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ABSTRAKT

Diplomovéa prace se zabyva racionalizaci vyrobniho procesu za ucelem sniZeni
zmetkovitosti vyrobkll ve vybrané spolecnosti. Teoreticka ¢ast predstavuje vyklad pojmu
tykajici se racionalizaci vyroby, kvalitou vyrobkl, metodami analyzy rizik, inovaci
a realizaci projekti. Analyticka ¢ast vyhodnocuje soucasny stav vyrobniho procesu, ktera
je vyuzita jako zaklad pro navrh aplikacni ¢asti. V aplikacni Casti je navrzen zplsob
racionalizace vyrobniho procesu, ktery povede ke snizeni zmetkovitosti a minimalizaci

nakladl vybranymi metodami ve zvoleném podniku.

Kli¢ova slova: racionalizace vyroby, kvalita vyrobki, realizace projektu, rizika vyroby

ABSTRACT

The diploma thesis deals with the rationalization of the production process in order to
reduce the production of defective products in the selected company. The theoretical part
presents the interpretation of concepts related to the rationalization of production, product
quality, methods of risk analysis, innovation and project implementation. The analytical
part evaluates the current state of the production process, which is used as a basis for the
design of the application part. In the application part, a method of rationalizing the
production process is proposed, which will lead to a reduction in scrap and cost

minimization by selected methods in the chosen company.

Keywords: production rationalization, product quality, project implementation, production

risks
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UvVOD

Vyrobnim procesem projde mnoho piedmétii kolem nas. Neustidle se s témito vécmi
setkdvame a permanentné tyto objekty vyuzivame k usnadnéni naSeho zivota. Vyrabéné
pfedméty jsou napiiklad lazko, ze které rano vstavame, ale vyrobnim procesem také
prochazi kartdiCek na zuby, zubni pasta, potraviny, auta, mobilni telefony, pocitace,
obleceni a mnoho ostatnich objektl. Vyradbéné predmeéty vyuzivame den, co den od

samé¢ho rdna az po vecer, kdy opét ulehneme a jdeme spat.

Kazdy znés ofekava co nejvyssi adekvatni kvalitu nami pouzivané véci za stanovenou
finan¢ni hotovost. V dneSnim turbulentnim obdobi je slozité udrzovat stejnou kvalitu
neménnou spolu s koncovou cenou pro zdkaznika. Primyslovd odvétvi jsou zasazena
v poslednich letech krizemi pandemii Covid 19 a rusko-ukrajinskym konfliktem. Tyto
krize o to vice spole¢nostem znesnadnuji udrzet si stanovenou kvalitu a ponechat vyrobni
naklady na stejné urovni. Vyrobni spolecnosti se tak vS§emi moZnymi zpiisoby snaZi najit
cestu, kterd pomulze udrZet si stejnou kvalitu, ale i udrZitelné vyrobni ndklady. Na
spolecnosti je kladen vyssi tlak na zefektiviiovani procesti riznymi postupy. Firmy mohou
naptiklad investovat do automatizace vyroby nebo nové¢é uspotfadat své vyrobni procesy.
K této zméné vyrobnich procesi mize spolecnostem pomoct racionalizace vyrobniho
procesu, kterd zvysi efektivitu vyroby, praci zaméstnancii, ale také pomuze udrZet,
piipadné zvysit kvalitu vyrdbéného vyrobku. Kazdd uspéSné provedend racionalizace

vyroby pomtize firmé zvysit svou konkurenceschopnost.

Téma diplomova prace bylo zvolena na zéklad¢ aktudlni celosvétové situace, ktera se mé
jako zaméstnance vyrobni spole¢nosti znacné dotyka. Je nutno poznamenat, Ze soucasny

celosvetovy vztah se nedotykd jen zaméstnancii vyrobnich spolec¢nosti, ale nas vSech.
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CIiLE A METODY PRACE

Cilem diplomové prace je provést racionalizaci vyrobniho procesu v podniku, kterd povede
ke snizeni zmetkovitosti. Méfitelnym parametrem bude snizeni zmetkovitosti u nejcastéjsi

se vyskytujicich dvou vad na vyrobcich minimalné o 30 %.

V teoretické Casti prace byly vyuzity metody analyzy, syntézy domécich 1 zahrani¢nich
zdrojl a odbornych studii. Vystupem je literarni reSerSe vztahujici se k tématu diplomové
prace. Analyticko-praktickd ¢ast je tvofena analyzou podnikovych internich materidla a
pozorovanim vyrobniho procesu. Pareto analyzou, metodou RIPRAN pro stanoveni
piehledu soucasného stavu. Na zaklad¢ téchto poznatkii bude provedena racionalizace
vyrobniho procesu, kterd povede ke snizeni zmetkovitosti a minimalizace rizika vzniku

neshodnych vyrobkd.

V zavéru prace je uvedeno, zda bylo dosaZenou splnénych stanovenych cilli a jakym

zptisobem prob¢hla racionalizace vyroby.
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I. TEORETICKA CAST
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1 RACIONALIZACE VYROBY A ZLEPSOVANI PROCESU

Poprvé byla racionalizace aplikovana v Némecku na obnovu primyslu zni¢eného prvni
sveétovou valkou. V kratkém casovém obdobi se racionalizace stala GispéSnou a pozvolna

byla mezindrodn¢ uzndvanou a ve svéte rostla na popularité. (allexamnotes.com, 2024)

1.1 Podstata a vyznam racionalizace

Termin racionalizace je odvozen od slova racionalni, tedy pracovat s rozumem,
porozuménim a logikou. Zastaralé metody jsou nahrazovany novéj$imi védeckymi

metodami vyroby. (allexamnotes.com, 2024)

V moderni se rozvijejici dobé je neustdle vyvijen tlak na hledani zpisobi zvySovani
efektivity prostfednictvim jednotlivych procesti. Je to snaha nalézt procesy, které jsou ve

vyrobé nadbytecné, zvysit tak efektivitu a v koneéném dlsledku zvysit produktivitu.

Z manaZerského pohledu lze racionalizaci pojmout jako strategicky pfistup k vyladéni
zdrojii s obchodnimi cili. Snahou je identifikovat a odstranit nepodstatné ¢innosti nebo
procesy. Nasledné mohou spole¢nosti smefovat své usili na kli¢ové Cinnosti, které vedou
k celkovym ciliim firmy. To povede, ze omezené zdroje budou optimélné zuZzitkovany, coz

bude smétovat ke zvySeni efektivity. (allexamnotes.com, 2024)

Racionalizace je uspotfadani metod a procest, které pfi implementaci v prumyslu ptispivaji
snizovat stavy lidskych zdroji a minimalizuji ndklady na suroviny. VyuZzivani téchto

technik podporuje maximalizaci ziskl pfi snizovani nakladi. (allexamnotes.com, 2024)

Cilem racionalizace je zdokonalit efektivitu vyroby, ktera zahrnuje vylepSeni vyrobniho
zafizeni, vyrobnich procest, organizace prace a fizeni vyroby.

(encyclopedia2.thefreedictionary.com, 2024)
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Racionalizace je neustile vylepSovani vyrobniho procesu a zvySeni tak
konkurenceschopnosti podniku na zdkladé spokojenosti zakaznika, ktery je ochoten

zaplatit za dany vyrobek v urcité kvalité¢ a urcitém case. (logistika ekonom, 2024)

Vyrobni proces je soubor vSech uspofddanych a vedenych udalosti probihajicich ve
vyrobnich slozkach, kde dochdzi k preméné vstupnich surovin a materidlli ve vysledny

vyrobek. (VSB, 2024)

Racionalizace v modernim priamyslu miZe odkazovat na:

e Vyrobni proces, jez 1ze zlepsit s vyuzitim védeckych metod, ktery obsahuje studii
¢asu a pohybu nebo aplikaci statistické analyzy k identifikaci oblasti, jak zvysit

efektivitu.

e Zavadéni automatizace ve vyrobé mlze nésledné snizit potfeby zaméstnanct, které

vvvvv

e Zvysit efektivitu lze provést i reorganizaci vyrobniho procesu, naptiklad slouc¢enim

vyrobnich procesli nebo provedeni redistribuce. (allexamnotes.com, 2024)

1.1.1 Racionalizace a produktivita lidskych zdroji

Optimalizace pracovni sily mé velky vyznam na racionalizaci. Provedenim sbéru dat a
analyzy popisu pracovnich mist a odpovédnosti, mohou firmy zajistit, Ze budou
zaméstnanci provadét tikony, jez odpovidaji jejim dovednostem, znalostem a odbornosti.
To zvySuje nasledné nejen produktivitu, ale i spokojenost zaméstnanct. Firma miize ve
vyrobe¢ racionalizovat vyrobni linku a pfifazovat kvalifikované zaméstnance ke konkrétnim

ukoliim na zéklad¢ jejich odbornosti.

1.1.2 Racionalizace a sjednoceni technologii
Zpusob racionalizace muze lezet 1 ve sjednoceni technologii pro zefektivnéni procesii a
snizeni manualnich nebo pfebytecnych ukolu. Zahajenim prace s pokrocilymi

technologiemi, kterymi jsou automatizace, uméld inteligence, dale s analyzou dat muze
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firma automatizovat opakujici se c¢innosti, snizit lidskou chybu a zlepsit celkovou

efektivitu. (fastercapital.com, 2024)

1.1.3 Racionalizace a alokace zdroji

Optimalni alokovani zdrojii je nezbytnou soucasti racionalizace pro maximalni
produktivitu. Podrobnd analyza spotfeby zdroji muize firma identifikovat oblasti, ve
kterych jsou zdroje nedostate¢né vyuzivany nebo jsou nevhodné alokovany. To pifinasi
leps$i rozhodovani o alokovéni zdrojl, které mohou byt lidské, financni nebo fyzické.

(fastercapital.com, 2024)

Nejvhodnéjsi moznosti (Holisticky pristup)

Pfi vyuziti racionalizaéni strategie je nevyhnutelné pojmout holisticky piistup, ktery bere
na védomi specialni cile a potteby spolecnosti. Kazdy z diive uvedenych pohledi hraje
podstatnou roli pii zlepSovani produktivity, nejlepsi moznosti je kombinace vSech téchto
strategii. Sjednoceni technologii spolu s optimalizaci lidské sily a efektivni alokaci zdroja

mohou spole¢nosti vyssi efektivity a produktivity.

Racionalizace je zplsob, jenz spole¢nostem napomaha vylepsit produktivitu odstranénim
nadbyte¢nosti, optimalizaci zdroji a vylepSeni efektivity vyrobniho procest. Piijmutim
holistického pfistupu a zvazenim riznych pohledu, kterym je optimalizace lidskych zdrojt,
sjednoceni technologii a alokace zdroji muze spolecnosti dosahnout udrzitelného ristu
v konkuren¢nim prostredi, které navic ovliviiovala pandemie Covid 19 a rusko-ukrajinsky

konflikt. (fastercapital.com, 2024)

Racionalizace ma také i svou stinnou stranku. Pfili§ se zamétuje na efektivitu na ukor
lidskych zdroji. Tlak na modernizaci a standardizaci ma negativni vliv na propousténi
zaméstnancl, ztratu iniciativy zaméstnancli a zvySuje se pracovni zatéZ pro zbyvajici

zamestnance, disledkem, ¢eho vznika horsi pracovni prostiedi. (investopedia.com, 2024)
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1.1.4 Racionalizace produktu

Racionalizace produktu je obvykle opomijena, dokud se neobjevi doba, kdy je
racionalizace produktu nezbytna. Jednd se o proces, kdy dochazi ke snizovani poctu
vyrabénych produkti. Ponechéva se jen vyroba dili, u kterych je nejvétsi zisk. Snahou
racionalizace produktu je oslovit nejvys$si mnozstvi zdkazniku a co nejmens$im poctem

vyrabénych produkti, aby se maximalizovali pfijmy.

Racionalizace produktu je protivahou, jeZz udrzuje nabidky na zvlddnutelné hlading a

stvrzuje klady pro organizaci.

Podstatou racionalizace produktd je piedpoklad, ze 80% zisku tvoii 20 % nabizenych

produktt. (ntea.com, 2024)

1.2 Inovace

Mnoho jednotlivel, ale i firem, spole¢nosti se snazi zjednoduSit si praci, aby byla
efektivnéjsi, levngj$i a konkurenéné vyhodnéjsi. Inovacim se meze nekladou, népady
k inovacim lze ziskat na rGznych veletrzich firem, které jsou ochotny se podélit o své
poznatky a napady, samoziejmé, Ze za finan¢ni odménu. Inovovat je mozné naptiklad

automatizaci strojového zatizeni.

Vyznamnym vylepSenim vyrobkd, technologii nebo sluzeb 1ze nazvat inovaci. Zména
designu, pokud nema vyznamnou zménu charakteristiky vyrobku nelze nazyvat inovaci.

