,
- disponent ndkupu,
- majster vyroby,

- pldnovac vyroby,
- pracovnik kvality,

- pracovnik skladu.

Za pomoci ziskanych informécii z jednotlivych rozhovorov bode v nasledujicich

kapitolach postupne popisany vybrany proces.

3.2.2 Obdrzanie zakaznickej objednavky

Kedze vybrand spolo¢nost’ patri medzi poprednych dodavatelov v automobilovom
priemysle, ma velké mnoZstvo zdkaznikov. Kazdy zdkaznik ma so spolocnostou
uzatvoreny kontrakt, v ktorom st uvedené zmluvné podmienky doddvok. Jednotlivi
zdkaznici teda posielaji objednavky na zdklade tychto kontraktov. Je predom dohodnuté,
kol'ko kusov svetiel si zdkaznik m6Ze maximdlne za rok objednat’, tak aby neprekrocil
vyrobnu kapacitu podniku. Tak isto nie je moZné aby si objednal mnoZstvo, ktoré prekroci
tyZzdennu vyrobnu kapacitu. Zarovein musi zdkaznik dodrziavat’ dodaciu lehotu, ktord je

dohodnuta v kontrakte.

Objednavku obdrzi disponent predaja a to bud’ formou e-mailu, faxu alebo priamo do
systému SAP prostrednictvom EDI (elektronickd vymena dét). Disponent skontroluje

mnoZzstvo, ktoré si zdkaznik objednal a ak by prekraCovalo vyrobnu kapacitu, posle
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zdkaznikovi veto objedndvky, teda objedndvku odmietne. Odmietnut’ objednavku je
potrebné aj ked’ nie je dodrzand dodacia lehota, napriklad ak by si zdkaznik objednal
dodavku s doru¢enim za tyZden a dodacia lehota by bola dva tyZdne, disponent je povinny
mu oznamit’, Ze objednavku nie je schopny splnit. Ak je objedndvané mnozZstvo aj
dodacia lehota dodrzan4, zada disponent objednavku do systému SAP, pokial’ objednavka
nebola poslané priamo cez EDI. Proces obdrzania objednavky je zobrazeny na obrazku

¢. 11 pomocou procesnej mapy.

Pre potvrdenie objedndvky nie je potrebné, aby zdkaznik hradil zdlohovu faktiru. Ked'Ze
sa jednd sa stalych zdkaznikov, ktory maji s podnikom kontrakt, faktira za objednané
vyrobky im je zasieland aZ po ich vyexpedovani. Tuto faktiru posiela financné oddelenie
podniku. Datum splatnosti faktdry je uvedeny v kontrakte kazdého zdkaznika (Disponent

predaja, 2019).

Obdrzanie
objednavky
=
' A Postdi
Posidenie @~ ——— :
Objednavka objedikvky [ Disponent predaja

I )

Prijatie Odmietnutie
objednavky ~ objednavky
Zaeviduje Zaevidovanie | Informuje
Disponent predaja objednavky do Disponent predaja st
systému

Obr. 14 Procesnd mapa obdrZanie zdkaznickej objedndvky (Zdroj: vlastné spracovanie podla Disponent
predaja).

3.2.3 Evidencia vyrobnej zakazky

Po obdrzani objednavky a jej evidencii v podnikovom IS SAP, skontroluje disponent

predaja dostupné mnozstvo hotovych vyrobkov na centrdlnom sklade hotovych
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vyrobkov, pripadne na sklade rozpracovanej vyroby. Pokial’ je poZadované mnoZstvo
skladom, mdzu sa svetld expedovat’ v zdkaznikom poZadovanom termine. Dalej sa vSak
praca bude zaoberat’ moZnost'ou, Ze potrebné mnoZzstvo objednanych svetiel nie je na

sklade dostupné.

Teda ak nedoSlo k zhode so stavom na sklade hotovych vyrobkov a ani so stavom v
rozpracovanej vyrobe, vznikla potreba vyroby objednanych produktov. V takomto
pripade predajca otvori v IS SAP vyrobnd zdkazku na pozadované mnozstvo. Zakazka
musi byt otvorend v dostatocnom predstihu tak, aby bolo mozné vyrobit” poZadovany
pocet do terminu expedicie. Je potrebné brat’ do ivahy vyrobni normu na jednu pracovnui
smenu a podl'a nej otvorit’ zdkazku na urcity termin. Aby vyrobna zdkazka bola otvorena
v dostato¢nom predstihu, je potrebné, aby disponent predaja vykondval kazdodennud

kontrolu prijatych objednavok prostrednictvom IS SAP (Disponent predaja, 2019).

Zaevidovana
objednavka

Skontroluje 5 L
: ot ontrolovanie —m—
Disponent predaja d pnosti wyrokov IS SAP

sklade

Otvori
= Otvorenie vyrobnej ———
zakazky

Expedovanie
vyrobkov

Disponent predaja IS SAP

Obr. 15 Proces evidencie vyrobnej zdkazky (Zdroj: vlastné spracovanie podla Disponent predaja).

3.2.4 Objednavka materialu a planovanie vyroby

Proces objedndvania materidlu prebieha pomocou podnikového IS SAP. Na zdklade
otvorenej vyrobnej zdkazky systém automaticky vygeneruje materidlovi potrebu.

V systéme je evidované taktieZ skladové hospodarstvo nakupovaného materidlu. Pokial
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je na sklade dostupné poZadované mnozstvo dielov, nie je potrebné materidl objednavat’.
Ak vSak materidl nie je skladom, systém automaticky vygeneruje objednavku potrebného

mnozstva dielov.

Pre objedndvanie spravneho materidlu je v IS evidovany kusovnik kazdého hotového
vyrobku, ktory podnik vyrdba. Systém teda vygeneruje objedndvky na vSetky materidly,
ktoré vstupuji do objednaného svetla. Vybrany podnik ma zmluvnych dodavatelov,
s ktorymi je dohodnutd urcitd dodacia lehota materidlov aj maximdlna kapacita

objedndvok. Pri objedndvani materidlu je potrebné dodrziavat’ tieto podmienky.

Dodévatel' obdrzi objedndvku na materidl pravidelne jeden krat tyzdenne a to priamo
prostrednictvom EDI alebo faxu. Ak je potrebné objednat’ materidl skor, disponent
ndkupu informuje doddvatela prostrednictvom e-mailu a ak doddvatel’ objedndvku
odsuhlasi, ndkupca mu posle objednavku aj prostrednictvom IS SAP. Je potrebné, aby
disponent ndkupu vykondval denni kontrolu materidlov, ktoré ma na starosti a v pripade
materidlovej potreby bezodkladne odkomunikoval doddvku s doddvatelom. Tato

kontrola je vykondvand v podnikovom IS na dennej baze (Disponent ndkupu, 2019).

Ak je zabezpeceny potrebny materidl pre vyrobu, je potrebné vyrobu napldnovat.
Planovac vyroby planuje vyrobu podl'a otvorenych vyrobnych zdkaziek v IS SAP. Plan
vyroby je zostavovany na tyZdennej baze ato vZdy jeden tyZden dopredu. Vyroba sa
planuje na osem alebo dvandst’ hodinové smeny, podl'a danych produkénych noriem.
Planovanie je rozdelené podl'a jednotlivych projektov a plany maji formu tabul’ky Excel,

s ktorou d’alej pracuji majstri vyroby (Planovac vyroby, 2019).
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Obr. 16 Proces objedndvania materidlu a plinovania vyroby (Zdroj: vlastné spracovanie podla
Disponent ndkupu a Pldnovac vyroby).

3.2.5 Vyrobny proces

V ramci vyrobného procesu bude ako prvy popipany prevoz materidlu do vyroby

a nisledne samotny priebeh procesu vyroby.

1. Prevoz materialu do vyroby

Vybrand spolo¢nost ma zavedeny systém Kanban. Vo vyrobe st diely uloZené
v regéloch, kazdy pri prisluSnej linke, na ktorej sa dané svetlo vyraba. V tychto regaloch
musi vzdy byt pripraveny materidl pre vyrobu. Stav dielov v regdloch kontroluje

skladnik, ktory obsluhuje vozik, na ktorom sa diely prevdZaji. Komponenty st uloZené
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v obaloch, v ktorych boli dodané od doddvatela. Tieto balenia skladnik prevdza na
vl4ciku, ktory tahad v zdvese za elektrickym vozikom. Skladnik skontroluje prazdne
pozicie v regdloch vo vyrobe, ak je pozicia prazdna, naskenuje ¢islo dielu a poZiadavka

sa automaticky preposle do skladu materidlov.

V sklade materidlov skladnici obdrzia listok s materidlom, ktory je potrebné dolozit.
Tento materidl nachystaji na prevoz do vyroby. Skladnik s vozikom takto skontroluje
vSetky regdly vo vyrobe a nasledne vyzdvihne uz pripravené diely v sklade materidlu.
Materiél prevezie do vyrobnej haly a postupne doloZi do regdlov s praizdnymi poziciami

(Pracovnik skladu, 2019).

2. Proces vyroby

Pre popis procesu vyroby je zvolené jedno konkrétne svetlo a to zadné brzdové svetlo
vyrabané pre urCitého zdkaznika. Kusovnik vybraného svetla sa skladd z nasledujicich

komponentov:

- puzdro,

- pridavny kryt,

- doska s plosSnymi spojmi (PCB),
- svetelny kryt.

Dalej do balenia svetla vstupuje krabica, vlozka s féliou, karténova mriezka, ESD vrecko
a etiketa. Pre vyrobu daného svetla su potrebni Styria operdtory vyroby. Prvy operator
rucne rastruje (zacvakava) dosku s ploSnymi spojmi do pridavného krytu. Po zarastrovani
vizudlne skontroluje ¢i je doska s ploSnymi spojmi spravne zacvaknutid. PCB scvaknutu
s pridavnym krytom napasuje do puzdra aceld tito montovanu skupinu zarastruje
pomocou lisu. Nasledne rastrovacie body oznaci fixkou pre pripad reklamécie uvol'nenej
PCB dosky. Takto zmontovanui skupinu (PCB + pridavny kryt + puzdro) uloZi na
odkladaciu plochu.