(mpo, 2024)

Spolecnosti se snazi udrzet své postaveni na trhu pomoci vhodné inovacni politiky.
Vyhoda muize spocivat v podob¢ nabidky lepSich a pestiejSich vyrobcich, jez vice vyhovuji
zakazniklim. Konkuren¢ni vyhoda podniku muze také spocivat v levnéjSich vyrobnich

technologiich. (Businessinfo, 2024)
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Inovace ke vzniku konkuren¢ni vyhodé

Inovace mize vést ke konkuren¢ni vyhode¢, tak, Ze dojde ke snizeni vyrobnich nakladt ve
vyrobe, zvysi se efektivita vyroby, ale kvalita zlstane na stejné urovni, ptipadné vzroste,

nebo se dotkne samotného produktu, napt. designem. (Zuzak, 2011)

Inovaci je mozné rozdélit:

e Inovaci uvnitf firmy (inovace vyrobniho procesu) a nedotkne se samotné¢ho

zakaznika.

e Inovace samotného produktu, ktera se dotkne i samotného zdkaznika.

Inovace uvnité podniku zménou vyrobniho procesu pii zméné strojového zafizeni,
automatizace vyroby, zménou logistiky. Pfedpokldda se zménou, kterd neovlivni samotny

produkt, jak funkéné, tak vzhledove a nedojde ke snizeni kvality u vyrobkd.

Inovace uvniti podniku, ktera se dotkne koncového zakaznika. Pfedpoklada se zménou
vyrobniho procesu, ktera zméni samotny vyrobek ve vzhledu nebo funkcnosti pro

koncového uzivatele.

Soucasnym piikladem rozsahle inovace spolu se vzhledem a funkénosti pro koncového

zakaznika mize byt modernizovana Skoda Octavia

Jedna se o zménu masky chladice, ale 1 novych ptfednich svétlometi druhé generace

Matrix-LED. (skoda-auto.cz, 2024)

Inovacéni riziko

Pro podnik je rizikové a slozité jakou inovacni strategii piijmout, jedna-li se o inovaci
vyrobkovou a technologickou, ktera si vyzaduje vysoké finan¢ni néklady na vyvoj a

technologii.

Tyto inovace mohou vést ke konkurenéni vyhod¢, ale i k tipadku a ztraté, kdyz vyvoj

povede Spatnym smérem. Slepd ulicka mize byt v konstruk¢nim feSenim, ale také v
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budoucich zékaznicich, ktefi mohou finalni produkt pifijmout s nelibosti a nezdjmem.

(Zuzak, 2011)

Inovacni strategie

Podniky musi mit v dynamicky se rozvijejicich odvétvich inovaéni potencial, jinak to
muze vést k jejim krachu. Inovacni tempo souvisi s kreativitou firmy, kterou vytvareji jeji
manazeti. Pokud podnik ztraci inovacni tempo, ale ma potencial, stahne se z trhu, zacne

pracovat na inovaci a nasledné se vrati zpét.
Nepftetrzitym piisunem inovovanych vyrobkl a zkracovanim inovacnich cykli pfi silné
podpoie marketingu je zajistén jejich odbyt, roste tak vyroba podniku a snizovanim cen.

(Zuzak, 2011)
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2 KVALITA

Vystihnout definici kvality se pokouselo jiz mnoho odborniki a vzniklo tak spoustu

eventualit
Nékolik z mnoha definic kvality:

¢

o _Kvalita je zpiisobilost pro uzivani. *

e, Kvalita je spokojenost zdkaznika.

o, Kvalita je stupen spokojenosti.“ (Blecharz, 2023, s.9)

Definice kvality v mezinarodnim standardu je:
., Kvalita je stupen plnéni pozadavkit souborem inherentnich charakteristik objektu. *
Inherentni vyjadiuje takové vlastnosti produktu, které urcuji jeho fungovani pro dany tcel.

Slovo objekt miize v definici znamenat i sluzbu, osobu, proces, vyrobek, organizaci a

systém. (Blecharz, 2023)

Jakost je ve své podstaté¢ synonymum pro kvalitu. V oblasti vyroby se vyuZziva slovni
spojeni — jakost vyrobkll. Kvalita jako pojem se vyuZziva v oblastech fizeni spolecnosti.

(managementmania.com, 2024)

2.1 Poskytovatele kvality

Poskytovateli kvality miiZeme nazvat servisni a vyrobni podniky, jsou to subjekty, které

poskytuji hmotné vyrobky s ur¢itymi znaky kvality.
Vyrobky mivaji dané funkce a ty jsou podminény vybranymi znaky kvality.

Zakaznik vétSinou neposuzuje charakteristiky kvality, ale zajima jej, zda mu ta ¢i ona

funkce vyhovuje. (Blecharz, 2023)

Pro ptiklad barva auta. Zakaznik si kupuje vozidlo s takovou barvou, kterd se mu libi,

posuzuje piimo vzhled, zda se mu libi Ci ne, ale uz nefesi chemické slozeni laku auta.
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Vyrobci maji proto zajem, aby jejich vyrobky mély odpovidajici vlastnosti a funkce, dle
ptéani zédkazniku.
Dale se poskytovatelé kvality v poslednich letech snazi o takzvanou maximalni kvalitu. Ve

své podstaté to znamend, zZe se vyrobci snazi upokojit sviij trh zakaznikl. Cesta k této

maximalni kvalit€ za¢ind u marketingu.

Urcuji se trhy, kde se vyrobek bude nabizet, pro jaké zdkazniky je urCen a jaké pazavky
maji zakaznici.
Souhrnem se da fict, Ze zakaznici pozaduji maximalni kvalitu, ale spokoji se s kvalitou,

ktera odpovida jejich pozadavkiim za pfiméfenou cenu vztazenou ke kvalité, voli, si

vyrobky, kde ziskaji nejvétsi uzitek. (Blecharz, 2023)

2.2 Prijemci kvality

Piijemce kvality jsou externi zékaznici, tim mize byt konecny spotiebitel nebo firma
nakupujici dily, materidly a sluzby.

Pijjemci kvality mohou byt také interni zakaznici. Znamend to, Ze v ramci podnika
v ramci procesu muiZze byt jeden proces jako dodavatel a dalsi proces jako zakaznik.

Pro priklad je mozné uvést. Vyrobek se z Casti vyrobi na jednom stroji a nasledné se do
vyrabi na druhém stroji, kde vSak zalezi, v jaké kvalité byl vyrobek vyroben na prvnim
stroji.

(Blecharz, 2023)

Finalni spotfebitelé ve vztahu ke kvalité, pfijmi a mentality se mohou rozdé¢lit do skupin:

e Snob

Tento spotiebitel ma vysoké ptijmy a kupuje si vyrobky vice podle ceny nez na

zakladé kvality. Chce ukazat, Ze ma prostiedky na to nejdrazsi.

e Ndarocny zdkaznik

Muze si dovolit koupit drahy produkt, kde ocekava i1 kvalitu, jelikoz ma
nadprimérné piijmy.

o  Standardni zakaznik
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S primérnymi piijmy zfidka si dovoli koupit i drahy produkt s vybornou kvalitou.
Ptevazné nakupuje nadprimérnou kvalitu za snizenou cenu v akci, nebo se spokoji

s priumérnou kvalitou a cenou.

e Nendarocny zakaznik

Jeho pfijmy jsou podprimémé a nakupuje s ohledem na cenu a vyhledava vyrobky
s nejnizs§imi cenami.

(Blecharz, 2023)

2.3 Kbvalita a vytézek uzitku pro zakaznika

Pouzité naklady vyrobce na vyvoj produktu ovlivni cenu pro koncového spotiebitele.
Pokud ma vyrobce moznost pouZzit neomezené financni zdroje k nédvrhu a vyrobé produktu,
ktery bude s vybornou kvalitu, je cena findlni vyrobku obrovskd. Prevazna vétSina
zdkazniku na findlni produkt nedosdhne, protoZze nebude mit prostiedky k jeho ndkupu.

(Blecharz, 2023)

2.4 Kbvalita a jeji udrzitelnost

Casto se v poslednich letech hovoii o udrzitelnosti a odpovédnosti podnikil. Snahou je dat

do souladu tfi hlavni oblasti:
e Fkonomiku,
e Zivotni prostiedi,
e socialni oblast.

(Blecharz, 2023)

Kdyz uvedeme néekteré ptiklady, zjisti se, Ze jsou zpiisoby a cile udrzitelnosti porusovany.

Vyrobky jsou vyrabény zpisobem, ze v pfipad¢ jeho poSkozeni se musi koupit novy

vyrobek.
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Napriklad, kdyz se na trhu zacinali objevovat takzvané chytré telefony, uzivatel mél
moznost si vymenit baterii sdm. Dnes tomu tak jiz mnohdy nejde ani ve specializovanych
prodejnach, jelikoz vyména baterie je mnohdy pro koncového zakaznika cenové

nevyhodna.

Nezbyva tak casto si koupit novy telefon, ve kterém je mnohem vice soucésti, nez kdyby

doslo k vyméné pouhé baterie. (Blecharz, 2023)

Dalsi ptiklad, kdy Evropskd komise nafidila jednotné kabely a vstupy do mobilnich

telefonu, tableti, nabijecek.

Nejrozsitengjsi diive byl kabel s koncem USB-A na stran¢ nabijecky a s koncem

microUSB na strané mobilniho telefonu / tabletu.

Nasledné byl rozsiteny kabel USB-A na strané nabijecky a USB-C na strané¢ mobilniho

telefonu / tabletu. Tento typ kabelti mnoho uzivatel pouziva jesté nyni.

Evropské komise, vSak nafidila pouZzivat kabely se stejnou koncovkou na obou stranéch,

které jsou nyni kabely USB-C.

2.5 Paretovo pravidlo

Matematicky vzorec vytvotil v roce 1906 Vilfredo Pareto, ktery se nazyva také napft. jako
Paretliv princip, Paretovo pravidlo, Paretova analyza nebo jako pravidlo 80/20. Na zakladé
Pareta 80 % nasledkit vychazi z 20 % pficin a zbylych 20 % nésledki vychazi z 20%
pficin. V praxi je snaha nalézt té&ch 80 % nasledku, které zplisobi 20 % pficin. Pan Pareto
timto vzorcem tvoii i teorii nerovnomérného bohatstvi, které platilo za jeho Zivota. Rikal,

7e 20 % lidi vlastni 80% bohatstvi. (Cerveny, 2022)

Pro zajimavost podle studie z roku 2022 bylo ¢isté soukromé bohatstvi uvadéno v celkové
hodnoté 454 bilionu dolari a témét polovinu tohoto bohatstvi, presné 45,8 % (208,3

bilionu dolarit) vlastnilo 1,1% svétové dospé€lé populace. (visualcapitalist.com, 2024)
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Paretliv diagram je kombinaci sloupcového a carového grafu. V grafu jsou sefazeny
sloupce zleva doprava od nejvétsiho s nejveétsi Cetnosti az po nejmensi. Od prvniho sloupce
vede cCara, kterd vyjadfuje kumulativni Cetnost, kazdy dalsi jeji bod se zvedd oproti
piredchozi hodnoté o odpovidajici hodnotu z daného sloupce. Toto kupeni Céarou je

vyjadieno v procentech. (Cerveny, 2022)

2.5.1 Podoby Paretova pravidla

e Intuitivni — odhadova s jeji pomoci se rychle obeznamime v problematice. Jde o
rychlé pochopeni malych pfi¢in a velkych disledki nebo obracené mnoho snahy a

malé vysledky.

e O presnych vypoétech — presné grafické vyjadieni zmetkovitosti vyrobki, o druh
stiznosti zakaznikli, vyobrazeni n¢jakého jevu v disledku néceho. Zavisi zde na

vzajemnych propojeni vstupii a vystupis. (Cerveny, 2022)

Paretova analyza se vyuziva pro zkoumani dat, kterymi jsou nejcastéji pocty neshodnych
vyrobki, néklady na jednotlivy vyrobek, druhy vad, naklady zpiisobené témito vadami.

(Blecharz, 2023)

V Paretové principu se jedna o dvé ciselné fady, které se nescitaji. Nelze provadéet soucet
mezi &isly 80 + 20 nebo 30 + 70, jedna se pouze o jejich vztahu mezi nimi. (Cerveny,

2022)

Rady, které se spolu mohou vzajemné porovnavat:
e Cas k vysledkam.
e Usili k aspéchtm.
e Pocit spokojenosti z aktivit ke §tésti.
e Rozhodnuti k prode;ji.

e Pozornost k vysledkim.
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e Uceni k vysledkim.

e Impulsy k disledku. (Cerveny, 2022)

Chceme-li pravidlo 80:20 pouzit, musime znat dvé rizné tady dat a kazdd z nich musi
pfedstavovat sto procent, ale nejsou si vzajemné rovnocenné. Jednd fada méfi kolisavé
mnozstvi zptisobenou lidmi, okolnostmi tvoficimi sto procent druhé fady. Tyto dvé rizné

fady zobrazuje nasledujici obrazek. (Cerveny, 2022)

20% 80 %
« PFic¢iny » Dusledky
« Vstupy « Vystupy
+ Penize « Dopady
« Usili « Odména
+ Pozornost « Efekty
« Uceni « Efekty
+ Emoce + Vysledky
+ Rozhodovani « Vysledky
« Cas + Vysledky
« Podnét + Dusledek
« Impuls « Dopad do reality

Obrazek 1 Rozdil mezi fadami vstupii a vystupi (Cerveny, 2022)

Dusledky vstuptu a snahy se déli:

Maly dusledek, ktery ma prevazujici, vétSinovy vysledek, jedné se o vztah 20:80. Stacilo
pouze jedno spravné rozhodnuti a dostavil se o¢ekavany vysledek.

Vétsinou se jedna o vztah, kde se vynaloZilo mnoho ndmahy a dostavuji se malé vysledky,
jedna se o vztah 80:20. Napf. svatba se Spatnym ¢lovékem a problémy po zbytek Zivota.
Néekdy malo vynaloZzené nebo presné mifené snahy muze byt pakou pro velké vysledky

jako ukazuje obrazek nize.
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Paretovo pravidlo

80

20

Obrazek 2 Péka Paretova pravidla (Cerveny, 2022)

2.5.2 Mala pohnutka ma dvoji povahu
Pohnutka muze byt jednordzova, ale i opakuyjici se:

e Jednorazovy pohnutek — nevénovani se fizeni vozidla z divodu pouziti mobilniho

telefonu mlize znamenat tragickou nehodu.

e Opakujici se pohnutek, tak dlouho se opakuje néjakd drobnd udalost, ktera
nakonec vyusti ve vétsi vysledek, napt. tak dlouho se jezdi na kole bez cyklistické
helmy az se pfi jizd€ na kole upadne.

o Kumulativné opakované padajici kapka se muze postupnym mrznutim

v zim¢ proménit v rampouch.

o Synergicky najednou se spolu potka nekolik pohnutek, které se nasobi nebo
tlumi sviij dopad. Unaveny flastrovany ¢lovek, u kterého se objevi spoustéc

muZe znamenat explozi hnévu a pokazeni vztahu.

Mnohdy rozpoznani malého pohnutku, ktery ma za nasledek vétsi disledek je naméhavé.

(Cerveny, 2022)
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3 VYZNAM RIZIKA A NEJISTOTY

Vyraz risico vzniklo udajné v 17. stoleti a pochazi z italského jazyka, které se pojilo s lodni
plavbou. Znamena to to uskali, jez se moteplavci museli vyhnout. Starsi encyklopedie ve
své podstaté vyjadiuji, ze se jedna o odvahu v ptipadném nebezpeci, az pozdéji se spojuje
s moznou ztratou. Dnes se pojem riziko definuje se souvislosti s hrozbou, kdy hrozi ztrata,

poskozeni, Skoda a netuspéch v podnikani. (Smejkal a Rais, 2010)

Vyznam rizika prochazi uréitou evoluci, kdy prevazuje chapani jako urcité nebezpeci.
Dnes mluvime o riziku onemocnéni, havarii vyrobniho zafizeni a zaméfujeme se na

zaporny smer rizika.
Riziko vnimame jako:
e schopnost zrodu ztraty,

e schopnost vzniku udalosti, jenz ohrozi nebo zabrani dosazeni cilii osob nebo

organizace,
e pravdépodobnost zapornych odchylek od stanovenych cili osob nebo organizaci.

(Fotr a Svecova, 2022)

Podnikatel se mize postavit k riziku tfemi postoji:
e Averze k riziku.
e Sklony k riziku.

e Neutralni postoj k riziku. (Smejkal a Rais, 2010)

Podnikatel, ktery ma averzi k riziku se vyhyba velmi rizikovym projektiim, a naopak se
snazi vénovat se projektim, které s velkou pravdépodobnosti piindSeji ocekavané

vysledky.

Podnikatel, jenz ma sklony Kk riziku vyhledava vysoce rizikové projekty, ale také tyto

projekty byvaji pti uspéchu znacné vynosné.
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Podnikatel s neutrialnim postojem vyhleddvd projekty, kde je vyvazené riziko

s uspéchem. (Smejkal a Rais, 2010)

Podnikatelska rizika jsou nejen zaporna, ale i kladna.
Poji je tato rizika:
e rozmanitost pravdépodobnych vysledki procest,
e mozné odchylky od o¢ekavanych vysledku,

e pravdépodobnost riiznych hodnot od planovanych vysledk.

Podnikatelské riziko je mozné vnimat, Ze redlné dosazené vysledkd se budou vzdalovat

od vysledki predikovanych.
Odchylky mohou byt:
e 7Zadouci nebo nezadouci, bliZili se k vysSimu zisku nebo ztraté,

e rozdilného vyznamu, blizili se k o¢ekavanému vysledku. Velikost odchylek miize
zapti€init naptf. mirné vysSi zisk aZz vyrazny zisk, avSak tyto odchylky mohou

sméfovat 1 opacnym smérem ke ztrate.

(Fotr a Svecova, 2022)

Riziko se poji vzdycky kn¢jakému urcitému projektu, aktivité ¢i akci s nejistym
vysledkem, které ovliviiuji situaci podniku. Netspéch miize vést ke ztraté, problémim
s penéznimi toky a ohrozit az dany subjekt. Za rtiznd rozhodnuti a dopady rizik nesou
odpovédnost vedouci pracovnici. Pokud rozhodnuti bude tspésné, mize se zvednout zisk
spole€nosti, manazer mize byt financn€ odménén, povysSen. Bude-li rozhodnuti Spatné
muze to pro podnik znamenat vyrazné finan¢ni ztraty a pro vedouciho pracovnika to miize

znamenat finan¢ni postih, ztratu pracovni pozice.

Rizeni rizika je ptijeti opatfeni k jeho zmirnéni nebo odstranéni rizika. Musi byt zde zpétna

vazba ucinnosti na provedena napravnd opatfeni. (Neugebauer, 2018)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 27

Neschopnost spolehlivého odhadu pro budouci vyvoj faktorG rizik se oznacuje jako
nejistota. Ovliviiuje vysledky projektli a jednotlivych aktivit. Miize se jednat o cenu
vstupnich surovin, energii, ménového kurzu, technologickych zmén. (Fotr a Svecova,

2022)

Na Omezenou spolehlivost piisobi vice faktort, kterymi jsou:
e Nevyhovujici poznéni procesii a malo informaci, jeZ mizou plsobit na vznik rizik.
e Vyuzivani informaci z nespolehlivych zdroju.
e Pouziti nemistnych metod budouciho vyvoje ryst rizika.

Nespolehlivost je mozné snizit lepSim poznani procest, které generuji riziko, lepSim
zdrojem informaci, uzitim vhodnéj§im technik prognézovani. Nejistotu neni mozné tiplné

vymytit k nahodné provaze procesi. (Fotr a Svecova, 2022)

3.1 Klasifikace rizik

Klasifikovat riziko lze na Cisté a spekulativni. Spekulativni riziko oznacuje moZznost zisku
stejné jako schopnost ztraty. Zatimco Cisté riziko dava pouze moZnost ztraty. (Masarykova

univerzita, 2024)

3.1.1 Podnikatelské a Cisté
Podnikatelské mize mit pozitivni a negativni stranku.

Cisté riziko je pouze negativni, existuje moznost nebezpeéi vzniku nepiiznivych situaci od
ocekavaného stavu. Mohou to byt rizika jako jsou ztraty a Skody na majetku, poSkozeni

zdravi napf. pfi povodni, poZaru.

3.1.2 Systematické a nesystematické (jedinecné) riziko

Systematické riziko — cili vrizné mife na vSechny subjekty v podnikéni. Vznikaji

zapii¢inénim penézni, rozpoctové a danové politiky, zménou na trhu cen energii, surovin.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 28

Systematické riziko se odviji do ur¢ité miry vyvojem na trhu a pojmenovava se také trznim

rizikem.

Jedinecna rizika maji firmy raznd, jelikoz na kazdd ma jinou podnikatelskou Cinnost.
Rizika mohou vznikat spolu s novym konkurentem, ztrata klicového dodavatele, odchodem

diilezitého zaméstnance. (Fotr a Svecova, 2022)

3.1.3 Vnéjsi a vnitini riziko

Vnitini je riziko, které je uvnitf spolecnosti. Tyto rizika mohou vzniknout selhanim

pracovnikl nebo vyzkumem a vyvojem nového vyrobk, technologii.

Vnéjsi riziko se vztahuje k prostiedi firmy, ve kterém podnikd. Zdroje jsou externi faktory
a ty se deli na makroekonomické, tj. ekonomické, socidlni, technické a enviromentalni
prostfedi. Mikroekonomické ptedstavuje zdkazniky, dodavatele a konkurenci. (Fotr a

Svecova, 2022)

3.1.4 Ovlivnitelné a neovlivnitelné riziko

Ovlivnitelné tvoii spiSe vnitini rizika a lze je minimalizovat riznymi opatfenimi a sniZit
tak riziko pravdépodobnosti vzniku. Napiiklad spolecnost muiZze zvySit odbornost

zaméstnancd riznymi Skoleni, modernizovat strojové vybaveni a automatizovat vyrobu.

Neovlivnitelné jsou zplisobeny vétSinou vnéjSim prostfedim a 1ze minimalizovat tyto rizika
opatfenimi jako je pojisténi, jelikoZ se jedna o rizika zivelnych pohrom napiiklad, ale 1

neptiznivou zménou meénového kurzu. (Fotr a Svecova, 2022)

3.1.5 Primarni a sekundarni riziko

Paradoxné sekundarni rizika vznikaji na zaklad€ pfijeti opatieni proti primarnim rizikim.
Napftiklad firma investuje finan¢ni prostfedky do novych stroji, na kterych bude vyssi
kvalita vyroby, ale i1 efektivnost nez se ale samotna obsluha, ktera byla dostatecné
zaSkolena pro praci na novych strojich zvykne na nové zafizeni, mlze naopak na

prechodné obdobi klesnout efektivita i kvalita vyrdbénych vyrobki. (Fotr a Svecova, 2022)
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3.1.6 Rizika béhem pripravy a realizace projekti

Zahrnuje druhy rizik, které brani ve slnéni termind, rozpoct a kvalitu. Mohou to byt rizika

ve form¢ nedodrzeni podminek ze strany dodavatelti v rdmci strojniho vybaveni.

Riziko, béhem jiz zavedeného vyrobniho provozu ovliviiuji hospodaisky vysledek. Muze

to byt napiiklad pokles poptavky, riist cen surovin, materialu. (Fotr a Svecova, 2022)

3.2 Stanovisko rozhodovatele k riziku

Postoj podnikatele, manazera jako rozhodovatele o riziku.
e Rozhodujici mize mit averzi k riziku a vyhledavd méné rizikové varianty, jez

s tou nejvyssi moznou pravdépodobnosti vedou k piijatelnym vysledktim.

e Rozhodovatel se snazi dosdhnout vybornych vysledkd. K dosazeni témto

vysledktim se musi ubirat k rizikovym variantdm a ma sklony k riziku.

e Neutralni postoj k riziku ma rozhodovatel, kdyz se snazi pohybovat v rovnovaze.

(Fotr a Svecova, 2022)

3.3 Identifikace rizika

Identifikaci rizik je snahou zjistit, kter¢é mohou ovlivnit vysledky firmy a uspéch
jednotlivych pfipravovanych a realizovanych projektii. Identifikaci je vhodné provést
rozflenénim jednotlivych aktivit a aspektii na mensi dilce. Pii tomto roz¢lenéni je

mozné identifikovat rizika dikladnéji a neuniknou tak Zadné vyznamné problémy a otazky.

V procesu identifikovani rizik je vhodné klast otazky typu:

e Co muze vést k snizeni nebo zvySeni Uc¢innosti dosazeni cilli pfipadné k jejich

ptekroceni — faktor ¢asu, finan¢ni prosttedky, 1idé?
e Jak se muze stat projekt zranitelny pti jeho realizaci?

e Jaké akce mohou ovlivnit zainteresované strany jejich pfijeti a ohrozit tak dosazeni

cilt projektu.
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Mohou u projektu vzniknout dodatecné benefity?

Pro¢, kde, kdy a jak se mohou rizika projevit a kdo nebo co jimi miize byt

ovlivnén?