Druhy operator vezme tito montovanu skupinu a vloZi ju do vibra¢nej zvaracky. Na to
uloZi svetelny kryt a spusti cyklus zvérania. Zvaraci cyklus trva dvadsat’ sekdnd. Po
ukonceni cyklu vyberie zvarené diely a vizudlne skontroluje pripadné praskliny alebo
vytecenu zvarovu penu, ktord vznikd pri procese zvarania. Dany kus je potrebné premerat’

pomocou meracieho pripravku.
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Skontrolovany kus prevezme treti operator a vloZi ho do EOL (End of Line) testera. Tento
tester kontroluje svietivost’ a tesnost’ vyrobeného svetla. Otestované kusy opéat’ vizudlne
skontroluje na pritomnost’ Skrabancov analepi na dany kus etiketu s temperacnym
pasikom, ktord vytla¢i tester. Néasledne kus vloZi do temperacnej pece. Proces

temperovania trva 150 minut pri teplote 78 °C.

Stvrty operétor pri vyberani kusov z pece posledny krit vizudlne skontroluje defekty
a temperacné etikety. Ak je svetlo v poriadku, zabali ho do ESD vrecka a vloZi do krabice
s karténovou mriezkou a vlozkou s féliou. Po naplneni krabice ju uzavrie pdskou a na bok
krabice nalepi etiketu, na ktorej je uvedeny datum vyroby, pocet kusov a ndzov, a Cislo
svetla. Hotové svetld sa zaskladnujd po naplneni celej palety, na ktord sa zmesti osemnast’
krabic po dvadsat’ svetiel. Skladnik odvezie plnt paletu na paskovacie zariadenie, ktoré
obali celd paletu. Nésledne je paleta naskladnend na urenu poziciu v sklade hotovych

vyrobkov (Majster vyroby, 2019).

3.2.6 Kontrola kvality spracovania vyrobkov

Kontrola kvality vyrobkov prebieha pribezne pri vyrobe kazdého svetla. Operator vyroby
po kazdom vykonanom tukone dany kus kontroluje na mozné defekty, tak ako bolo
popisané vo vyrobnom procese. Pokial’ odhali defekt, odlozi dany kus bokom na urcend
plochu pri vyrobnej linke. Takto odlozené kusy d’alej kontroluje kvalitar pritomny na
danej smene. Ten posudi, ¢i je vada v rdmci noriem, ktoré si dané aje vhodny na
expediciu alebo ¢i je vada mimo tolerancii. Ak vyrobené svetlo nevyhovuje poziadavkam
kvality, kvalitir ho systémovo zablokuje na sklad chybnych hotovych vyrobkov

a nasledne ho skladnik fyzicky prevezie (Majster vyroby, 2019).

Vybrané svetld si po vyrobe kontrolované aj na takzvanom ,,Firewalle®. ,,Firewall* je
stopercentnd kontrola hotovych svetiel. Touto kontrolou prechddzaji vzdy nové projekty
ato potas prvych troch mesiacov vyroby. Dalej sa kontroluji svetld, na ktoré prisla
zakaznicka reklamdcia. Kontrolované si len vady, ktoré boli reklamované. Na pracovisku
kontroly sui umiestnené takzvané ,,Q-sheet®, teda dokumenty, ktoré obsahuji popis chyby
na svetle. Kazdy pracovnik kontroly musi dokument podpisat’ a tym odsuihlasit’, Ze bol
pouceny o postupe kontroly daného defektu. Pracovnici kontroluji vady uvedené v ,,Q-

sheetoch* a aj dplnost’ kazdého balenia. V podniku sa vyrdbaju aj drobné svetl4, ktoré sd
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balené po desiatkach az stovkdch kusov. V baleni teda musi byt uvedeny pocet svetiel,
nesmie tam ni¢ chybat’ ani prevySovat’. Po skontrolovani kazdého kusu pracovnici nalepia
na svetlo ndlepku s ich osobnym ¢islom, takze ak zdkaznik vrati dodavku, je jednoduché

urcit’ kto dany kus kontroloval. Takto oznacia aj kazdé kompletne skontrolované balenie.

Pre podnik tito kontrolu poskytuje externd firma, ktord zabezpecuje pracovnikov podla
potreby. Dohl'ad nad externou firmou ma zamestnanec podniku, ktory na kontrolu
dohliada a organizuje ju. Pri svetlach, ktoré podliehaju stopercentnej kontrole je potrebné
ratat’ aj s Casom, ktory kontrola zaberie a je nutné tento ¢as zahrnuit’ do planovania vyroby

tak, aby boli hotové svetld vCas pripravené na expediciu k zdkaznikovi.

Ak kontrola odhali vady na svetlach, tieto kusy SAPovo zablokuje a nésledne su
preskladnené na sklad chybnych vyrobkov. Skontrolované kusy su zaskladnené do

expedi¢ného skladu hotovych vyrobkov (Pracovnik kvality, 2019).

3.2.7 Expedicia hotovych vyrobkov

Hotové svetld st zaskladiiované do skladu hotovych vyrobkov v priestoroch odkial’ su
nasledne expedované. Vsetky svetld su uskladnené v prislusnych baleniach, ktoré su
uloZené na paletich. Pre kazdy typ svetla je odsihlasené dané balenie. Pokial’ toto balenie
nie dostupné skladom v podniku, niektoré svetld sa mdéZu expedovat’ aj v ndhradnom
odsuhlasené zakaznikom. Niektory zdkaznici ndhradné balenia neakceptujd, preto je
potrebné, aby boli vZdy origindlne balenia dostupné skladom. Pred expediciou svetiel
musi byt kazd4 zabelend paleta oznacena Stitkom, na ktorom je uvedené zdkaznicke Cislo
svetla, pocet kusov a adresa zdkaznika. Tieto informécie su taktiez zakddované

v ¢iarovom kdde na Stitku.

Den pred expediciou je potrebné zalozit’ dodaci list na hotové svetld. Na dodacom liste je
uvedeny pocet kusov, ¢islo dodacieho listu, miesto dorucenia, deni vyzdvihnutia, miesto
vyzdvihnutia, Cislo objednavky apocet baleni. Dodaci list vzdy zakladd predajca
a posiela ho pracovnikom expedicie. Ti si ho vytlacia a predaji Soférovi, ktory pride

vyrobky vyzdvihnut'.
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Prepravu svetiel k zdkaznikovi zabezpecuje bud’ zdkaznik alebo predajca vybraného
podniku, podl'a dohodnutych dodacich podmienok so zdkaznikom. V pripade ak prepravu
objedndva predajca, je podnik zodpovedny za to, aby boli svetld dodané vcas
k zdkaznikovi na poZadovany termin. Ak prepravu zabezpeCuje zdkaznik, nesie aj

zodpovednost za prepravu a za véasné vyzdvihnutie vyrobkov (Disponent predaja, 2019).

3.3 FMEA

V nasledujiicej kapitole bude spracovand analyza rizik pomocou metédy FMEA.
Podklady pre tito metédu boli popisané v teoretickej Casti prace. Analyza bude pouzita
postupne na vSetky cCasti procesu pribehu zdkazky podnikom tak, ako boli popisané

v predchddzajucej kapitole a odhali rizikd daného procesu.

Tabulka miery rizik uddva vysledné hodnotenie rizik. Toto hodnotenie je hodnota
rizikového cisla RPN, ktoré ziskame vyndsobenim jednotlivych bodov pridelenym
k pravdepodobnosti vyskytu, vyznamu rizika a pravdepodobnosti odhalenia rizika.
Jednotlivé intervaly su stanovené po konzultacii s managementom vybraného podniku.

Tab. 4 Miera rizik
Miera rizika Popis Hodnotenie

Bezvyznamné riziko — celkom nepravdepodobné,
Bezvyznamné ) ) ) 1-25
nie sd nutné protiopatrenia

Akceptovatelné riziko — vyskyt rizika je
Akceptovatelné 26-50
predvidatelny, existuju protiopatrenia

Stredné riziko — je potrebné aby podnik stanovil
Stredné ) - 51-100
preventivne opatrenia k elimindcii

NeZiaduce riziko — podnik by sa mal tymto rizikdm
NezZiaduce ) ‘ 101-200
vyhnut’ a snaZit’ sa aby k ich vyskytu nedoslo

y Neprijatel'né riziko — riziko, ktoré by ohrozilo chod _
NeprijateI'né 201 a viac
celého podniku

Zdroj: Vlastné spracovanie

3.3.1 FMEA zakaznicka objednavka

V prvej faze procesu obdrzanie zdkaznickej objedndvky bolo identifikovanych Sest’ rizik,

ktoré mdzu ovplyvnit proces priebehu zdkazky podnikom. Ziadne riziko nebolo
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identifikované ako neprijate'né a vel'mi zdvazné a preto tejto faze zdkazky nemusi byt

venovand bliZSia pozornost’.

Tab. 5 FMEA zdkaznickej objedndvky

Zdroj: Vlastné spracovanie

3.3.2 FMEA evidencia vyrobnej zakazky

@ @
0 Sis B g 2| &
9] < ) - sl = > | D
2 | Mozna chyba | Mo#ny désledok Pritina £ | % | 5 |ren|Odporidané) 2 & 2 | ppy
& > ; = opatrenia | >, ; S
. S . S
Pravidelnd
kontrola
Vypadok nastaveni e-
Nevyexpedovanie internetového mailového
Nedorucenie svetiel, pripojenia, konta, v
) . . 81213 . 81112
e-mailu nezodpovedany chybné pripade
dotaz zdkaznika nastavenia e- vypadku
mailového konta pripojenia
informovat’
zdkaznikov
Pravidelnd
Nedorucenie Nevyexpedovanie . udrzba a
objednavky svetiel, logisticka Vypadok kontrola
p e systému SAP, [ 8 | 4 | 4 . ) 81212
prostrednictvom reklamécia od Gdrsba svstému systémovych
%‘ EDI zdkaznika Y nastaveni v
= noci
E Vicsia
i Logisticka obozretnost’
'PE Chybne zadané reklamécia od Nepozornost’ predajcu,
2 mnoZstvo do zékaznika, mozné | predajcu,chyba | 9 | 3 | 3 zretel'nd 91212
S systému odstavenie vyroby v komunikécii komunikacia
'\§ zékaznika S0
o zdkaznikom
E Vicsia
= Chybné . . Chyba obozretnost’
3 potvrdenie Kapam?ne/problemy zodpovedného | 7 | 4 | 4 predajeu, |7 |2 |3
Lo pri vyrobe . . L
objednavky predajcu viacstupnova
kontrola
Vicsia
Chybné zadanie LOng/tl(.:ka obozret.nost
expediéného reklamécia od Chyba predajcu,
. zékaznika, mozné zodpovedného | 8 | 4 | 3 viacstuptiova | 8 | 2 | 2
terminu do o .
svstému odstavenie vyroby predajcu kontrola,
y zékaznika kontrola so
zdkaznikom
Nezadanie Nevyexpedovanie PraVIde} na
e-mailovej svetiel, moZné Chyba viacstupnova
T L zodpovedného | 9 | 3 | 4 kontrola |9 | 2| 2
objednavky so | odstavenie vyroby . o
. ) predajcu e-mailovych
systému zdkaznika s
objednavok