Jaké vyznamné faktory ovlivni vysledek podnikdni, jez jsou z minulosti ¢i

soucasnosti povazovany za jiste.

3.4 Metoda RIPRAN

Metoda RIPRAN (Risk Project Analysis) se vyuziva k podpofe uspofddaného provadéni

analyzy rizik usporadanym zptsobem, tak aby se provedla analyza kvalitn¢ a s nejvysSim

moznym uzitkem vysledku. Analyzu je mozné pouzit pro fizeni rizik projekta

v piistupném case.

Prezentuje empirickou metodu pro analyzu rizik projektt, ktera je vyuzitelna pro sttedni a

velké projekty.

Vnima rizika, ktera jdou po sobé v procesich. Kazdy z téchto procesti ma stanoveny vstupy

a vystupy v ¢innosti procesu, které se pretvareji na vstupy a vystupy se stanovenym cilem.

(Ripran, 2024)

Metoda RIPRAN se sklada z nasledujicich kroku:

Ptiprava analyzy rizika.
Zjisténi rizika.
Kvantifikace rizika.
Omezovani rizika.

Celkové posouzeni rizika. (Dolezal a kolektiv, 2023)
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Tyto kroky jsou charakterizovany jako procesy, jez na sebe navazuji:

Cil faze.
Vstupy do faze.
Metody podporujici kvalitu vystupt.

Souhrn vlastnich metod a technik k dosazeni pozadovanych vysledkl. (Aip.vse,
2024)

Vysledky jednotlivych krokl jsou zapsany do tabulek, pfipadné i do textu. Oba vykéazané

vysledky jsou zédkladem projektového rizika. Metoda RIPRAN poskytuje nésledujici snahy

ke sniZeni rizika:

Volitelna feSeni.

Obrana pted hrozbou.

Uprava scénafe.

Mobilizace rezerv.

Snizeni moznosti vzniku scénare.
Eliminace velikosti §kody.
Preneseni rizika.

Rozprostieni rizika.

Na zakladé zminovanych opatfeni, jeZ maji pomahat jako inspirace, kterd ma slouzit pro

jednotlivé konkrétni projekty na sniZeni rizik na akceptovatelnou troven. (Aip.vse, 2024)

Zhodnoceni rizik se mize provadét vyty€enim pravdépodobnosti rizika a jeho finanéniho

dopadu, hodnota rizika se stanovi soucinem téchto hodnot. Ptipadné prostiednictvim

tabulek verbalnich hodnot, kterd miize byt ur¢ena velkym, stfednim a nizkym dopadem

pravdépodobnosti. S pomoci tabulek pro pravdépodobnost a jejich dopad rizika se stanovi

s pomoci vazebni tabulky, kde se objevuji podobné verbalni hodnoty pro urovné rizika,

které je velké, stiedni a s nizkym dopadem.
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3.4.1 Piednosti metody RIPRAN

Metoda RIPRAN analyzuje riziko jako posloupnost procest, kde kazdy proces ma
stanoveny vstupy do procesu a vystupy procesu, jsou urceny ¢innosti procest, které méni

vstupy na vystupy se stanovenym zameérem.
Celkove pokryva veskeré kroky pii analyze rizik:
e Stanovuje riziko.
e Kvantifikuje riziko.

e Akci k poklesu vzniku rizik. (Aip.vse, 2024)
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4 REALIZACE PROJEKTU

Realizatorem projektu je spolecnost nebo jeji ¢ast, kterd se pfimo ucastni umluvy, ze které
plyne odpovédnost za proveditelnost projektu. V zajmu realizdtora projektu je splnéni

podminek smlouvy za ziskanim odmén (zisku).

Realizatorem projektu muze bvt:

e Organizacni jednotka, jeZ je i zadavatelem projektu — individudlni nebo tymové

projekty.
e Jina organizacni jednotka — specialni projekty.

e Externi spolecnost. (Svozilova, 2016)

Teorie omezeni je néstroj vyuzivany pro zlepSovatelské podnéty, ale rovnéz pro hodnoceni
projektl pfi pfipraveé o realizacni pfednosti daného projektu pomoci analyzy a pfipravy

podkladii, kde zamétit pozornost zlepseni procest pied t€émi ostatnimi. (Svozilova, 2011)

4.1.1 Podstatné skupiny projektu

Rozsah zajmovych skupin je Siroky, od jednotlivcl, ktefi poskytuji informace, jimiZ jsou
naptiklad manazefi, jez dale mohou nabidnout i finan¢ni nebo politickou podporu az po
osoby, které mohou ovlivnit sponzorovani projektu. Podle vztahu k projektu mohou mit
tito nepfimy aktéfi stanovené odpovédnosti pro piipad jejich neplnéni nebo zneuziti, které

mohou negativné ovlivnit projekt.

Pro uspésné vedeni projektu je podstatné:

e Stanovit veSkeré zajmoveé skupiny.

e Pochopit rozsah jejich autority a odpovédnosti.
e Dokazat vysvétlit pozadavky a o¢ekavani.

e Spravn¢ odhadnout veskera rizika projektu.

e Komunikovat stavy a potifeby v pribéhu projektu a chranit tak projekt pred

nechténymi vlivy.
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Vvyznamné zajmové skupiny projektu:

e Reprezentanti zékaznika:

o sponzor projektu,

o vlastnik projektu, jiz objednava realizaci projektu,

o uzivatelé budouciho projektu,

o zaméstnanci zékaznika projektu, ktefi se jej bezprostfedné ucastni.
e Reprezentanti dodavatele:

o manazer projektu,

o manazeii podilejici se na fizeni pusobicich na vSech fidicich urovni

projektu,
o clenové projektového tymu,
o subdodavatelé.
e Dalsi skupiny ovliviujici projekt:
o statni sprava — urady,
o sdélovaci prostiedky,
o vefejnost,
o konkurence.

Existuje celad dalSich internich a externich skupin, jez mohou ovlivnit projekt, kterymi

mohou byt rodiny ¢lent projektu, ochranci zZivotniho prostiedi. (Svozilova, 2016)

4.1.2 Organizace projektu
Projektovy management jako i ostatni vedeni je postaven na fidicich Cinitelich fizeni.
Ridici vlivy:

e Povéreni, moc, ktera je dana jednotlivci, aby mohl ¢init rozhodnuti, které jsou

uznavana ostatnimi jedinci.

e Odpovédnost, moralni zavazek pfijat jednotlivcem pro efektivni plnéni daného

ukolu.
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e Zavaznost, schopnost, kdy jednotlivec dokdze naplnit ocekdvani projektu, které se
od n& prepokladaji, soudi se, ze ma ke splnéni dostatek schopnosti a autority.

(Svozilova, 2016)

Organizace projektu je misto, kde probihd vysoké mmnozstvi interakci mezi UCastniky

projektu, které se d¢ji za divodem:
e Souhry a vedeni projektovych praci.
e Sledovani a dozoru procesu projektu.

e Celkové specializované, fidici a doprovodné projektové komunikace. (Svozilova,

2016)

V této sktruktufe je dynamickd komunikace, proto je hlavni spravné nastaveni vztahd,

nastaveni autority, formalizace vztahti a komunikacnich tok.
Struktura projektu je nastinéna, aby uskutecnovala:
e Potieby a principy fizeni, vymezeni autorit a ur¢enych odpovédnosti.

e PiisluSné komunikac¢ni potteby podle planti projektu. (Svozilova, 2016)

Struktura projektu je formalné ustanovena:
e Zakladni listinou projektu.
e Planem projektu.

e Formulované zadani k provedeni projektu opatieny podpisem ovéefujici piijeti

zavazku. (Svozilova, 2016)

I pfi detailn¢ vypracované metodologii postupii projektového managementu, je celkovy
uspéch projekti zavisli na jednotlivcich, menSich pracovnich skupinach a na jejich

zodpovédné vykonané praci.
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Projektovy tym se Casto sklada ze specialistli spadajicich pod jind oddé€leni, kteti spolu
mohli spolupracovat jiz diive na jiném projektu, nebo se ptipadné nikdy predtim nesetkali,

proto je dalezité urcit manazera projektu.

Projekt ma sestavenou organiza¢ni strukturu jako firmy, kde jsou stanovena pravidla
rozhodovéani, nadtizenosti, podfizenosti, odpovédnosti za dil¢i, ale i za celkové vysledky

projektu.
Projektovy management je sestaven z:
e manazera projektu,
e asistenta manazera projektu, vyzaduje-li to rozsah projektu,

e projektovym tymem. (Svozilova, 2016)

Znalostni management

Vytvaii proces sdileni, fizeni a vyuZivani Know-How a informace spole¢nosti. MonZstvi
znalosti 1ze vytvofit tam kde existuje tymova prace a vedouci pracovnici pracuji jako

poskytovatelé svych znalosti.
Znalostni informace lze ziskat:
e pracovnich poradach,
e odbornych ¢lancich,

e odbornych certifikovanych Skoleni. (Kounis, 2018)

4.1.3 Procesni model projektového Fizeni

Dulezitou metodou pfi aplikaci procesti a skupin v praxi je PDCA cyklus, ktery se pouziva
dale v podnikovych, vyrobnich procesech, nebo procesu kontinualniho zlepSovani. Cyklus
je spojen s vysledkem jedné ¢innosti, ktery se stava vstupem pro dalsi jednani. (Svozilova,

2016)

ZkuSenosti nam fikaji, Ze mnoho zlepSovacich procesii selze na zanedbani nebo uplného
vynechani PDCA cyklu. Sebelepsi racionalizace nemusi splnit ocekdvané cile, je-li Spatné

aplikovana. (Primyslové inzenyrstvi, 2024)
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Quality Improvement

Obrazek 3 PDCA cyklus (Cems-cz.com, 2024)

Kroky PDCA cyklu:

1. krok — Planuj (Plan) stanovi se cil a popiSe se soucasny stav. Na zaklade

predpokladu o problému se stanovi opatieni k vylepseni soucasného stavu.
2. krok — Délej (Do) do praxe se uvedou napravnd opatieni, které se pozoruji.

3. krok — Kontroluj (Check) provede se analyza dosazenych vysledkd a porovnaji se

stanovenym cilem.

4. krok — Jednej (Act) jeli dosazenou stanovenych cilti cyklus se ukon¢i a nové
aplikace se standardizuji. Nasledné se systém sleduje a ptipadné se pfipravi
spusténi nového cyklu. Zjisti-li se neocekavané vysledky néaslednym pozorovanim
ve fazi Kontroluj provede se novy PDCA cyklus se snahou eliminovat chybu

z ptedchoziho cyklu. (cems-cz.com, 2024)
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4.2 Vyrobni proces

Proces je nepietrzity tok, kde dochazi k pfeméné vstupnich surovin na findlni produkty
fadou vyrobnich operaci. Logistika pohlizi na proces jako cestu materidlu, pfi které

dochdzi pfeméné na néco, co lze prodat.
Vyrobni proces se sklada z fazi:
e Transformace
o Montéaz, demontdz, modifikace tvaru nebo kvality.
e Kontrola
o Porovnani s poZzadovanym vystupnim standardem.
e Doprava
o Zména umisténi, prevozem.
e Skladovani

o Ulozeni ve skladovacich prostorech, kdy nedochazi k zadné praci, dopravé

nebo kontrole na vyrobku.

Vstupni materidly postupuji nékolika vyrobnimi procesy, nez dojde k finalnimu vyrobku.
Procesy, které neptidavaji vyrobku pfidanou hodnotu, by se mély odstranit nebo redukovat.

(Vstecb, 2024)

4.3 Kapacitni normy

Vyrobni kapacita oznacuje velikost vyrobkil stejného druhu, ktery se muze vyrobit za

¢asové obdobi na daném vyrobnim zatizeni a za urcitych podminek.
Vyrobni norma je velikost vyrobeného druhu vyrobku za jednotku ¢asu na daném
vyrobnim zafizeni pii:

e Pii béznych podminkéch standardni technologii.

e Respektovani ekonomické efektivnosti.

e Dodrzeni potiebné kvality.
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e Kladeni diirazu na bezpecnost prace a ochrany zdravi pti praci. (Tomek a Vavrova,

2007)

e Dodrzeni enviromentalni bezpecnosti.

Vyroba je thrn jednotlivych ¢ast:
Technologické ukony
e Casové obdobi, kdy dochazi pfeméné polotovaru na oéekavany vyrobek.

o Obsahuje automatické tkony, strojni tkony, ruéni tikony.

Netechnologické ukony
e Casové obdobi, jenz vytvaii dispozice pro uskuteénéni technologickych ukont.

o Sefizovaci ukony vyrobniho stroje, kontrolni ikony, manipula¢ni tikony.