Vo faze evidencie vyrobnej zdkazky boli odhalené Styri rizik4, ktoré st uvedené v tabul’ke
¢. 6. Najvicsie riziko predstavuje neskoré otvorenie zdkazky a otvorenie zdkazky na

chybné mnozstvo. Tymto dvom rizikim by mala byt’ venovana blizsia pozornost’.
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Tab. 6 FMEA evidencie vyrobnej zdkazky

Zdroj: Vlastné spracovanie

) )
@ £l 2|8 £l 2|8
5] vz = > 1) o 2 = > 1)
g Moznd | ¢ 705 dosledok | Pricina §| 2| =|RPN = | E|RPN
£ chyba =2 = opatrenia | 3, e =
= S = S
Inventdra
Chybné Nekompletnd . skladov dva
mnozstvo expedicia. Inventirny krét za rok
; - rozdielna |7 |3 |5 ST 122
svetiel na | nevyexpedovanie sklade pribezna
sklade na ¢as nahodna
kontrola
>
é Otvdranie
2 | Neskoré Chyba zakaziek
N | otvorenie | Nevyexpedovanie | zodpovedného| 9 | 5 | 5 planovaéom | 9 | 2 | 2
E zakazky na ¢as predajcu vyroby v IS
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) . Otvaranie
3 | Otvorenie -
5 zakazky Nekompletna Chyba zdkaziek
=] . . zodpovedného| 9 | 6 | 4 planovacom | 9 | 2 | 2
> | na chybné expedicia . p
B | nossivo predajcu vyroby v IS
SAP
Systémovd | Nekompletna Vypadok ngs\&digié
chyba pri expedicia, systému, 71313 kontrpola 71211
otvdrani | nevyexpedovanie chybav svstémovych
zdkazky na ¢as systéme ynas taver}:i

Z tabul’ky je zrejmé Ze najvysSiu hodnotu rizikového ¢isla RPN dosiahlo riziko neskorého
otvorenia zdkazky s hodnotou RPN vo vySke 225. Druhd najvyssiu hodnotu dosiahlo
riziko otvorenia zdkazky na chybné mnoZstvo ato vo vyske 216 RPN. Obe hodnoty
spadaju do intervalu neprijatelného rizika. Nasledovné rizikd budi popisané spolocne,

ked’Ze je na nich navrhnuté rovnaké opatrenie:
a. Neskoré otvorenie zakazky / Otvorenie zakazky na chybné mnozstvo

Otvorenie vyrobnej zdkazky je zdkladom pre nasledujiice procesy, ktoré su potrebné pre
spravny priechod zdkazky podnikom. Ak by zdkazka v podnikom systéme nebola
otvorend, systém by nevygeneroval objedndvku materidlu, ktory je potrebny pre vyrobu.
Vyroba svetla by sa teda nemohla uskuto¢nit’ bez vstupnych komponentov. Podnik by
nesplnil zékaznicku objedndvku, ¢o by pre spolocnost’ znamenalo viac ndklady a riziko

logistickej reklamécie od zdkaznika za nenaplnenie objednavky.

Vyrobné zdkazky otvdra a upravuje disponent predaja a to vzdy jeden den v tyZdni.
V pripade ak obdrZzi objedndvku, je potrebné aby na dané mnoZstvo otvoril vyrobnu

zdkazku v IS SAP. Pri tom st potrebné znalosti vyrobného procesu. Disponent musi
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vediet’, kol'ko trva vyroba urcitého poctu svetiel a na zdklade toho musi otvorit’ zdkazku
v dostatoénom predstihu. Ak zdkazku otvori na neskory termin, vyroba nebude mat’
dostatok ¢asu na vyrobu objednaného poctu svetiel. Napriklad ak vyroba 5000 ks svetiel
trva tri dni, je potrebné otvorit’ zdkazku na termin tri dni pred expediciou. Ak disponent
pochybi a zdkazku otvori len na termin dva dni pred expediciou, nebude mozné za tieto

dva dni dany pocet vyrobit’.

Dal§im problémom je objednavka materidlu. Ak je otvorend vyrobn4 zikazka na neskory
termin, objedndvka materidlu je vygenerovand tak isto s neskorym dorucenim. Ak aj
disponent predaja odhali chybu v termine, je moZzné vyrobu prepldnovat’ o den skor ale
Casto sa stava, Ze doddvatel’ uz nie je schopny na zmenu zareagovat’ a materidl doda na

povodny deii dorucenia.

Pri otvoreni zdkazky na chybné mnoZstvo je tak isto problém s objedndvkou materidlu.
Systém neobjednd dostatocné mnozstvo vstupnych komponentov, ktoré budi chybat’ pre
vyrobu. Objednédvka zdkaznika bude nekompletnd, o pre podnik znamena viac naklady
a logistickd reklamdciu od zdkaznika, ktord negativne ovplyvni zdkaznicke hodnotenie

podniku.

3.3.3 FMEA objednavky materialu a planovania vyroby

V procese objedndvky materidlu a planovania vyroby bolo identifikovanych Sest’ rizik
uvedenych v tabul’ke 7. Ziadne z rizik nevykazalo taki hodnotu rizikového &isla RPN,

aby bolo povaZované za zdvazné a mohlo ohrozit’ chod podniku a priebeh zdkazky.

Tab. 7 FMEA objedndvky materidlu a plinovania vyroby

) )

2 . . . . Els| g . | ElelE
g Mozna I}\/Iozny Pritina g \ﬁ = | RPN Odporuca.me g \ﬁ = | RPN
& chyba dosledok > >>» = opatrenia | 3, >>» <

. S . S
>\‘ e
Ag Inventira
& Chyvbne Chybajiici Inver}turny skl/adov dva
N mnozstvo L, rozdiel na krat za rok,
o iy material pre 7153 1T 32
& | materidlu v , sklade priebezna
8 P vyrobu o p p
o systéme materidlu nahodni
e kontrola
&
% Neskoré Neskord Chyba Vicsia
< | objednanie dodévka | zodpovedného| 7 | 4 | 3 obozretnost | 7 | 3 | 1
i materidlu materidlu nakupcu nakupcu
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Objednanie Chybajici Chyba Vicsia
chybného material pre | zodpovedného obozretnost | 7 | 3 | 2
mnoZzstva vyrobu nékupcu nékupcu
Cliybav . . Chyba . ‘.
mnozstve pri | Nekompletnd - N Viacstupiiova
B , . planovaca 81212
planovan{ expedicia P kontrola
P vyroby
vyroby
) . Viacstupiiova
Nap/lanovame ) Chyba kontrola,
vyroby na | Nekompletnd - < o
, . planovaca vidsia 81112
neskory expedicia P )
p vyroby obozretnost
termin ] <
pldnovaca
Viacstupiiova
Napldnovanie . Chyba kontrola,
g Prestoje vo - 9 VO
vyroby na Wrobe planovaca vicsia 6122
skory termin y vyroby obozretnost’
planovaca

Zdroj: Vlastné spracovanie

3.3.4 FMEA vyrobného procesu

Vyrobny proces je rozdeleny do dvoch Casti ato na prevoz materidlu do vyroby,

a samotny proces vyroby.

1. Prevoz materialu do vyroby

Pri analyze rizik procesu prevozu materidlu do vyroby pomocou metédy FMEA boli

odhalené Styri rizikd popisané v tabulke &. 8. Ziadne z rizik nevykazuje hodnotu RPN

viac ako 201, teda sa nejednd o neprijatel'né rizika.

Tab. 8 FMEA prevozu materidlu do vyroby

]
E|l 2| &
| Mo | Moiny » gl | 8
S| chyba | dsledok | PHiCma | S| E
~ y i 2
Skﬁﬁffgfgvr‘;né Chybajtici | Nedbalost,
regdly vo materidl | nepozornost | 7 | 4 | 3
gay vo vyrobe |  skladnika
- vyrobe
Qo
2
£
S Neskory Chybajici Nedbalost’
= prevoz materidl skladnika, 715 3
2 | materidlu do vo virobe nedostatok
% vyroby y skladnikov
1S
N
o
=
& o
Porucha Céz:);]igfl Vypadok 8 |3 3
systému , systému SAP
Vo vyrobe
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Chvba pri Precizna

Prevoz Chybajuci zasklZ dﬁ(f)vam’ kontrola pri
nespravneho | materidl dodavk 8121 5 zaskladfiovani | 8 | 1 | 3

materidlu VO vyrobe materiél}:l prijatého

materidlu

Zdroj: Vlastné spracovanie

2. Proces vyroby

V samotnom procese vyroby bolo identifikovanych Sest’ rizik, ztoho tri rizikd su
neprijate'né, teda hodnota ich rizikového ¢isla je vysSia ako 201. VSetky rizikd su
uvedené v tabulke ¢. 9. NajviacSiu hodnotu RPN vykazuje riziko kvalitativnej chyby

materidlu, riziko neodhalenia vadného kusu a riziko nesplnenia planu vyroby. Tymto

rizikdm bude venovana bliZSia pozornost’.

Tab. 9 FMEA procesu vyroby

] ]
7 E| 2| 8 E| 2| 8
5] v 2 < ) 5} v P = ) 5]
§ lzll:)zl:l: Mozny dosledok Pri¢ina g i E O(()lp;l:;:?:e g i E
& y - P -
. Neskontrolovan Kontrola
LSERE LS Odstavenie y vstupny materidlu pri
chyba ; YISERY 18165 VP8 33
- vyroby materidl pri prijme
materidlu . p
prijme dodéavky
Pravidelnd
. Odstavenie Technicky kontrola
Porucha lisu vyroby problém 81413 funk¢nosti 8122
lisu a ddrzba
Pravidelna
. . kontrola
Porucha Ods,taveme Technlfky 81413 funkenosti | 8 | 3 | 2
pece vyroby problém
= pece a
= tdrzba
=
= Expedicia
2 | Neodhaleni chpbn’ch Nepozornost’ Preskolenie
8 | e chybného chybnych | operatora 91516 operatorov | 9 | 2 | 3
£ Kusu svetiel/zdkaznick vyroby vyroby
a reklamdcia
Chybajici ‘ Neslfora V}acstupnov
materidl pre Prestoje vo doddvka 81513 4 kontrola 81312
irob vyrobe materidlu dodavok
vyrobu dodéavatel'om nakupcom
Chyba . Nedbalost’ Preskolenie
p Nesplnenie p P
operdtora operdtora 6|34 operdtorov | 6 | 2 | 2
L normy na smenu . p
pri vyrobe vyroby vyroby
Nesplnenie Nedodrzanie Nedostatok Zvysenie
planu expedi¢ného pracovnikovvo [ 9 | 5| 5 motivacie | 9 | 3 | 2
vyroby terminu vyrobe pracovnikov

Zdroj: Vlastné spracovanie
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a. Kbvalitativna chyba materialu

Za kvalitu doddvaného materidlu je zodpovedny dodédvatel. Ten musi zabezpecit, aby
dodavané komponenty vyhovovali zavedenym normdm. Niekedy sa vSak stane, Ze
dodavatel’ dodd chybné kusy. VSetky komponenty po dodani podliehaji vstupne;j
dielom, u ktorych sa vyskytuje Casto opakovany kvalitativny problém. Diely sd po
kontrole zaskladnené na sklad materidlov a tam su uloZené, azZ kym nie sd potrebné vo
vyrobe. Mnoho krat sa potom stane, Ze vada na komponente je odhalend az v momente,

kedy su diely prevezené do vyroby.

Ak sa vyskytne kvalitativna chyba, vSetky komponenty z vyroby sa musia stiahnut
a preskladnit’ na sortatny sklad kvality. Tu je nésledne celd dodavka dielov
prekontrolovand pracovnikmi kvality. Zatial’ Co prebieha kontrola, vyroba stoji. Tymto
su spdsobované zbytocné prestoje vo vyrobe, ktoré podniku spdsobuji viac ndklady.
Dalifm nasledkom je ohrozenie terminu expedicie. Ak aj bude vi&ina dielov z dodavky
pouzitel'nd pre vyrobu, moze sa stat’, ze do terminu expedicie nebude vyroba schopna
vyrobit’ dostato¢ny pocet svetiel. Ak sa po kontrole zisti, Ze vSetky dodané komponenty
su chybné, vyZiada kvalitar od doddvatel’a urgentne ndhradnd dodavku dielov. Ndhradna
dodavka dorazi ¢asto aZ po expedi¢nom termine, preto je potrebné odkomunikovat’ so
zakaznikom presun expedicie. Ked’ zdkaznik nesthlasi s odsunom, vznikaji pre podnik

d’alSie viac néklady.
b. Neodhalenie chybného kusu

Zakaznik poZzaduje od podniku ako od doddvatela stopercentni kvalitu doddvanych
vyrobkov. Pre kazdé svetlo st definované normy ktoré je potrebné dodrziavat’ a tiez
hrani¢né vzorky svetiel, aby podnik vedel akd vada je uZ mimo tolerancie. Tieto vzorky
si umiestnené pri vyrobnej linke. Ako bolo uvedené v popise vyrobného procesu,
operator vyroby kontroluje dany kus po kaZdej vykonanej operdcii. Tymto spdsobom sa
eliminuje vyskyt chybnych kusov v dodavke pre zakaznika. AvSak nie vZdy je tomu tak
amobze sa stat, Ze vadu na vyrobku prehliadne, alebo si vadu neporovnd s pritomnou

vzorkou, a kus vyhodnoti ako bezchybny.
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Vsetky svetld nepodliehaju stopercentnej kontrole pred expediciou, preto nie je mozné
odhalit’ vadu na svetle, ktoré operdtor vyroby vyhodnotil ako bezchybné. Takto zle
ohodnotené svetlo teda putuje priamo na expediciu a nasledne k zdkaznikovi. Pri odhaleni
chyby zdkaznikom obdrzi podnik reklamdciu a musi chybné svetld zdkaznikovi nahradit’
v ¢o najkratSom cCase, bez toho, aby ohrozil chod zidkaznickej vyroby. Zakaznicka
reklamdcia sa prejavi na negativnom hodnoteni podniku. Dalej podniku vznikaji viac

ndklady za ndhradni dodévku svetiel.
¢. Nesplnenie planu vyroby

Plan vyroby je zostavovany na tyZdennej baze planovacmi vyroby. Ti pldnuju ktoré
projekty je potrebné vyrdbat, podla vyrobnych zdkaziek. Plan vyroby pocita
s produkénymi normami na smenu. Podl'a planu vyroby je urCovany aj pocet pracovnikov
potrebnych na kazdi smenu. Castou chybou byva nesplnenie pldnu vyroby, teda za dand
smenu vyroba nevyrobi dany pocet svetiel, alebo sa niektoré svetla nevyrobia vobec. Toto
md za ndsledok Casovu tieseni, ked’Ze je potrebné vyrobit’ svetld do terminu expedicie.
Pokial’ sa expedicia nestihne vyrobit’, zdkaznik udeli podniku logisticku reklaméciu za
neobdrzanie vyrobkov podla terminu objedndvky. Znamend to aj viac ndklady pre
podnik, ked’Ze sa hotové vyrobky ¢astokrat musia posielat’ Specidlnymi prepravami s ¢o

najskorSim doru¢enim, namiesto regularnych transportov.

Do6vodom neplnenia vyrobného planu mnoho krit byva nedostatok persondlu. Ak je
vel’ka potreba persondlu, podnik nema dostatok operatorov vyroby, aby pokryl vyrobu na

vsetkych linkach, na ktorych je potrebné vyrabat’.

3.3.5 FMEA Kkontroly kvality spracovania vyrobkov
V procese kontroly kvality hotovych vyrobkov boli ndjdené Styri mozné rizika
s moznost'ou vyskytu uvedené v tabul’ke ¢. 10. Po zhodnoteni bolo dosiahnuté zaveru, Ze

Ziadne z tychto rizik nevykazuje hodnotu rizikového ¢isla RPN na takej drovni, aby

mohlo nejakym spdsobom ovplyvnit’ chod podniku.
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Tab. 10 FMEA kontroly kvali

spracovania vyrobkov

Prehli . ] ] VK

rehliadnutie Zakaznicka | Nedbalost acsia
vady na . 3 obozretnost’

> reklamdcia | pracovnika

2 svetle pracovnika

~

° .

S | Neodhalenie s

= P p . Vicsia

2 | nespravneho | Zakaznicka | Nedbalost’ ) obozretnost’

5 | poctukusov | reklamécia | pracovnika

> . pracovnika

2 v balen{

<] . . .. .

ﬁ Nestihnutie | Nedodrzanie | Nedostatok Nabor

.5 | kontroly na | expedi¢ného | pracovnikov 4 novych

§ cas terminu kontroly pracovnikov

2

=1 1 1 1 1 "+ .

M| Poskodenie Vada na Nedbalost’ 3 obozretnost’

svetla svetle pracovnika pracovnika

Zdroj: Vlastné spracovanie

3.3.6 FMEA expedicie hotovych vyrobkov

Poslednou fdzou procesu priebehu zdkazky podnikom je expedicia hotovych vyrobkov.
V tejto faze procesu bolo identifikovanych pat rizik. Uvedené st v tabul’ke €. 11. VSetky
rizikd dosiahli hodnotu RPN niZSiu ako 201, nejednd sa teda o neprijateI'né rizikd, ktoré

by ohrozili chod vybranej spolo¢nosti.

Tab. 11 FMEA expedicie hotovych vyrobkov

P Dodanie Preskolenie
Zémena nespravnych Chyba racovnika
svetiel na pravny zodpovedného 4 pracoviika,
expediciu svetiel pracovnika vacsia

zdkaznikovi obozretnost’
g
Zam i L
e amenenie Podpisanie
<} .. paliet pri Chyba .
&, | Neoznacenie . . checklistu
S vykladke, |zodpovedného 2 ,
= palety p . zodpovednym
S zakaznicka | pracovnika
> f pracovnikom
> reklamdcia
g
O .« . .
_::“ Riziko je
g Neskoré Neskoré Nehoda na nizke, nie je
g vyzdvihnutie | dorucenie | ceste, porucha 3 potrebné
(5 | prepravcom zdkaznikovi auta ndpravné
opatrenie
Poskodenie p . Nedbalost’ Zvysenie
P . | Zékaznicka .
vyrobkov pri . pracovnikov 2 opatrnosti
reklamdcia . .
transporte pri nakladke pracovnikov

64




Preskolenie
pracovnika,

vicsia 81212
obozretnost’

NedodrZanie Chyba

predpisaného Zakazm}cl‘m zodpovedného | 8 | 3
. reklamdcia
balenia pracovnika

Zdroj: Vlastné spracovanie

3.4 Diagram pricin a nasledkov

Diagramy pri¢in a ndsledkov su zamerané na dva zistené najzdvaznejSie problémy
v procese priebehu zdkazky podnikom, ktoré boli odhalend pomocou analyzy FMEA. Su
to rizikd s najvysSou hodnotou rizikového ¢isla RPN. Jednd sa o kvalitativne chyby
materidlu a neodhalenie chybného kusu pri vyrobe. Diagram pri¢in a ndsledkov
zndzoriiuje mozné priiny daného problému. Niektoré z nich sa pri analyze sucasného

stavu potvrdili.