PrierusSeni

e Vytvafi jednotlivé pracovni smény, vyroba v davkach, uvolné€ni vyroby

pracovnikem kvality. (Svecové a Veber, 2021)

Obrazek 4 Zhodnoceni ¢asu ¢innosti a ne€innosti vyrobniho zafizeni (Tomek a Véavrova,
2007)
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Zhodnoceni ¢innosti a necinnosti z ptivodd prostojii zarizeni, které mohou vznikat
z nasledujicich pficin:
e Technologické,
o Vymeéna,
o Cisténi,
e Stav zafizeni,
o Opravy,
e Pracovni rezim,
o Smény,
e Organizace prace
o Navaznost,
o Obsluha vice strojt,
e Organizace vyroby,
o Zmény velikosti vyrobni davky,

o Kontrola kvality. (Tomek a Vavrova, 2007)

4.4 Podnikova strategie

Ukolem podnikové strategie je posun zjednoho bodu na druhy a zvysit hodnotu

spole¢nosti.

Podnikova strategie se sklada z:

e Analyzy,
e Planovani,

e Implementace. (Kourdi, 2009)
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4.4.1 Analyza

Pti provadéni analyzy strategie podniku jsou jen nékteré odpovédi spravné. Odpovéedi se
méni spolu s podnikatelskym prostifedim a casem. Je vhodné pokladat peclivé vybrané

otazky a urcit nejlepsi postup, nasledne kontrolovat smér aktivit pomoci dalSich otazek.

Naslednym krokem je vybrani téch prvki, které maji nejvetsi dopady na strategii. Jedna se

o hledani silnych a slabych stranek, pfilezitosti a hrozeb. (Kourdi, 2009)

4.4.2 Planovani
Strategické planovani se sklada z nékolika stupiiti:

e Definovani zaméru, kde se spole¢nost nachazi nyni, jakym smérem chce smérovat

a kam se chce dostat.

e Stanoveni konkuren¢nich vyhod, které musi byt jasné a presvédCivé. Zakaznici

musi védét, pro¢ maji nakupovat vyrobky pravé od nas.
e Strategie hranice trhu, jakymi vyrobky se bude firma zabyvat a jakymi trhy.

e Stanoveni priorit. Jaké trhy a produkty jsou nejvyznamnéjsi. Tyto priority je nutné

pravidelné kontrolovat a vyhodnocovat.

e Odhad finan¢nich pozadavki na naklady, ale i zisk, které naplni strategické cile.

Musi byt stanoveny rtizné scénare a prognozy, kde je nutné uvazovat realisticky.

4.4.3 Implementace

Strategie musi brat zfetel na situaci podniku. K tspéchu vede soulad jednotlivych oddéleni

a zaméstnancu, dale oCekavani zakaznikda.

Jasné pozadavky a komunikace zdkaznikl hraje dtleZitou roli strategii podniku.
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SHRNUTI TEORETICKE CASTI PRACE

V ramci literarni reserSe vénujici se racionalizaci vyroby, kvality a zhodnoceni rizik se

vytvorily podminky pro vypracovani teoretické ¢asti.

Teoreticka Cast prace predstavuje racionalizaci vyroby, ktera pii spravné aplikaci zvySuje
konkurenceschopnost v dnesnim turbulentnim prostiedi zapfi¢inéném pandemii Covid 19 a
rusko-ukrajinskym konfliktem. Soucasti teoretické ¢asti je kapitola v€novéana kvalité ve
vyrobnim prostfedi. Tento tsek prace se vénuje, jakym zpisobem lze zjistit, které neshody
vyrobenych vyrobku se vyskytuji nejcastéji pomoci Pareto pravidla. Nedilnou soucasti
prace je také usek vénujici se riziku, ve které je popsédno samotné riziko, jakym zplisobem
muze na spoleCnost plsobit, ale také jak je mozny piipadny vyskyt rizika snizit na

pfijatelnou mez k ¢emuz pomahé analyza RIPRAN.

Teoreticka ¢ast vytvorila prostfedi pro zpracovani analyticko-praktické casti diplomové

prace.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOTI

Spolec¢nost se od roku 2002 zabyva strojovym obrabénim hlinikovych soucésti pro
automobilovy primysl. Vyrabéné dily nyni dodava pievazné do spolec¢nosti plisobicich
v Cesku, jenZ maji své vlastniky v Japonsku, Francii, Svycarsku a Némecku. Do posledni
zminéné zemé dodava své dily i bez zprostiedkovani firmou zastoupené v Cesku. V roce

2017 se stala dcefinou spolecnosti nadnarodnich Zelezaren.

Zelezarny v Cesku pusobi pievazné v Moravskoslezském kraji, ze zahrani¢i v Polsku,
Mad’arsku, Slovensku a také mély svou pobocku na Ukrajiné, o kterou disledkem rusko —

ukrajinského konfliktu pfisly.

Spolecnost v soucasné dob¢ zaméstnava okolo 80 zaméstnanctl. Tito zaméstnanci nejsou

pouze z Ceské republiky, ale také z Polska, Ukrajiny a Bulharska.

Firma ma své vlastni mérové stiedisko, na kterych kontrolu pfesnost a kvalitu obrabénych
kust dle vykresové dokumentace zdkaznika. Tyto dily se montuji do automobili jako

soucasti chladi¢u a klimatizaci.

V roce 2022 ziskala firma zak4zku v zeméd¢lském odvétvi. Spolecnost zacala hledat nové
trhy na zékladé¢ pandemie Covidu 19 a valky na Ukrajiné, kdy doslo k atlumu

v automobilovém primyslu a pfisla tak i o Rusky trh.
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6 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

Analyza vyrobniho procesu byla provedena na zaklad¢ piedlozené interni dokumentace
podniku. Po sezndmeni s vyrobni dokumentaci bylo realizovano piimé pozorovani

jednotlivych vyrobnich fazi.

Spolecnost se zabyva vyrobou hlinikovych souc¢astek pro automobilovy pramysl. Orientuje
se ptevazné na vyrobu chladicich a klimatiza¢nich soucastek, a to do spalovacich i
elektrickych automobilti. Vyroba kazdé jednotlivé soucastky je slozity proces nékolika

dil¢ich vyrobnich operaci.

Vyrobni proces se sklada z nékolika dil¢ich ¢asti:
e Piijem ty¢ového materialu.

e Rezani tyéového materialu.

e  Omiléni.

e Obrabéni na CNC stroji.

e Odmasténi kust.

e Vystupni kontrola.

Kazdy z téchto vysSe uvedenych procesit mize nést své riziko, jako je naptiklad vyrobeni
kusit mimo rozméry ve vykresové dokumentaci, Spatné odmasténi kusl, poSkozenim

padem kusli na zem, zaménou podobnych vyrobki a jinych vad.

6.1 Prijem tyCového materialu

Material si firma ABC kdalSimu zpracovani objednava s casovym piedstihem
k pozadované zakazce az pil roku. Tento materidl dostavda ABC v tyCich pfevazné o délce

4,5m, kter¢ jsou z raznych slitin hlinik.

Materidl, ktery je dopraven na nadkladnim vozidle projde na jeho nakladové plose visudlni

kontrolou, napt. zda neni mokry, odien, nema rtizné zbarveni.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 46

Samoziejmosti pfijmu materidlu je kontrola dodaciho listu a certifikatu kontroly jeho

slozeni (dodané vyrobcem ty¢ového materialu).

Nasledn¢ je slozen ve skladu, kde je fadné€ oznacen.

6.2 Rezani tyfového materidlu

Ty€ovy material se déli na mensi kusy se ze 4500 mm natfeZe na kusy o velikosti podle

potieby, prevazné to vsak je na délku 30 az 45 mm.

Pted samotnym fezanim je potieba sefidit pilu pracovnikem, jenz ji obsluhuje na patfi¢né
velikosti. Po samotném sefizeni obsluha pily zavold kontrolu, kterd je povéfena uvolnit

fezani materialu.

Kontrola se zamétuje na Sitku déleného kusu, aby odchylka nebyla vice nez 0,1 mm,
kolmost fezu, €istotu fezu, zda pii fezani nedochéazi k ryhdm na materidlu a v neposledni

fad¢ provede uvolnéni tvaru profilu.

6.3 Omilani

Provadi po déleni materidlu obsluha pily. Nafezané kusy vlozi do omilaciho stroje, ktery
obsahuje omilaci kameny predepsané velikosti a Cistici prostfedek k odmasténi po fezani.

Pti omilani dochazi k odstranéni ostrych hran.

6.4 Obrabéni na CNC stroji

Je dalsi dil¢i €asti vedouci k findlnimu vyrobku.

Obsluha CNC vklada kusy, které prosly pfedchozimi procesy (fezani, omilani) do stroje.
Kazdy pracovnik je zodpovédny za své vyrobené kusy podle vykresové dokumentace. Na
zacatku smény si zméfi z prvniho cyklu vyroby, kusy. Méfeni je provadéno posuvnym

méfidlem a dal§imi métidly urenymi k této vyrabéné soucastce.
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Kontrolu téchto kusti a tzv. uvolnéni prvniho kusu provede i Technicka kontrola, ktera
zméti tyto kusy 1 na 3 D soufadnicovém meéficim stroji a dalSimi méfidly urcenych
k diltm.

Obsluha vyrobené kusy sklada do malych plastovych bedynek s potiebnou dokumentaci
(pravodkou) k dilu.

W 4

6.5 Primyslové CiSténi

Cisténi kust se provadi ve stroji k tomu uréenému. Obsluha kusy k odmasténi nasklada do
nerezového draténého kose. Po odmasténi jej vyjme a piekladd do bedynek. Vice

v kapitole priimyslového ¢isténi.

6.6 Vystupni kontrola

Je na fad¢ az jako posledni z celého vyrobniho procesu.

Vystupni kontrola provadi visudlni kontrolu hotovych kust na rizna poskozeni. Dale jejich
meéfeni, je-li to u daného vyrobku predepsano. Realizuje finalni baleni kusi podle
pozadavkl zakaznikli, na pocet kust, druhu baleni (kartonové krabice, multipacky a jiné).

Samoziejmosti je oznaceni zabalenych produkti.

Veskeré pracovni ukony, které se zabyvaji vyrobnim procesem jsou na jednotlivych
pracovistich popsany pracovnimi postupy. Kazdy zaméstnanec se mize a m¢l by se poradit

se svym nadfizenym pracovnikem, kdyZ mu néco neni jasné, dle organizacni struktury.

6.7 Analyza zmetkovitosti

Mnozstvi neshodnych vyrobki se ve spolecnosti pocitd z celkovych mési¢nich vyrobenych
kusti, na CNC strojich. Z nich se pak vypocitd zmetkovitost daného meésice. Zmetky
odepisuji operatofti CNC, operatoii pily, omilaciho zafizeni, sefizovali a zaméstnanci

vystupni kontroly.

U CNC lid¢é odepisuji vadné kusy, které naptiklad Spatné vlozi do upinale ve stroji,

nevyfoukaji dikladné upinace z ptedeSlého obrabéni, kus nemé piedepsané rozméry
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z pfedchoziho zpracovani. Material k zpracovani muze byt zabarveny z omilani. Zlomeni

nastroje, jenz je opotieben.

Serizovacdi odepisuji vadné kusy, které vznikaji zménou vyroby a jejim naslednym

sefizovanim.

vvvvvv

vyfazuji kusy i1 po lidech na CNC, pile, omilani z myti hotovych kusti, ale i samotné
ptepravy z haly do haly k jinym pracovistim. Bohuzel se stava, ze lidé ve vyrobé u CNC

stroju prehlednou vadu, bud’ timysln¢ nebo nedopatienim.

Vystupni kontrola mé& povinnost hotové kusy po vSech procesech vyroby naposledy
prohlédnout, poptipadé¢ pieméfit posuvnymi meétidly, piekontrolovat kalibry, findlné

zabalit pro zakaznika, oznaci Stitkem a umisti jej misto urené k expedici.

Za tfi sledované mésice se nejCastéji vyskytovalo né€kolik vad na kusech, které se ve
vétSiné opakuji.
Tyto neshody jsou:
e vadné upnuti,
e otlaky,
e zabarveni kusi,
e neshodny rozmér po pile,
e poskozeni padem,
e poskozeni manipulaci,
e zlomeny néstroj,
e nedokonceny kus,
e sefizovani,

e vadny zavit.
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Pro vytvoreni Pareto diagramu bylo zvoleno pét nejcastéjSich se vyskytujicich se vad za

sledované tfi mésice. Jedna se o sledovani mésicii fijna, listopadu a prosince.

Zmetkovitost v diagramech nize ukazuje, kterym neshoddm je nutné se vénovat. SniZeni

neshod zabrani moznym reklamacim zakaznika, ale uSetfi 1 finance vyrobni firmé¢.

Pareto diagram zmetkovitosti

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

poskozeno manipulaci poskozeno padem otlaky vadné upnuti vadny zavit

Obrazek 5 Pareto diagram — 1. mésic sledovani neshodnych vyrobki (zpracovani vlastni)

Pareto diagram zmetkovitosti

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

poskozeno padem otlaky
poikozeno manipulaci vadné upnuti neshodny rozmér po...

Obrazek 6 Pareto diagram — 2. mésic sledovani neshodnych vyrobki (zpracovani vlastni)
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Pareto diagram zmetkovitosti

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%

20%
10%
0%

poskozeno padem poskozeno manipulaci otlaky vadné upnuti zabrveni kust

Obrazek 7 Pareto diagram — 3. mésic sledovani neshodnych vyrobki (zpracovani vlastni)

6.7.1 Popis diagramu

Pareto diagram byl vytvofen na zéklad¢ podkladi spolecnosti a 3mési¢niho sledovani

vyrobniho procesu.

Sledovani ptedstavoval sbér dat. Data pochézela z kazdého vyrobniho useku od dé€leni
(fezani) materidlu az po vystupni kontrolu. V kazdém vyrobnim tuseku byl obsluze
predlozen listek na neshodné kusy. Na konci smény obsluha vypsala tento listek, kde
uvedla vadu na vyrobku a pocet téchto kusti. Pro ovéfeni spravného vypsani listku na
neshodné kusy byly tyto kusy nechavany vedoucimu kvality, ktery zpétnou kontrolu téchto

kust ovéfil, zda obsluha daného vyrobniho useku provadi spravné zapis vadnych kusd.

Pti sbéru dat se provadél soupis jednotlivych vad do tabulek, kterd nasledné poslouzila
k tvorbé Pareto analyzy. Na zaklad¢ téchto podkladi bylo zjisténo, ve kterém vyrobnim

useku jednotliva vada vznika.

Modré sloupce v diagramech oznacuji pocet vadnych kusti v daném mésici.

Na pravé stran¢ v ose X je procentudlni zastoupeni neshodné vady ze vSech péti nejCastéji

se vyskytujicich vad.
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Oranzova krivka nebo také Lorenzova znaci, jak stoupa zastoupeni souctem jednotlivych

vad az ke 100 procentim.

Pareto diagram je ptehledny nastroj, ktery vykresluje aktualni stav neshodnych vyrobka.

Provede-li se soucet péti uvedenych vad v diagramu vznikne soucet 100 % veskerych

pozorovanych vad, které oznacuje Lorenzové kiivka.

6.7.2 Zhodnoceni Pareto diagramu

Na zaklad¢ vypracovani Pareto diagramu se dvé vady vyskytuji nejéastéji (poskozeni
padem a manipulaci) dvoj az troj nasobn¢ prekracuji v mnozstvi dalsi tfi vady a je ziejmé,

ze by se mélo provést opatieni ke snizeni téchto vad.

Na zéklad¢ ptimého pozorovani bylo zjiSt€no, ze tyto dv€ nejcastéji se vyskytujici
poskozeni mohou vzniknout u obrabéni na CNC stroji, pfi primyslovém myti a na

vystupni kontrole.

Operator na CNC stoji ptijde do kontaktu s 200 az 600 kusy zalezi na vyrabéném vyrobku.
Operator primyslového myti se dostane do kontaktu 2krat s 12 000 ks.

Operatorka vystupni kontroly se dostane do s 800 az 1 400 kusy zaleZi na kontrolovaném

vyrobku.

Na zaklad¢ se seznameni s pracovni néplni a vyrobni normou obsluhy téchto tfi vyrobnich

useki bylo zjiSténo, Ze hlavni pracovni naplni skladani kust je na pfi primyslovém myti.

Popis prace na primyslové mycce

Obsluha vezme bedynku po vyrobé na CNC stroji, kusy v této bedynce jsou jesté¢ mastné

z oleje, ktery se pouziva pii obrabéni. Tyto kusy piesklada do myciho kose, ktery se vlozi
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do primyslové mycky. Po odmasténi tyto kusy preklada obsluha mycky do bedynek, které

se nasledné odvezou na vystupni kontrolu.

Na zaklad¢ pozorovani vyrobniho procesu a provedeni analyzy pomoci Pareto diagramu by

méla byt provedena racionalizace vyrobniho procesu, ktery se tyka primyslového myti.
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7 NAVRH PROJEKTU RACIONALIZACE VYROBNIHO PROCESU

Na zaklad¢ vysledki provedené analyzy vyrobniho procesu a identifikace se nejcastéji
opakujicich vad byl srozhodnutim vedeni spoleCnosti vytvofen Projekt racionalizace

vyrobniho procesu

7.1 Priprava analyzy projektu

Na zdklad¢ predlozené interni dokumentace bylo provedeno pozorovani rizik ve
spole¢nosti. Jednotliva rizika byla vyhodnocena jako neshodné vyrobky celého vyrobniho
procesu. Tato rizika se mohou tykat, kteréhokoliv vyrabéného dilu. K provedeni analyzy

byl sestaven ¢asovy ramec projektu, ¢lenové projektu a cile projektu.

Casovy ramec byl stanoven na:

1. mésic (fijen) sledovani rizik

2. mésic (listopad) sledovani rizik
3. mésic (prosinec) sledovani rizik
Provedeni Brainstormigu
Zpracovani analyzy

Odstranéni rizik

Obrazek 8 Casovy ramec (zpracovani vlastni)

e 3 mésice pro sledovani jednotlivych rizik ve spole¢nosti.

e Nasledné bude stanoven nésledujici 1 tyden pro provedeni Brainstormingu pro
vyhodnoceni sledovanych jednotlivych rizik s jednatelem spolecnosti, feditelem

vyroby, vedoucim provozu a vedoucim kvality.

e Nasledné jsou stanoveny nasledujici 2 tydny pro zpracovani analyzy RIPRAN.
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e Poté jsou na zéklad¢ zpracované analyzy stanoveny terminy pro odstranéni rizik na

zaklad¢ vyhodnocené analyzy RIPRAN.

Hlavni ¢lenové projektu:
e Reditel vyroby
o zodpovédny za sefizovace vyroby,
o nastaveni vyrobnich programd,
o pouzivané vyrobni nastroje,

o rozlozeni vyroby na strojich na zaklad¢ kapacit.

e Predstavitel vedeni pro jakost
o Sestavovani kontrolni plant vyrabénych dil,
o komunikace s externimi zékazniky
* zména vyrobniho procesu,

» zodpovédny za externi zdkaznické reklamace.

e Vedouci kvality
o zodpovédny za kvalitu vyrabénych dild,
o tvorba méficich programd,
o zodpovédny za technickou kontrolu smén,
o tvorba programil na prumyslové mycce,
o zodpovédnost za pracovnice na vystupni kontrole.
o vystavovani dodavatelskych reklamaci.
o sestavovani kontrolni planti vyrabénych dilt

o realizator racionalizace vyrobniho tseku (priimyslové mycky).
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e Vedouci vyroby.

©)

O

sestavovani smén,

kontrola dodrzovéni vyrobnich norem,
zodpovédnost za vedouci smén,

zodpoveédny za dodrzovani bezpecnosti prace,

kontrola revizi (elektro, hasi¢ské ptistroje).

Kazdy z téchto pracovnikll vytvari dalezitou roli v projektu, na zékladé svych pracovnich

zkuSenosti a znalosti svych usekl ve spolecnosti.

Cilem projektu racionalizace je:

e Je vyhodnoceni nejcastéjSich se moznych vyskytujicich rizik.

e Stanoveni jednotlivych ndklada na rizika.

e Stanoveni zodpovédnych osob za jednotliva rizika a jejich snizeni postupy dle

zpracované analyzy RIPRAN.

7.2 Identifikace rizik projektu

Rizika byla stanovena na brainstormingové schiizce 18.1. 2024, které se ucastnil jednatel

spolecnosti, predstavitel vedeni pro jakost, vedouci kvality, feditel vyroby, vedouci

provozu.

Identifikovana rizika, na zdkladé pozorovani:

Poskozeni manipulaci jedna se o mensi vady, jenz vznikaji mensimi odérkami, které

vznikaji skladanim kust. Vyrobky se davaji do bedynek a do mycich kost.

PoSkozeni padem je vada ziejma podle ndzvu. Kusy jsou poni¢ené prevazné na hranach

obrobki, kde doslo padem ke srazeni hrany.
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Otlaky vznikaji §patnym vyfukovanim upina¢ti na CNC stroji po piedchozi vyrobé&. Spona

se pfi sevieni materidlu otiskne pii sevieni upinace do kusu.

Vadné upnuti, kus byl Spatné vlozen do upinace stroje a doslo k jeho mirnému pohnuti.

Poskozeni jde vidét na strojovém ojehleni CNC.

Vadny zavit, poSkozeni zaviti dochdzi u CNC stroje, mizZe byt zadfen, bylo-li posunuto
chlazeni uvnitf stroje operatorem pfi €isténi Spon. Zavit nemusi byt také na kuse viibec

doslo-li k ulomeni zavitniku na stroji.

Neshodny rozmér po pile, operator pii déleni materidlu nedostatecné setidil pilu a kusy
k dal$imu zpracovani jsou mensi, ve §patném uhlu a pti obrabéni na CNC chybi kus

materialu.

K Zabarveni kusu dochézi pfi omilani kust po pile. Pokud poneché obsluha omilaciho

stroje dlouho v roztoku na omiléani.

7.3 Kbvantifikace rizik projektu

Po provedeni Brainstromingu s vedenim spolecnosti, kterého se ucastnil Jednatel
spoleénosti, Reditel vyroby, Piedstavitel vedeni pro jakost a Vedouci kvality. Na jehoZ

zaklad¢ byla stanovena pravdépodobnost hrozeb.

Hodnotu dopadu na projekt stanovilo vedeni spole¢nosti, tak Ze stanovilo primérnou cenu

hotovych vyrobkii na 35,-K¢ za kus krat pocet zmetkovych kusii jednotlivych vad.
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Tabulka 1 Hodnota rizika (zpracovani vlastni)

Poradové Hrozba Pravdépodobnost  Dopad na Hodnota rizika
cislo projekt
1. Poskozeni 85 % 50 645,-K¢é 43 048,-K¢&/mesic
manipulaci
2. Poskozeni 80 % 48 032,-K¢ 38 426,-K¢&/mésic
padem
3. Otlaky 35% 18 259,-K¢ 6391,-K¢&/mésic
4. Vadné upnuti 30 % 17 173,-K¢ 5152,-K¢/mésic
5. Vadny zavit 10 % 8855,-K¢ 885,-K¢/ctvrtleti
6. Neshodny 10 % 14 805,-K¢ 1481,-K¢&/¢tvrtleti
r0Zmer po
pile
7. Zabarveni 10 % 12495,- K¢ 1250,-K¢&/¢tvrtleti
kusu
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7.4 Reakce na rizika projektu

Tabulka 2 Reakce rizika projektu (zpracovani vlastni)

Poiadové Navrh opati‘eni Predpokladan Termin realizace, Hodnota
cislo ¢ naklady vlastnik sniZeného
rizika
1. Zjistit na jakych mistech 75 000,-K¢é Thned
dochazi k manipulaci s kusy Vet ey
a omezit mnozstvi
prekladani obrobk.
2. Pti ptevozu vyrobki z haly 75 000,-K¢ Thned
na halu zabezpecit stozky Vedouci kvality
bedynek pred pfevracenim,
nebo zajistit uzaviratelné
bedny a snizit pocet
prekladani kusi.
3. Provést proskoleni 10 000,-K¢ Ihned (veskeré 3
zamestnanct na vyfukovani smeény)
a Cisténi upinacl na CNC. edloust sty
provede skoleni
Vedouci smény bude
kontrolovat
dodrzovani
vyfukovani
4, Kontrola upinaciho zatizeni | 30 000,-K¢ Prubézné dle vyroby
na CNCa jeho tvaru, Vedouci kvality —
popfipadé pridat Piny na vyrobeni tvarovych
upravu PokaYoke, provést Kalibré, dle potfeby.
gravirovani obryst kusti na
upinace, vyrobit tvarové Reditel vyroby a
Kalibry. setizovaci — ostatni
ukony
5. Proskolit operatory CNC, 5000,-K¢ Thned
aby po Cisténi stroje byla ratouse gttty —
provedena kontrola. Dale “ ;
skoleni
zavedeni Castéjsi kontroly na
e o Setizovaci — kontrola
nastroje a jejich vymeéna po
” o opotiebeni
mensim mnozstvi
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vyrobenych kusi.