3.4.1 Kvalitativne chyby materialu

Mozné pri¢iny kvalitativnej chyby materidlu su zobrazené na obrazku ¢. 14. Toto riziko
je sposobné pri¢inami z oblasti prostredia, materidlu, I'udi, metdd a zariadenia. V oblasti
I'udi mdze byt pric¢inou nedodrzanie kontrolného postupu, nizka odbornd spdsobilost’
kontroldra alebo jeho nepozornost’. Z hl'adiska materidlu sa mdze jednat' o poskodenie
materidlu pri preprave ¢i prevoze, neskoré odhalenie chyby vstupného materidlu alebo
nekvalitu surového materidlu doddvatela. Z oblasti prostredia modze byt pricinou
nedostatoéné osvetlenie, nevhodna teplota alebo pra$nost. DalSie pri¢iny si z oblasti
metdd a to nedostatocnd kontrola u dodavatel'a, nedodrZzanie pracovného postupu alebo
nedostatocnd vstupnd kontrola. Poslednou oblast'ou je zariadenie a tu sa moZe jednat’

o chybu kontrolného zariadenia ¢i nevhodné meracie pripravky.
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Nedodrzanie '
kontrolného — Poikodenie \ d ..
stupu . stupndh teridl | ] _ \ Nedostatocne
Postp \ Vstupneho materiaiy y Neskoré odhalenie & osvetlenie
pri prevoze w o A \
\ chyby vstupného
Nizka odborna _ \ materidlu
spdsobilost’ g \ h\ Teplota,
prasnost’
Nepozornost Nek\izili‘[a sur,n)\-'éh(f B
kontrolora >, materidlu dodavatela
Kvalitativne
_ 4 — L | — X chyby
materiilu
Nedostatoéna
kontrola u » Ch}'b%
. ; kontrolného
dodavatel'a . .
zariadenia
Nedodrzanie
'« pracovného
Nedostatotnd postupu
- — -
vstupna kontrola Nevhodné meracie

“ pripravky

Zariadenie

Obr. 17 Diagram pricin a ndsledkov — kvalitativne chyby materidlu (Zdroj: vlastné spracovanie).

3.4.2 Neodhalenie chybného kusu

Toto riziko mdZe spdsobovat’ hned’ niekol'ko faktorov ato zo strany ludi, materidlu,
prostredia, metéd alebo zariadenia. Co sa tyka Pudského faktoru, najéastej$imi pri¢inami
mdze byt nedodrZanie pracovného postupu, nizka odbornd spdsobilost’ alebo
nepozornost’ pracovnika. Pri materidly sa moZe jednat’ o poSkodenie vstupného materidlu,
neodhalenie vady vstupného materidlu ¢i nekvalitu. Neodhalenie chybného kusu moze
byt’ sposobené aj prostredim a to konkrétne nedostatoénym osvetlenim alebo nevhodnou
teplotou, Ci prasnostou. V oblasti metéd dany problém mdze zapriCinit' nedostato¢na
kontrola alebo chybné vstupné tdaje. K neodhaleniu chybného kusu mdéze viest' aj
zariadenie ato chyba kontrolného zariadenia, porucha lisu alebo pece, ¢i nevhodné

meracie pripravky. VSetky mozné priiny sui zobrazené na obrazku €. 15.
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Nedodrzanie A\ \ \
pracovného — 3 Poikodenie \ .

postupu Y vstupného —, N\ Nedostato_c.ne

N\ materidlu _  Neodhalenie vady \ osvetlenie
\"‘-. \ vstupného materidlu \
Nizka odborna
sposobilost’ "'\.,_ \ \ Teplota,
\ A\ ) prasnost’
i \ Nekvalita vstupného \ N
Nepozornost A materialu —p« ‘
pracovnika \ ! '
. I I
Chybné > Chyba
vstupné udaje kontrolného
zariadenia
/ NedodrZanie /«— Porucha lisu
/«— pracovného
Nedostatoéna postupu
kontrola / Nevhodné meracie
/4 pripravky

Porucha pece —»/

/ /
/ /

Obr. 18 Diagram pric¢in a ndsledkov - neodhalenie chybného kusu (Zdroj: vliastné spracovanie).

3.5 Zhrnutie rizik na zaklade spracovanych analyz

Na zdklade vypracovanych analyz bolo identifikovanych pit neprijatelnych rizik
v procese priebehu zdkazky podnikom, ktoré dosiahli kritickd hodnotu rizikového ¢isla
RPN. Medzi tieto rizikd patri neskoré otvorenie vyrobnej zakazky, otvorenie zdkazky na
chybné mnoZzstvo, kvalitativna chyba materidlu, neodhalenie chybného kusu a nesplnenie
planu vyroby. Detailnejsi prehl’ad je tabul'ke €. 12. Pre dve rizikd s najvy$Sou hodnotou
rizikového cisla RPN boli spracované diagramy pri€in a nasledkov, ktoré zobrazuju
mozné priciny tychto rizik. Jedna sa o riziko kvalitativnej chyby materidlu s hodnotou

RPN 240 a riziko neodhalenia chybného kusu s hodnotou RPN 270.
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Tab. 12 Kritické rizikd v priebehu zdkazky podnikom

] ]
ot | Mosme gz E odordean | §| 2| E
Proces ozna Y omy Pri¢ina g % | S | RPN | T OPOrucan g AR
chyba dosledok S| > = é opatrenia | &, | > | =
S ] S|z
o =)
Otvéranie
Evidencia Neskoré Nevvexped Chyba zdkaziek
vyrobnej otvorenie yexp zodpovedného | 9 | 5 | 5 planovatom | 9 | 2 | 2
2 . ovanie na - .
zdkazky zdkazky o predajcu vyroby v IS
cas
SAP
Otvorenie Otviranie
Evidencia . Nekomplet Chyba zdkaziek
p . zédkazky na . ‘ p N
vyrobnej chvbné na zodpovedného | 9 | 6 | 4 planovatom | 9 | 2 | 2
zdkazky Y expedicia predajcu vyroby v IS
mnozstvo
SAP
o Neskontrolovan Kontrola
Kvalitativna . P P .
Proces Odstavenie y vstupny materidlu
P chyba P o7 81615 R 81313
vyroby - vyroby material pri pri prijme
materidlu . .
prijme dodavky
Expedicia
Proces Neodhalenie | chybnych Nepozornost’ Preskolenie
P chybného svetiel/zdka operdtora 91516 operdtorov | 9 | 2 | 3
vyroby . . .
kusu znicka vyroby vyroby
reklamdcia
. NedodrZani Nedostatok Nab,er
Proces Nesplnenie e novych
P P .. . | pracovnikovvo [ 9 | 5 | 5 9132
vyroby planu vyroby | expedi¢néh irobe zamestnanc
o terminu vy ov

Zdroj: Vlastné spracovanie

2

Vsetky rizikd v tabulke vysSie mozu svojim vyskytom ohrozit’ chod vybranej spolo¢nosti.

Preto je potrebné na nich navrhnit nipravné opatrenia, ktoré znizia hodnotu rizikového

Cisla, a tym sa zniZi riziko ohrozenia podniku. Opatrenia pre minimalizdciu tychto rizik

budu popisané v nasledujicej kapitole.
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4 Navrhova ¢ast’

V predchadzajuicej kapitole boli za pomoci analyzy FMEA identifikované rizikd, ktoré
mdZu nastat’ v priebehu zdkazky vybranym podnikom. Z analyzy vyplynulo, Ze pét rizik
je neprijate'nych, teda mdzu ohrozit’ chod podniku. Na tieto rizikd je potrebné navrhnit
napravné opatrenia, ktoré ich minimalizujd. Jednd sa o neskoré otvorenie vyrobnej
zakazky, otvorenie zdkazky na chybné mnozZstvo, vyskyt kvalitativnej chyby materidlu,
neodhalenie chybného kusu a nesplnenie planu vyroby. Pre presnejSiu identifikaciu pricin
dvoch najzdvaznejSich rizik, teda rizik s najvys$im rizikovym c¢islom RPN, bol

spracovany diagram pricin a nasledkov.

Navrhova Cast’ prace sa bude zaoberat’ moznymi opatreniami, pre vyssie uvedené kritické

rizikd. Stcastou jednotlivych ndvrhov bude aj ich ekonomické zhodnotenie.

4.1 Kvalitativne chyby materialu

Vyskyt kvalitativnych chyb materidlu a ich neskoré odhalenie je jednym z najvicsich
rizik, ktoré moZe svojim vyskytom negativne ovplyvnit’ priebeh zdkazky podnikom. Za
nasledok mdze mat odstavenie vyroby. Ak vo vyrobe odhalia nekvalitu vstupného
komponentu, vyrobni linku je nutné odstavit’, a tak vznikaju prestoje vo vyrobe, ¢im sa
zvySuju vyrobné naklady. Mdze sa vsak stat’, ze chybny materidl nebude odhaleny pri
vyrobe anasledne bude vyexpedovany zakaznikovi vo forme hotového vyrobku.
V takom pripade, by bola nasledkom zdkaznicka reklamdcia, ktord ma negativny dopad
na ukazovatele KPI, teda kI'i¢ové ukazovatele vykonnosti podniku. Dal§im nésledkom
by boli viac ndklady, spojené snahradenim chybnych hotovych vyrobkov
a v neposlednom rade poskodenie dobrého mena spolo¢nosti. Z tychto dovodov je

nesmierne dolezité vyskyt tohto rizika minimalizovat’.

Vo vybranej spolo¢nosti si momentdlne pri prijme materidlu kontrolované len tie
materidly, na ktorych sa v minulosti vyskytla kvalitativna chyba, ktord bola nésledne
reklamovand dodavatel’'ovi. Su vSak kontrolované len prvé tri dodavky po vyskyte chyby.

Ak sa chyba v tychto troch doddvkach neobjavi, vstupnd kontrola je automaticky zrusena.

Navrhom na zniZenie tohto rizika je ndhodna kontrola pri prijimani doddvky materidlu.

Materidlovej kontrole by nepodliehali len diely, na ktorych sa v minulosti vyskytla
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reklamdcia, ale kontrolovala by sa kazdd doddvka vSetkych vstupnych komponentov.
Jednalo by sa 0 ndhodnu vizudlnu kontrolu, ktord by mal na starosti pracovnik vstupnej
kontroly. Nekontroloval by vSak vsetky komponenty v dodidvke jednotlivo, ale len

ndhodne vybrané kusy z dodavky.