Proskolit operatory pilky, ze | 5000,-K¢
pti déleni materialu budou
provadeét Castéjsi kontrolu
fezanych kust, navic zacnou
kontrolovat tihel fezu
uhelnikem na stanovenych
vyrobcich.

Obsluha omilaciho zafizeni 15 000,-K¢
bude znovu obeznadmena a

preskolena, jak dlouho

muzou byt ponechany

narezané kusy v roztoku na

omilani. K omilacimu

zafizeni bude dodan klakson

zavitového nastroje.

Thned a priibézné

podle druhu fezani

Vedouci kvality —

Skoleni a thlenik

Vedouci smény —
prabézna kontrola

operatora pii fezani.
Thned

Vedouci kvality —

skoleni
Reditel vyroby —
montaz klaksonu a

Casovace.

s casovacem délky cyklu

omilani.

7.5 Celkové posouzeni rizik projektu

Prvni tabulka zahrnuje hrozby a jejich pravdépodobnost vyskytu nakladii. Tyto vydaje
jsou stanoveny jen pro vyrobni spolecnost, kdy se neshody na vyrobcich zjisti uvnitt
spolecnosti. ZjiSténi vady zdkaznikem, znamend naklady na reklamaci v tom lepSim
ptipadé pouze nekolik desitek tisic korun.

Reklamace znamend tvorbu 8D reportu a jinych podklada z Setfeni, déale to jsou napravna
opatteni, 100% kontrola a tfidénych veskerych dilu u zékaznika, ve vyrobni spolec¢nosti.
Tuto Skodu dokaze zplsobit jeden vadny kus v hodnoté nékolika desitek korun.

Je-1i vadnych kust vice a jsou pfimontované k néjaké sestavé dilu pohybuje se Skoda ve
stovkach tisic korun, zjisti se vada na vyrobeném automobilu, miZe se jiz jednat o
svolavaci akci vozl a naklady jsou jiz v fadé¢ milionu korun. Tato Castka muze byt pro

mnoho spole¢nosti jiz likvidacni.

Ve druhé tabulce je snaha hrozby eliminovat a najit jejich feSeni s odpovédnymi osobami.

Vynalozené suma na jejich snizeni.
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Kusy poskozené manipulaci jsou prvni riziko a také s nejvétsi pravdépodobnosti, dopadem
na projekt a hodnotou rizika. U tohoto rizika zde dochazi k nejvétsi manipulaci s kusy,
protoze se pievazi z haly do haly, dochazi zde k prekladani do kust z bedynek do kost na
odmastovani do myciho zatizeni, nasledn¢ se piekladaji do multipacku a ptfepravek. Takto
naskladané se presouvaji na vystupni kontrolu, kde se kontroluji a finalné bali dle
pfedepsanych postupt. SniZeni rizika si z4d4 minimalizaci manipulace. Spolecnost
investuje do vétsiho poctu kost na mycku, kdy operatofi u strojit budou davat obrobky
pfimo do téchto kost. Operatorky u mycky je nebudou muset zbyte¢né prekladat.

Nadbyte¢na manipulace snizuje i efektivitu vykonosti na mycce.

Poskozeni padem odstrani spolu s prvnim rizikem ptevoz v mycich kosich. Tyto koSe jsou
uzaviratelné vikem a jednotlivé vrstvy se prokladaji plastovou prolozkou. Plné uzaviené
kose zabranuji pohybu kust. Dale se musi palety na pievoz téchto kost ohradit po obvodé.

Na paletu se miizou stohovat myci kose je do vysky ohradky.

Otlaky na kusech, které tvofi Spony na upinacich z ptedchoziho obrabéni. Operatoii CNC
stroji musi byt proskoleny, jak spravné a dostatecné maji vyfukovat upinaci zafizeni na
stole stroje. Skoleni je nutné provést opakovand. Vedouci smény a technicka kontrola by

méla na své smeéné operatory kontrolovat, zda provadi odstranéni Spon.

Vadné upnuti vznika Spatnym zaloZenim kusu do upinaciho zafizeni stroje. Odstranit tuto
vadu lze napftiklad pfidanim pind, aby nebylo mozZné zalozit kus jinak, nebo vygravirovani
obrysu kust na jednotlivé upinace, jak je otoCit a vlozit. Nekteré kusy jsou vSak s obou
stran skoro stejné a obtiZené rozeznat pouhym okem jejich sprdvné otoceni. V tomto
pfipadé¢ piny nepomohou, jelikoz upinani ma vili, neZ dojde k sevieni upinaCe. Na
materidl, ktery je z obou stran v podstaté stejny a ma jen vétSi radius se nechd vyrobit

tvarovy (smérovy) kalibr, ktery pted vlozenim odhali dobrou a $patnou stranu.

Vadny zavit vznikne nadbytecnym opotiebenim zavitového nastroje na CNC anebo vinou
operatora po vycisténi stroje pohybu chlazeni trysky fezného oleje. Operator musi byt

proskolen, jak si dat pozor pfi €iSténi na trysku, aby nedoslo k jeji manipulaci.
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Cil projektu analyzy RIPRAN byl splnén ve vSech pfedem stanovenych cilech analyzy.
Ukolem bylo stanovit mozné vyskytujici se rizika vyrobniho podniku, ktera se tykaji
kvality. Jednotlivé rizika byla rozebrana s vedoucimi pracovniky podniku. Rizika vznika;ji
v riznych procesech vyroby. Veskera rizika kvality vznikaji pfi samotné vyrob¢ produktu.
Razné procesy vyroby maji rizné nadfizené pracovniky. Bohuzel nckterd rizika vsak
pocinaji i nedostateCnym zdjmem sefizovacu stroji CNC, kdy si sefizovaci snazi usnadnit

praci.

Jednotlivym vedoucim pracovnikim byla piedstavena provedend analyza na poradé
spole¢n¢ s jednatelem spoleCnosti. Byla stanovena napravnad opatieni, jakym zplsobem
zamezit vzniku rizik, spolu s t€émito opatfenimi byl pfedlozen i ¢asovy harmonogram na
eliminaci rizik. Mnoh4 rizika vznikaji nevédomé nedostatecnym proskolenim zaméstnancti

ve vyrobé.
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8 RACIONALIZACE PRUMYSLOVEHO CISTENI

Pareto metoda prokazala, ze nejvice neshodnych vyrobkl vznika pii samotné manipulace
s nimi. Na zdklad¢ provedené¢ho pozorovani celého vyrobniho sektoru bylo zjiSténo, Ze
pramyslové myti je usek vyroby, pii kterém dochazi k vysokému pohybu jiz hotovych
vyrobki. Celkové vyhodnoceni prokazalo, aby byla racionalizace vyroby byla provedena
v ¢asti vyroby, kde probihd primyslové myti, jeZ se nachazi u konce celého vyrobniho
procesu. Dochézi-1i k poskozeni vyrobku aZ u konce vyrobniho procesu o to vyssi naklady

na tento vadny vyrobek jsou.

8.1 Predstaveni stroje

O prumyslové ¢isténi se stara zatizeni dvou kusit PERO R1, které je pln¢€ automatické.

Obrazek 9 PERO R1 (imtos.cz)
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PERO RI mlze mit az 9 na programovych Ccisticich programi, které ve spolecnosti

vytvorila povétend osoba, kterd zajistuje provoz tohoto stroje.
Kazdy z téchto programi se sklada z jiné délky myti a také skladby cykli myti.

Odbér udavany na Stitku stroje je 13,7kWh. Byla provedena i méfeni pracovniky
provadéjicimi zkouSeni a opravy elektrickych zatfizeni a spotieba stroje odpovidala, jez
uvedena na mycim zafizeni. Méfeni se provadélo 5 dnil pii riznych zatiZzeni stroje. Na
odbér elektrické energie nemélo vliv, zda ve stroji byly kusy, které se odmastovaly nebo

stroj byl spustén na prazdno.

8.2 Stav pred racionalizaci vyroby

Vyrobené kusy po CNC stroji vkladaji operatoti do malych plastovych bedynek. Obrobky
se skladaji po vrstvach, které se prokladaji papirovymi kartony, jelikoz se do bedynky
vejdou kusy prevazné mezi 40 az 60 kusy, je téchto bedynek mnoho. Ve firm¢ je 34 stroji
CNC a priméru se vyrobi mezi 500ks na stroji za 12 hodin. Neznamena vS$ak, ze od vSech
téchto stroji se budou prepravovat vSechny kusy k mycimu zafizeni, od néckterych

vyrobnich zafizeni budou kusy pokracovat k dal§imu zpracovani na jiném stroji.

Obrazek 10 Skladani kusti do bedynek pted racionalizaci (zpracovani vlastni)
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Bedynky se naskladaji na paletu, kterd se nasledné odveze na jinou halu k primyslovému

¢isténi.

U tohoto zafizeni je vyhrazen prostor z palet. Tyto palety jsou vyhrazeny k oddé€leni
jednotlivych zakaznikli a aby nedoslo k promichani riiznych druht vyrobkl a obsluze se

usnadnila prace.

Nésledné musi obsluha myciho zafizeni vyrobené kusy pieskladdat do draténych
nerezovych kosu. Tento tkon je velmi casové naro¢ny a prakticky je zde potad uzké misto.
Prevazné se kusy Cisti na dva programy, které jsou dlouhé kolem 540 a 1020 vtefin. Do

jednoho koSe se vejde ptiblizné 180ks az 600ks, zalezi na druhu vyrobku.

Béhem 9 nebo 17 minut musi obsluha stihnout:
e Najit si dané kusy (na paletach s kusy, pfed mytim).
e Vyskladat kusy z bedynek do kosi.
e Po cisténi vyzkouSet ¢istotu odmasténych kusti a provést o tom zadznam.
e Vyskladat kusy z kost do multipackti, nebo prepravek.
e Dopsat zdznam k priivodce dilu.
e Tyto odmasténé dily musi umistit mezi Cisté kusy.

e Zapsat zdznam do denniho vykazu operatorky, pocet odmasténych kusu daného

druhu atd.

Béhem neustale manipulace s vyrobenymi kusy dochazi k jejich poskozeni. Nejcastéji jsou
poskozeny neustalou manipulaci nebo padem na zem. U tohoto rizika je dle statistiky
nejcastéjsi vyskyt. Az za timto rizikem se nachdzi naptiklad vadné upnuti nebo otlaky na

kuse.
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8.2.1 Stavajici normy na mycim zarizeni

Nasledujici dvé tabulky ukazuji stavajici normy na Ctyfech vyrobcich. Tabulky jsou

zpracovany na zakladé pozorovani a méfeni Cast jednotlivych operatort obsluhy mycky.

Tabulka 3 Délka ¢asu manipulace s kusy u myciho zatizeni pred racionalizaci — délka myti
1020 vtefiny (zpracovani vlastni)

Vyrobek Cas skladéni do Cas skladani do Celkova délka Poéet kusi v kosi

myciho koSe multipacku
A 1680 s 1320 s 3000 s 600 ks
B 1260 s 960 s 2220 s 350 ks
C 1380 s 1050 s 2430 s 400 ks

Tabulka ¢islo jedna ukazuje vybér nékolika druhii vyrobkd, které se velmi podobaji svou
velikosti a zptisobem ukladdni do mycich kosu Cisticiho zafizeni. Délka myciho cyklu u

tohoto programu je 1020 sekund.

Tabulka 4 Délka manipulace s kusy u myciho zafizeni pfed racionalizaci — délka myti 540
vtefiny (zpracovani vlastni)

Vyrobek Cas skladsni do Cas skladani do Celkova délka Pocet kusii v kosi

myciho kose multipacku

D 720 s 540 s 1260 s 180 ks

Tabulka ¢islo dvé znazoriiuje normu jen jednoho vyrobku, ktery se €isti v mycim zafizeni
PERO R1 pouze 540 sekund. Tento vyrobek je vyrabén neustale v nékolika verzich s jen

s drobnymi zménami ve vyrobé.

Z tabulek je patrné, Ze samotny cyklus je krats$i nez celkova manipulace s kusy. Vznika,
zde uzké misto. Nadbytecnym piekladanim vyrobki z plastovych bedynek do mycich kost
dochazi také k jejich poskozovanim jako je ot'ukani ostrych hran poskozeni obrobenych

ploch, kde je stanoveno nizké povrchové poniceni, jako jsou rizné ryhy, Skrabance.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 66

8.3 Racionalizace vyroby

K racionalizaci vyrobniho procesu se vyuzil PDCA cyklus, ktery jednotlivymi kroky

pomohl k provedeni zmény v procesu vyroby.