Prijem materidlu je pre dodavatel'ov k dispozicii v pracovné dni od pondelka do piatku,
v Case od Siestej hodiny rano, do desiatej hodiny vecer. Podnik v sicasnosti zamestndva
troch pracovnikov vstupnej kontroly. Na rannej smene od Siestej do druhej hodiny
poobede st vzdy na pracovisku dvaja pracovnici, na poobednej smene od druhej do
desiatej vecer je k dispozicii jeden pracovnik. Pre ndhodni kontrolu kazdej dodavky
vstupnych komponentov navrhujem zvysit’ pocet pracovnikov vstupnej kontroly o dvoch
pracovnikov. Ked’Ze vicsina materidlu je doddvana v doobediiajSich hodindch, na ranne;j
smene by boli pritomny traja pracovnici a na poobednej smene vZdy dvaja pracovnici. Ak
ndhodnd kontrola objavi v doddvke chybny kus, celd doddvka musi byt ndsledne
stopercentne skontrolovand. Ked'Ze pre stopercentni kontrolu je potrebnych viac
pracovnikov, navrhujem pre takéto pripady spolupriacu podniku s externou firmou.
Pracovnici externej spolo¢nosti by boli privolani len v pripade potreby, neboli by
k dispozicii neustdle. Ako vhodného partnera pre podnik navrhujem externd firmu

Support Q a.s.

Support Q a.s. je jednou z poprednych spolo€nosti podporujicich procesy kvality u
zdkaznikov v automotive segmente. Firma md v sicasnosti Styri pobocky a d’alSie
servisné kanceldrie, takze moZe svojim zdkaznikom garantovat’ osobné sluzby a
prispdsobit’ sa regiondlnym charakteristikdim. Dobre vySkoleni a profesiondlni
zamestnanci tvoria kostru tejto spolo¢nosti, a spiiiaji poZiadavky naroénych odvetvi, v

ktorych posobi (Support Q, 2020).

Obr. 19 Logo spolocnosti support Q, ukdzka kontroly kvality (Zdroj: prevzaté z Support Q, 2020)
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Hlavnym prinosom navrhnutého opatrenia je zniZenie rizika neskorého objavenia
kvalitativnych chyb vstupného materidlu. KedZe tieto chyby boli ¢asto odhalené az pri
samotnej vyrobe, ndhodnd kontrola zamedzi prestojom vo vyrobe, ¢im sa zniZia aj
ndklady na prestoje. Naklady za prestoje vo vyrobe zapriCinené bud’ nedostatkom alebo
nekvalitou materidlu za rok 2019 ¢inili priblizne 540 000 €, z toho 19 % boli néklady
sposobené nekvalitou vstupného materidlu. Néaklady teda boli vo vyske 102 600 €. Po
zavedeni navrhovaného opatrenie predpokladdm zniZenie ndkladov na prestoje vo vyrobe
spOsobené neskorym odhalenim nekvality materidlu o 89 %, teda 0 91 314 €. Porovnanie

ndkladov je uvedené v tabulke ¢. 13.

Tab. 13 Ndklady na prestoje vo vyrobe sposobené neskorym odhalenim kvalitativnej chyby materidlu

Po zavedeni navrhovaného

Sucasna situacia .
opatrenia

Naklady 102 600 € 11286 €

Zdroj: Vlastné spracovanie

Dal$im moZnym nasledkom rizika je, Ze chybu objavi aZ zdkaznicky kontrola. Prinosom
je zniZenie tohto rizika, ¢im sa zniZia ndklady na nahradu chybnych kusov zakaznikovi
podniku. Usporu tychto nakladov nie je mozné presne vy¢islit’ z ddvodu nedostatoénych
podkladov. Dalej sa zamedzi zdkaznickej reklamdcii, ktord ma negativny dopad na
celkové vysledky podniku. V neposlednom rade je zniZenie rizika poSkodenia dobrého

mena vybranej spolo¢nosti.

4.1.1 Naklady na opatrenie

Néklady na zavedenie opatrenia ndhodnej kontroly doddvok vstupného materidlu
spo€ivaju v mzdovych ndkladov na zvySenie poctu pracovnikov vstupnej kontroly.
Podnik by prijal dvoch novych pracovnikov. Mzda novych zamestnancov bola ur¢end na
zéklade individudlnych rozhovorov s pracovnikmi podniku a mojim zodpovednym

odhadom. Ndklady na opatrenie su vycislené v tabulke ¢. 14.

Tab. 14 Ndklady na opatrenie ndahodnej kontroly kvality vstupnych komponentov

Pocet novych Mesacné mzdové naklady na Celkové mesacné C:z;l;:\ée
zamestnancov zamestnanca naklady .

naklady

2 1300 € 2600 € 31200 €

Zdroj: Vlastné spracovanie
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Néklady na stopercentnd kontrolu dielov, v pripade odhalenia chybného kusu ndhodnou
kontrolou hradi dodadvatel'. Dodédvatel’ je zodpovedny za kvalitu doddvaného materidlu,
teda pokial’ ndhodna kontrola odhali chybu, ktora by sa vyskytovat’ nemala, je povinny
uhradit’ vzniknuté viac ndklady. Vybrany podnik teda ndklady na spolupricu so
spolocnostou Support Q a.s. ndsledne prefakturuje na doddvatela. Podniku preto
nevzniknud za tuto sluzbu Ziadne vydavky. Po odCitani ndkladov na opatrenie podniku

¢ini celkova predpokladand uspora 60 114 €.

4.2 Nedostatok pracovnikov

Dal§im rizikom je nesplnenie plidnu vyroby, ¢o je spdsobené nedostatkom
kvalifikovanych zamestnancov vo vyrobe. Nesplnenie vyrobného planu moZe mat’ d’alej
za néasledok nedodrzanie expedi¢ného terminu zdkaznickej objedndvky. Tato situdcia
modze nastat’ vtedy, ak uZ nie je mozné presunit vyrobu na neskdér. Nedodrzanie
expedi¢ného terminu zo sebou prindsa d’alSie konsekvencie, ako logisticku reklamaciu od
zdkaznika, ktord sa negativne prejavi na celkovom hodnoteni podniku. Dalej st to viac
ndklady za Specidlne prepravy, ktoré byvaju casto vel'mi vysoké, ked’Ze podnik posobi na

medzindrodnom trhu a doddva produkty do r6znych krajin sveta.

Opatrenia na minimalizdciu tohto rizika budid rozdelené do dvoch casti, ato do
zabezpecenia novych zamestnancov, a do zvySenia motivacie sic¢asnych zamestnancov,

aby spolocnost’ predisla odchodu pracovnikov ku konkuren¢nym firmam.

4.2.1 Systém dualneho vzdelavania

Ked’ze vybrand spolo¢nost’ sa potyka s nedostatkom kvalifikovanych zamestnancov,
navrhujem, aby sa zapojila do systému dudlneho vzdeldvania. V ramci systému dudlneho
vzdeldvania sa Ziak strednej odbornej Skoly pripravuje na vykon povolania a odbornych
¢innosti podl'a konkrétnych potrieb a poZiadaviek zamestndvatela priamo na jeho
pracovisku. Absolvovanim praktického vyucovania u zamestnavatela ziak bezprostredne
poznéva redlne prostredie vykonu povolania arozvija tak pracovné navyky, ktoré su
nevyhnutné pre tspeSné zaradenie sa na trh prace bezprostredne po ukonceni Studia, bez
potreby d’alSieho doskol'ovania ¢i preSkolovania (Ministerstvo $kolstva, vedy, vyskumu

a Sportu Slovenskej republiky, 2018).
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Do systému dudlneho vzdeldvania sa neddvno zapojil jeden zo zavodov, ktory je taktiez
¢lenom vybraného koncernu. Preto navrhujem, aby sa vybrand spolo¢nost’ do tohto
programu taktieZ zapojila a vyuZzila tak moZnost’ ziskania novych zamestnancov, ktori po
skonceni strednej Skoly budid zozndmeni s podnikovymi procesmi, a budd tak plne

pripraveni nastupit’ do pracovného pomeru.

V okrese, kde podnik sidli, sa nachddza Stredna odbornd Skola strojarenska, s ktorou by
podnik mohol nadviazat' spolupracu. Spolo¢nost’ by pre tychto ziakov vyhradila 8
brigddnickych pozicii, kde by sa Ziaci postupne zaicali pocas celého trojro€ného Stidia,
az po jeho ukoncenie a ziskanie vyucného listu. Néisledne by im bola garantovana

pracovna pozicia v podniku, na ktord sa zaucali.

Prinosom tohto opatrenia by bolo kaZzdoro¢né ziskanie kvalifikovanej pracovne;j sily, ¢im
by spolo¢nost’ zamedzila problémom spdsobenym nedostatkom persondlu. Tym by sa
znizilo riziko nesplnenia pldnu vyroby. Dal§im prinosom je uSetrenie nakladov za

inzerciu vol'nych pracovnych miest.

4.2.2 Naklady na opatrenie

Néklady spojené s ndvrhom na zapojenie sa do systému dudlneho vzdeldvania by Cinili
mzdové ndklady pre Ziakov strednej odbornej Skoly, ktori by v podniku vykonavali
odborni prax. Navrhujem, aby podnik vyplacal Ziakom odmenu vo vyske 2,50 €/hod.
Vyska odmeny je stanovend mojim zodpovednym odhadom. Celkové ndklady su

vycislené v tabulke €. 15.

Tab. 15 Ndklady na zapojenie do systému dudlneho vzdeldvania

Rok Potet Fiakov Mesacné mzdové Celkové mesacné | Celkové rocné
naklady na Ziaka naklady naklady
2020 8 150 € 1200 € 12 000 €
2021 16 150 € 2400 € 24 000 €
2022 24 150 € 3600 € 36 000 €

Zdroj: Vlastné spracovanie

Ak by podnik zacal spolupricu so strednou odbornou skolou v roku 2020, praxe by
zucastnili len Ziaci prvého rocnika. V d’alSom roku by uz podnik spolupracoval s druhym

a d’alSim prvym ro¢nikom a v roku 2022 by uZ zdcastnené rocniky boli tri, tak ako
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v kazdom nasledujicom roku. Teda ndklady na toto opatrenie by v roku 2022 a v kazdom

nasledujicom roku ¢inili 36 000 €.

Mesacné néklady st urené za predpokladu, Ze Ziaci by sa v podniku zadcali Sest’ hodin
denne, kazdy druhy tyzden v mesiaci, teda desat’ pracovnych dni. Dohromady by potom
mesacne na praxi stravili 60 hodin, za ktoré by im bola vyplatend odmena vo vyske 150
€. V obdobi letnych prazdnin by sa praxe nezucastiiovali, ndklady st preto pocitané na

desat’ mesiacov v roku.

4.2.3 Motivacia zamestnancov

Dal$im opatrenim na zniZenie rizika spdsobeného nedostatkom zamestnancov je zvySenie
motivdcie sudfasnych zamestnancov podniku atym zamedzenie ich odchodu ku

konkuren¢nym spolo¢nostiam. Na zvySenie motivicie budi navrhnuté dve nasledovné
opatrenia.
1. VoPnocasové aktivity

Vzhl'adom k umiestneniu firmy navrhujem benefit vo forme poukazok do kina. Jednalo

by sa konkrétne o poukdzky do siete kin CINEMAX., ked’Ze toto kino sa nachidza

v meste, v ktorom vybrand spolo¢nost’ sidli.

2=
O

i o
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—

Obr. 20 Voucher do siete kin CINEMAX (Zdroj: CINEMAX, 2020)

Podnik by svojim zamestnancom poskytoval jednu poukdzku kazdé tri mesiace, teda Styri
krat do roka. Na obrazku €. 21 st zobrazené mnoZzstevné zl'avy, ktoré CINEMAX pontka
pri zakipeni voucherov. Ak by podnik nakupil viac ako 1000 ks poukazok, ziskal by
zlavu vo vyske 20 % z ceny 7,70 €/ks. Bolo by preto pre podnik vyhodné, ak by nakupil
poukdZky na obdobie pol roka, teda 1500 ks.

74



Pri vacsom odbere poskytujeme mnozstevné zlavy:

0-99 ks - 10 ks + 1 vstupenka ZADARMO *
100 - 200 ks - zl’ava 5%

nad 200 ks - zl’ava 7%

nad 500 ks - zl’ava 10%

nad 1 000 ks - zPava 20%

nad 3 000 ks - zFava dohodou

Obr. 21 MnoZstevné zl'avy na poukdzky do kina (Zdroj: CINEMAX, 2020)

Celkové nédklady na tento benefit st uvedené v tabulke €. 16.

Tab. 16 Ndklady na poukdzky do kina

Cena za Celkové . v
. Cena po zlave . et 7 Celkové rocné
jeden Pocet zamestnancov stvrtrocné i

20 % p naklady
voucher naklady
7,70 € 6,16 € 750 4620 € 18480 €

Zdroj: Vlastné spracovanie
2. Prispevok na doplnkové dochodkové poistenie

Druhym ndvrhom na zvySenie motivicie je prispevok na doplnkové ddchodkové
poistenie (DDS). Toto poistenie sa tiez nazyva Treti pilier amd zabezpecit
zamestnancovi vys$si komfort v dochodkovom veku. prednostou tohto benefitu je, Ze
prispevky zamestndvatel'a na DDS nezvySuju vymeriavaci zdklad pre odvody do
Socidlnej poistovne. Realizdcia a spracovanie prispevkov st pre zamestnivatela

administrativne nendro¢né. Je teda vyhodnejSie prispiet’ zamestnancovi urcitou sumou do

tretieho piliera, ako mu redlne navysit’ o rovnakd sumu mzdu (oPoisteni.sk, 2020).

Ak by mal zamestnanec zdujem o tento benefit, musi uzavriet' ucastnicku zmluvu
s doplnkovou dbéchodkovou poistoviiou. Navrhujem, aby podnik prispieval
zamestnancom na poistenie ¢iastkou 15 € mesacne. Ak by mal pracovnik zdujem o vyssi
prispevok, mdze si do DDS nad rdmec prispievat’ sim. Vyska prispevku do DDS je pre
zamestnanca dobrovol'nd a prispevok je hradeny formou zrdzky zo mzdy. Nédklady na

benefit si vycislené v tabul’ke ¢. 17.
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Tab. 17 Ndklady na prispevok do DDS

Vyska Pocet . v . Celkové rocné
. Celkové mesacné naklady .
prispevku zamestnancov naklady
15€ 750 11250€ 135000 €

Zdroj: Vlastné spracovanie

Hlavnym prinosom zvySenia motivicie zamestnancov je zabezpeCenie stdlych
zamestnancov pre podnik a stabilizdcia pracovnych sil. Tymto opatrenim sa podniku
taktiez znizia ndklady na inzerciu vol'nych pracovnych pozicii a ndklady na zatucanie
novych pracovnikov. Navrhované opatrenia zniZia riziko nesplnenia planu vyroby,
ktorého nasledky su ndklady na prestoje vo vyrobe, ndklady za Specidlne prepravy
k zdkaznikovi, logistické reklamacie a zniZzené hodnotenie celého podniku. Realiz4ciu
danych ndvrhov je mozné rozlozit’ postupne, podla finanénych moznosti podniku, alebo

sa podnik mozZe rozhodnit’ realizovat’ len niektoré z nich.

4.3 Skolenia pracovnikov vyroby

Ako dalSie neprijatelné riziko bolo identifikované neodhalenie chybného kusu vo
vyrobe. Pri¢inou tohto rizika je nepozornost’ alebo nedbalost’ operdtora vyroby. Ked'Ze
nie vSetky hotové svetld podliehaji stopercentnej kontrole kvality na vystupe, jedind
moznost’ ako odhalit’ kvalitativnu chybu je priamo pri vyrobe. Niektoré parametre
vyhodnocuje stroj, ako st napriklad svietivost,, tesnost’ &i odrazivost. Dalfie mozné
chyby ako st Skrabance, deformdcie, flaky ¢i rozne dekorativne vady je potrebné
kontrolovat’ vizudlne. Operator kontroluje svetlo aj miernym hrkanim, aby zistil ¢i v iom

nie st uvol'nené komponenty.

Nésledkom rizika neodhalenia chybného kusu je expedovanie tohto svetla k zakaznikovi.
Po odhaleni chyby zdkaznickou kontrolou, zdkaznik vystavi vybranej spolo¢nosti
reklamdciu. Pre podnik tak vzniknu viac ndklady za ndhradni dodavku chybnych kusov,
ktord musi byt uskutocnend v ¢o najkratSom moZnom termine. Reklamécia negativne
ovplyvni celkové vysledky podniku, sledované KPI (kIicové ukazovatele vykonnosti).

Preto je pre vybranud spolo¢nost’ dolezité, aby sa toto riziko minimalizovalo.

Navrhom na minimalizaciu rizika je pravidelné preSkolenie operatorov vyroby a to jeden
krat do roka. Obsahom $koleni by bolo pripomenutie nutnosti dodrZiavania kontrolnych

opatreni, ktoré maji operatéri vyroby vykondvat. Dalej by boli prezentované rdzne
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kvalitativne chyby, ktoré operdtori nesmu prehliadat aje potrebné ich nahldsit
pritomnému pracovnikovi kvality. Tieto Skolenia by mal na starosti interny auditor
podniku, ktory v sicasnosti nevykondva len interné audity v spolocnosti ale aj rdozne
povinné Skolenia pre zamestnancov. Pre Skolenia by si pripravil podklady v spolupraci

s oddelenim kvality.

Néklady na toto opatrenie predstavuji mzdové ndklady Skolitel’a, teda interného auditora.
Navrhujem, aby bola auditorovi zvySend mzda o 100 € mesacne, ako odmena za

organizdaciu tychto Skoleni. Celkové ro¢né ndklady pre podnik by teda boli 1200 €.

Prinosom navrhovaného opatrenia je zniZenie rizika neodhalenia chybného kusu vo
vyrobe atym zniZenie poctu zdkaznickych reklamdcii. Predpokladané zniZenie
zakaznickych kvalitativnych reklamdcii je o 81 %. Naklady na kvalitativne reklamacie
¢inili za rok 2019 18 450 €. Predpokladand dspora by po zavedeni tohto opatrenia
a od¢itani ndkladov na opatrenie bola 13 744 €. Vycislenie ndkladov je uvedené v tabul’ke

¢. 18.

Tab. 18 Ndklady na kvalitativne reklamdcie

Po zavedeni navrhovaného

Sucasna situacia .
opatrenia

Naklady 18 450 € 3506 €

Zdroj: Vlastné spracovanie

4.4 Implementacia novej transakcie do IS SAP

Ako posledné neprijatel'né rizikd boli identifikované neskoré otvorenie vyrobnej zdkazky
a otvorenie zdkazky na chybné mnozstvo v IS SAP. Vyrobné zdkazky aktudlne otvéraju
disponenti predaja, ktori nemaji stopercentné znalosti o vyrobnych normach vsetkych
hotovych vyrobkov. Z tohto dovodu sa mdze stat’, Ze disponent neotvori vyrobnud zdkazku
v dostatoénom predstihu tak, aby bol zohladneny potrebny ¢as na vyrobu. Samotni
vyrobu uz d’alej planuje planovac¢ vyroby do tabul'ky Excel, s ktorou nésledne pracuju
majstri vyroby. Aj ked’ planovac¢ do tabul’ky vyrobu zapldanuje podl'a vyrobnych noriem
tak, aby sa stihol vyrobit’ potrebny pocet svetiel, vyrobnd zdkazka v IS stile ostdva na

neskory termin.

Na zdklade zdkaziek je objednavany vstupny materidl. Preto ak je zdkazka otvorend na

neskory termin ¢i chybné mnoZstvo, materidl je dodany na tento termin v chybnom
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mnozstve. Tym modzu vzniknit’ prestoje vo vyrobe, kedy operdtori ¢akaji na dodavku
materidlu. Daliim nasledkom je nekompletnd expedicia alebo neskoré odoslanie
expedicie. Oba pripady sposobia logistickud reklaméciu od zdkaznika, ktord ma negativny

dopad na celkové hodnotenie podniku.