8.3.1 PDCA cyklus pouze k vyrobku oznac¢eném jako D
1. Krok - Planuj

Cilem racionalizace bylo snizit riziko neshodnych vyrobkil a zajistit tak vyssi kvalitu
vyrabénych dild. DalSim druhotnym cilem je odstranit uzké misto na primyslové mycce.
Racionalizace vyroby se provedla zménou s manipulaci dokonéenych vyrobkid pied
primyslovym mytim. Obsluha CNC stroji po dokonceni vyrobni operace jiz nesklada kusy
do malych modrych plastovych bedynek, ale nyni je jiz skladd do mycich kost, které se

primo vkladaji do priimyslové mycky.

2. Krok — Délej

Firma na zaklad€ porady s vedoucimi pracovniky spole¢nosti vybrala vyrobky, u kterych
provedla zména procesu. Jednalo se o vyrobky, u nichz byl jeden z nejkratSich ¢asi ¢isténi
na primyslové mycce a zaroven se jednalo o vyrobky, jez jsou ¢asoveé narocné na skladani

do myciho koSe na primyslové mycce.

Obsluha CNC stroji vybranych vyrobkl byla proSkolena, jakym zptisobem ma dily do
mycich nerezovych kosi skladat, jelikoz vyroba téchto dilit na CNC stroji trva 6 minut

nedoslo k navySeni tlaku na obsluhu ohledné splnéni vyrobni normy.
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Obrazek 11 Skladani kusii do nerezovych kosii po racionalizaci (zpracovani vlastni)

3. Krok — Kontroluj

Na provéteni, zda racionalizace vyroby je vhodna na mycim zafizeni byl zvolen vyrobek

oznaceny jako D.

Tabulka 5 Délka manipulace s kusy u myciho zafizeni po racionalizaci — délka myti 540
vtetfiny (zpracovani vlastni)

Vyrobek Cas skladéni do Cas skladani do Celkova délka Pocet kusii v kosi

myciho koSe multipacku

D 720 s 540 s 540 s 180 ks

Cas skladani do myciho kose, ktery je oznacen v tabulce Cervené se odstranil u obsluhy na
pramyslovém mycim zafizeni. Touto zménou, zde dochazi k eliminaci izkého mista a

zvyseni produktivity obsluhy priimyslového Cisticiho zatizeni.
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Pareto diagram zmetkovitosti

- pozkozeno manipulaci potkozeno padem otlaky vadné upnuti zabrveni kush

Obrazek 12 Pareto diagram — mésicni sledovani vyrobku D pted racionalizaci (zpracovani
vlastni)

Pareto diagram zmetkovitosti

poskozeno manipulaci otlaky poskozeno padem vadné upnuti zabrveni kusi

Obrazek 13 Pareto diagram — mé&sicni sledovani vyrobku D po racionalizaci (zpracovani
vlastni)

Obrazek znazorniuje mésicni sledovani vyrobku D. Na obrazku pied racionalizaci je vidét

na Pareto diagramu, Ze vétSina neshod vznika v disledku manipulaci s kusy.
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Dalsi snimek zachycuje mésicni sledovani vyrobku D po provedeni racionalizace a
provedeni zmén s manipulaci vyrobku. Na prvni pohled je patrné, Ze pokles neshod, ktery

se tyka poSkozeni manipulaci nebo padem je vyrazny.

Cil racionalizace byl splnén ve vSech stanovenych cilech. Hlavnim cilem bylo zajistit
vys$$i kvalitu a snizit tak riziko vyskytu neshodnych vyrobki. DalSim cilem bylo zvysit

prostupnost poctu dilli na primyslové mycce, coz se také povedlo splnit.

4. Krok — Jednej

Stanovenych cili bylo dosazeno. Stanoveny cyklus se bude opakovat s ostatnimi vyrobky
po dohodé s vedenim spolecnosti. Na brainstormingu bylo rozhodnuto, které dalsi vybrané
vyrobky budou zafazeny do racionalizace vyroby. Spolecnost si klade za cil provést

racionalizaci na 70 % vyrabénych dili.

8.3.2 PDCA cyKklus pro racionalizaci k 70 % vyrabénych vyrobki
1. Krok - Planuj

Cilem racionalizace je provést zménu vyroby na 70 % skladanych vyrabénych dili do
myciho koSe na primyslové mycce a sniZit tak riziko vyskytu neshodnych vyrobkl a
zamezit niz$i kvality vyrabénych dila. DalSim cilem je zamezit vyskytu uzkého mista na

zvolenych vyrobcich.

Zvolené vyradbéné dily byly zvoleny na zdkladé¢ porady s vedoucimi pracovniky
jednotlivych dotcenych vyrobnich usekt pro provedeni racionalizace. Na zéklad¢ této
porady schvalil jednatel spole¢nosti nakup nerezovych kost pro ukladani kust. Tyto

naplnéné kose jsou nasledné vkladany do primyslové mycky.
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2. Krok — Déléj

Po nakupu dalSich nerezovych kosi se provedlo mési¢ni obdobi, kdy bylo sledovano
nckolik vyrobnich tseki, a to Gisek samotné vyroby na CNC strojich, tak nasledn€ usek

primyslového myti.

V tomto obdobi bylo provadéno Skoleni operatortt CNC strojli, bylo jim vysvétleno, jak
kusy, které pravé vyrab&ji maji skladat do nerezovych kosi a také jak maji jednotlivé

vrstvy vyrabénych kust prokladat, aby nedochazelo k jejim poSkozenim.

D@

ELT

Obrézek 14 Prokladani kust po racionalizaci do nerezovych kosi (zpracovani vlastni)

3. Krok — Kontroluj

Na zédkladé¢ mési¢niho sledovani byla provedena kontrola racionalizace, zda se potvrdila

jeji u¢innost jako u prvné testovaciho vyrobku ozna¢eném jako D.

Tabulka 6 Délka manipulace s kusy u myciho zatfizeni po racionalizaci — délka myti 1020
vtefiny (zpracovani vlastni)

Vyrobek Cas skladani do Cas skladani do Celkova délka Pocet kusiu v kosi

myciho koSe multipacku
A 1680 s 1320 s 1320 s 600 ks
B 1260 s 960 s 960 s 350 ks

C 1380 s 1050 s 1050 s 400 ks
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V tabulce Cervené oznaCeny Casy znaci eliminaci této Cinnosti na primyslové mycce,
jelikoz se tato prace presunula na obsluhu CNC, kterd k tomuto skladani ma dostatek casu
a n&jak neomezuje jejich pracovni vykonost, skladani kusit u CNC nemad vliv na kvalitu
vyrabénych kust. Obsluha CNC skladd nyni vyrobené kusy do nerezovych koSt na misto
modrych plastovych bedynek. Celkova délka prace s kusy na primyslové mycce se tak

zkratila.

Pareto diagram zmetkovitosti

100%
el 347 90%
80%
70%
60%

30%
20%
19 10%

otlaky vadné upnuti  poskorenoc manipulaci poskozeno padem zabarveni kust

Obrazek 15 Pareto diagram — mésicni sledovani vyrobkil po racionalizaci

(zpracovani vlastni)

Na zaklad¢ provedeni racionalizace vyroby v Useku primyslového myti bylo provedeno
nasledné provedeno pozorovani. Z vysledkl je vidét, ze racionalizace byla prospésna,
jelikoz jde na Pareto digramu vidét pokles neshod, ktera se tykala poSkozeni manipulaci a

poskozeni padem pii manipulaci s vyrobkem.

4. Krok — Jednej

Stanovenych zadanych cilt bylo dosazeno. U 70 % vyrobki zvolenych pro racionalizaci se
podatilo Gspésné piesunout sklddani hotovych kusti na obsluhu CNC stroji, obsluha nyni
sklada kusy draténych nerezovych kost do priimyslové mycky na misto malych plastovych

bedynek. Podafilo se tak zamezit vzniku uzkého mista na mycce.
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DalSim cilem bylo splnéni snizeni rizika vzniku neshodnych vyrobkl. Tento cil byl také
splnén, jelikoZ se snizil po€et manipulaci s hotovymi vyrobky. Firma do budoucna zvazuje
odstranit i1 skladani kusii z nerezovych koSt do mulitpacku. Kusy v mutipacku jsou

nasledn¢ predavany na vystupni kontrolu.

Splnéni stanovenych cilii racionalizace vyroby bylo naplnéno. Provedenim zmény
ukladani hotovych kusii se snizilo mnozstvi neshodnych vyrobkd, ale zaroven se navysila

kapacita primyslové mycky. NavySenim kapacity doSlo k minimalizaci skladani kusi

Mrwe

na provoz zafizeni.

Na zacatku prace byl stanoven cil snizeni zmetkovitosti ur¢itych vad minimaln€ o 30 %,
coz se zménou procesu podarilo. NejCastéji vyskytujici neshody se pohybovaly kolem
1 400ks za mésic, po provedeni racionalizace se tyto neshody pohybuji kolem 350 ks za
mésic. Byla-li primérnd cena jednoho hotového vyrobku na zaatku projektu stanovena
jednatelem spole¢nosti na 35,-K¢ za kus doSlo k Gspote az 36 750,-K¢ za mésic u jedné

vady.

Nejcastéji zaokrouhlené se vyskytujici vady za mésic:
e pfed racionalizaci
o Poskozeno manipulaci 1400ks x 35,-K¢ =49 000,-K¢
o Poskozeni padem 1400ks x 35,-K¢ =49 000,-K¢
e po racionalizaci
o Poskozeno manipulaci 350ks x 35,-K¢ =12 250,-K¢

o Poskozeni padem 350ks x 35,-K¢ =12 250,-K¢

Finanéni Gspora = (2 x 49 000) — (2 x 12 500)

Finan¢ni Gispora = 73 500,-K¢ mésicné
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DalSim vyznamna tuspora finan¢nich prostfedkti nastala pti odstranéni skladani kusi u
primyslové mycky, kdy toto skladani mnohdy ptesahovalo Cistici cyklus priamyslové

mycKky.

Casy skladani kusu do nerezového myciho kose:

e Vyrobek A 1680 s
e Vyrobek B 1260 s
e Vyrobek C 1380 s
e Vyrobek D 720 s

Pokud by se Cistily vyrobky rovhomérné ve stejném mnozstvi doslo by tak uspote ¢asu na

primyslové mycce 5040 vtefin na 4 mycich cyklech.

Limity diplomové prace
V zé&verecné praci nemohou byt detailn€ uvedeny finan¢ni Gspory provedené racionalizace.
firmy.

Déle v praci neni uvedeno, jakym zptisobem jsou doplnény nerezové koSe, jestlize se
nepovedou naplnit obsluze CNC stroje v ramci své smény (pracovni doby) a vyrobnich

norem.

V praci také neni zminéno, jak se prokladaji jednotlivé vrstvy nerezovych kosi, toto

prokladdani se provadi n€kolika zptsoby, dle druhu vyrobku.
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ZAVER

Téma diplomové prace je v dnesni dobé velmi aktualni. Na tGzemi Ceské republiky sidli
mnoho spolecnosti, které se vénuji vyrobé riznych produktu. Priace se zabyva
automobilovym priimyslem, ktery je tahounem ceské ekonomiky. Vérim, ze zpracovani
diplomové prace pfispéje firmé ke konkurencni vyhodé sniZzenim vstupnich nékladd,

snizenim vyskytu rizika neshodnych vyrobka.

V teoretické Casti predstavuje prace problematiku racionalizace a inovace vyrobniho
procesu, kdy jsou uvedeny vyhody, ale také nevyhody provedené racionalizace vyroby.
Nedilnou soucasti této vyrobni zmény je samotnd kvalita vyrdbénych produkta.
Racionalizace vyroby musi pfinaSet prednosti, aby byla opodstatnénd, zde je prace
zameétena na snizeni zmetkovitosti. Dalsi kapitolou v praci bylo riziko, jez je snahou, aby
prineslo teoretickd vychodiska v oblasti kvality. Nasledné je Cast zabirajici se realizaci

projektu, kterd ma podpofit zpracovani praktické casti racionalizaci.

Cilem praktické Casti bylo u vyrobni spole¢nosti provést racionalizaci vyroby, tak aby byla
snizend zmetkovitost vyrabénych vyrobkl. Spolecnost poskytla své znalosti, podklady a
moznost pozorovani vyroby za Ucelem zmény vyrobniho procesu. Pro analyzu stavu
kvality vyroby byla provedena Pareto analyza, pro zjisténi a stanoveni rizik byla
uskutecnéna RIPRAN analyza. Cil prace byl naplnén zménou vyrobniho procesu
pramyslového myti. Cas ukaZe na jak dlouho dobu pfinese provedena racionalizace

konkurenéni vyhodu vyrobniho podniku.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

mm
napf.
atd.
tzv.

kwh

Ceska republika
Pocitatem ovladany stroj
Metr (jednotka délky)
Milimetr (jednotka délky)
Napiiklad

A tak dale

Tak zvané
Kilowatthodina

sekunda (jednotka casu)
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