Névrhom na minimalizéciu tychto rizik je zavedenie novej transakcie do IS SAP,
pomocou ktorej by vyrobné zdkazky otvérali pldanovaci vyroby. Jednd sa konkrétne
o transakciu s nizvom MF50, ktord uz ma zavedeny jeden zdvod, ktory je Clenom
koncernu, tak ako vybrand spoloc¢nost’. Planovaci vyroby maju lepSie znalosti vyrobnych
procesov ako disponenti predaja, preto vedia zodpovedne urcit, na ktory den a na aké
mnoZstvo je potrebné otvorit’ vyrobnu zdkazku. Zohladiuji pri tom nie len vyrobné
normy, ale aj svoje skusenosti. Pocitaji aj s casom potrebnym na odladenie vyrobnych
liniek, ked’Ze na jednej linke sa vyrdba viacero hotovych svetiel. Pred zac¢iatkom vyroby
iného typu svetla, je vzdy potrebné linku odladit’, na ¢o su tieZ potrebné vstupné
komponenty. Planovaci preto pri otvarani zdkazky ratajui aj s tymto mnoZzstvom naviac,
popripade aj s moznym odpadom a tak aj objedndvka na materidl je o toto mnozZstvo

navysena.

Vyhodou transakcie MF50 je, Ze vyrobné zdkazky z IS SAP sa daji pomocou nej
preklopit’ priamo do tabul’ky Excel. Vyrobny plan v Exceli teda kopiruje data z IS, Comu
do teraz tak nebolo. V IS SAP je teda na kazdy denl zdkazka na mnoZstvo, ktoré sa v ten
deti vyrobi, narozdiel od kumulativneho mnoZstva, na ktoré otvarali zdkazky predajcovia.

Na obrézku €. 22 je zobrazena ukéazka transakcie.
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Planning Table for Repetitive Manufacturing: Change Mode
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Obr. 22 Transakcia MF50 (Zdroj: SAP Blogs, 2015)

Dal§im prinosom zavedenia transakcie je presnejsie objedndvanie materidlu, ked’Ze
materidl je objedndvany na zdklade vyrobnych prikazov v IS. ZniZi sa tak nielen riziko
neskorej dodavky materidlu, ale aj prili§ skoré dodanie komponentov. Tym sa zniZia aj

naklady na skladovanie materidlu a zefektivni sa cely proces dodavok.

Néklady na navrhované opatrenie by spocivali predovSetkym v mzdovych ndkladoch
SAP Specialistu, ktorého podnik zamestndva. Ked'Ze spolo¢nost’ uZ ma implementovany
IS SAP, za zavedenie d’alSej transakcie nie je potrebné hradit’ Ziadne nédklady naviac.
Navrhujem vsak, aby podnik vyplatil SAP Specialistovi jednorazovi odmenu vo vyske
800 €, za uspeSné zavedenie transakcie. Zavedenie transakcie je ¢asovo ndrocné, je
potrebné definovanie vstupnych dat ako su vyrobné normy, vyrobné linky a vyrobky na
nich vyrabané zli¢ené do skupin, po ktorych bude plianova¢ planovat’ vyrobu. Dalej je
potrebné zasSkolit’ planovacov vyroby na pracu s transakciou, ¢o by zastreSoval SAP
Specialista. Prechod pldnovania vyroby cez transakciu MF50 by bol postupny, ako by sa

po etapéch pridavali do transakcie vyrobné linky.

Hlavnym prinosom opatrenia zavedenia novej transakcie je zniZenie rizik neskorého
otvorenia vyrobnej zdkazky aotvorenia zdkazky na chybné mnozstvo. Vybrand
spolo¢nost’ by nasledne uSetrila ndklady za prestoje vo vyrobe a ndklady na Specidlne
prepravy k zdkaznikovi, ktorych nasledkom su logistické reklamdcie od zdkaznika. Tie
maju negativny dopad na celkové hodnotenie podniku. Naklady na prestoje spdsobené

neskorymi doddvkami materidlu Cinili za rok 2019 437 400 €. Predpokladdm, Ze po
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zavedeni navrhovaného opatrenia sa tieto ndklady zniZia o 17 %, vycislenie je zobrazené

v tabulke ¢. 19. Ked’Ze velka cast’ tychto ndkladov je sposobend problémami na strane

.....

po odcitani ndkladov Cinila 73 558 €.

Tab. 19 Ndklady na prestoje vo vyrobe sposobené neskorymi doddvkami materidalu

Po zavedeni navrhovaného
opatrenia

Naklady 437 400 € 363042 €

Zdroj: Vlastné spracovanie

Sucasna situacia

Dal§im prinosom je zefektivnenie pracovnej &innosti planovatov vyroby, ktori budd
planovat’ vyrobu priamo v IS SAP atieto plany uZ len preklopia do tabul'ky Excel,
s ktorou dalej pracuji majstri vyroby. V neposlednej rade sa zefektivni proces
objedndvanie materidlu, ked’Ze materidl bude objedndvani presne na defi vyroby, ¢im sa

znizia ndklady na skladovanie a tieZ riziko neskorej doddvky materidlu.

4.5 Vyhodnotenie navrhovej casti

Nékladové zhodnotenie navrhnutych opatreni je zobrazené v tabul’ke ¢. 20. Opatrenia boli
navrhnuté na kritické rizikd, ktoré moZzu svojim vyskytom ohrozit' chod vybranej
spolocnosti. Tieto rizika boli identifikované za pomoci analyzy FMEA v analytickej Casti

prace. Ciel'om opatreni bolo minimalizovat’ vyskyt daného rizika.

Prvy ndvrh nahodnej kontroly doddvok vstupnych komponentov prinesie zniZenie rizika
odstavenia vyroby, ¢im sa zniZia ndklady na prestoje vo vyrobe. ZniZi sa aj riziko
reklamacie od zdkaznika a ndklady na pripadnd ndhradni doddvku za chybné hotové
vyrobky. Celkova predpokladand tspora po zavedeni navrhu je vo vyske 60 114 €. Druhé
opatrenie prinesie minimalizovanie rizika nesplnenia pldnu vyroby, ktoré je sposobené
nedostatkom pracovnikov vo vyrobe. Jednym z ndvrhov na zniZenie tohto rizika je
zapojenie podniku do systému dudlneho vzdeldvania, teda spoluprdca so strednou
odbornou $kolou. Touto spolupriacou spolo¢nost’ ziska kvalifikovanych zamestnancov, so
znalostou podnikovych procesov. Dal§im navrhom je zvySenie motivicie stdvajicich
pracovnikov, a to prostrednictvom poukazok do siete kin CINEMAX. Dal$fm navrhom
na zvySenie motivdcie je prispevok zamestnavatel'a na doplnkové dochodkové sporenie.
Tieto opatrenia zniZia riziko nesplnenia planu vyroby z dévodu nedostatku pracovnikov,

stabilizuju pracovnu silu a zabezpecia podniku kvalifikovanych zamestnancov.
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Tretie opatrenie je zamerané na zniZenie rizika neodhalenia chybného kusu vo vyrobe.
Jednd sa o pravidelné preskolovanie operdtorov vyroby, zamerané na dodrZiavanie
kontroly kvality vyrobkov. Toto opatrenie prinesie predpokladanud tdsporu nékladov vo
vyske 13 744 €. Posledny navrh spociva v implementdcii novej transakcie do IS SAP,
pomocou ktorej bude vyroba pldnovana priamo v IS, planovacmi vyroby. Toto opatrenie
zniZi dve rizikd, ato otvorenie vyrobnej zdkazky na chybné mnoZstvo a otvorenie
zdkazky na neskory termin. Implementicia transakcie MF50 prinesie zefektivnenie
celého procesu od planovania vyroby, az po dodavky materidlu. Predpokladand tspora

po zavedeni tohto opatrenia je 73 558 €.

Tab. 20 Ndkladové zhodnotenie navrhovanych opatreni

Opatrenie Celkové roéné naklady

Ndhodn3d kontrola doddvaného materidlu 31200 €
Systém dualneho vzdelavania 36 000 €
Poukazky do kina 18 840 €
Prispevok do DDS 135000 €
Pravidelné Skolenia operatorov vyroby 1200 €
Zavedenie novej transakcie do IS SAP 800 €

Celkom 223040 €

Zdroj: Vlastné spracovanie
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5 Zaver

Ciel'om prace bolo analyzovat’ rizikd, ktoré moZu vzniknit' v priebehu zdkazky vybranym
podnikom. Na zdklade ziskanych poznatkov nésledne vypracovat’ navrhy, ktoré povedi

k minimalizécii rizik, ktoré predstavuju najvacsie ohrozenie pre spolo¢nost’.

V prvej casti prdce boli popisané teoretické vychodiskd, ktoré si podkladom
k porozumeniu danej problematiky. Boli objasnené pojmy ako vyrobny proces, riadenie
vyroby, technickd priprava vyroby ¢i ndkup materidlu. Popisany bol aj systém riadenia
kvality vyrobkov a néstroje riadenia akosti, kde je priblizena aj metéda FMEA, ktord bola
d’alej v praci aplikovand. Poslednd kapitola teoretickej Casti prace je zamerand na pojmy
tykajuce sa rizik. DoleZité pojmy a postupy, vyplyvajice z tejto Casti prace boli ndsledne

pouzité v jej d’alSich Castiach.

V analytickej cCasti prdce bola najskor predstavend vybrand spoloCnost’, ktord je
poprednym dodédvatel'om v oblasti automobilového priemyslu a patri ku kI'icovym
zavodom koncernovej divizie svetiel v oblasti signdlnych svietidiel. Nasledne bol
podrobne popisany cely proces priebehu zdkazky podnikom, ato od obdrzania
objednavky aZ po expediciu hotovych vyrobkov. Na ziklade ziskanych poznatkov
z predchddzajicej Casti bola spracovand analyza FMEA, pomocou ktorej boli
identifikované rizikd v procese priebehu zdkazky podnikom. Analyza bola prevedena
postupne pre kazdu Cast’ priebehu zdkazky. Analyza odhalila pat’ neprijatelnych rizik,
ktoré mdzu svojim vyskytom ohrozit’ vhod podniku. Na dve najzdvaznejSie rizikd bol
d’alej spracovany diagram priCin a nasledkov, pre lepSie urcenie pri¢in vzniku danych

rizik.

Poslednd, ndvrhovd cast’ prace, tvoria ndvrhy opatreni, ktoré vedd k zniZeniu
identifikovanych kritickych rizik. TaktieZ boli vycislené ndklady na dané opatrenia

a uvedené ich prinosy pre vybrand spolo¢nost’.
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