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ABSTRAKT

Predmétem bakalaiské prace ,,Analyza rizik implementace nové technologie obrabéni ve
vybraném podniku‘ je identifikovéani a analyzovani potencialnich rizik pfi zavadéni nové
technologie ve spolecnosti Thermacut s.r.o. Prvni ¢ast prace je zamétena na teorii analyzy
rizik, ktera je poté aplikovana v praktické ¢asti této prace. Prakticka ¢ast obsahuje analyzu
soucasné technologie, identifikaci moznych rizik pfi implementaci nové technologie. Na

zavér jsou predlozeny navrhy a doporuceni ke zvladani nebo zmirnéni téchto rizik.

Klicova slova: proces, projekt, projektové fizeni, riziko, analyza rizik, zlepSovani podniko-

vych procestl.

ABSTRACT

The theme of this bachelor thesis is an Analysis of risks during implementation of new
machining technology in a selected company. The purpose of this thesis is an identification
and analysis of potential risks during new machining technology impementation
in Thermacut s.r.o. company.

First part of the thesis is focused on theoretical knowledge, which is applied to the real
example of selected company. At first current technology of machining is analyzed, then
implementation of new machining technology is proposed and possible risks of this im-
plementation are identified and analyzed. Finally suggestions and recommendations are

proposed in order to avoid or at least mitigate those risks.

Keywords: process, project, project management, risk, risk analysis, improvement of

business processes.



Rad bych touto cestou pod€koval panu Ing. Pavlu Tarabovi, Ph.D. za vécné pfipominky a
velmi piinosné rady pii sestavovani této bakalatské prace. Dale bych chtél podékovat panu
Ing. Jakubu Juhésovi a panu FrantiSkovi KrysStofovi za jejich ¢as, ochotu a poskytnuti cen-
nych informaci, které¢ tuto bakalafskou praci jednozna¢né obohatily. V neposledni fadé
bych chtél podékovat svému zaméstnavateli za vstiicnost a hlavné své rodiné za podporu a

velkou toleranci.

Prohlasuji, ze odevzdana verze bakalarské/diplomové prace a verze elektronickd nahrana

do IS/STAG jsou totozné.



OBSAH

UVOD .., 8
I TEORETICKA CAST ..o sees st 9
1 PROGCES. . ...ttt et e e eabe e e bt e e e eab e e e ebaeeeeaeeas 10
11 RIZENT PODNIKOVYCH PROCESU «...vveveveteteeeeeeeeteseseseeeeseseneseesaseseseseseesesenesesssanees 10
1.1.1  Informacni systém procesn€ fizené organizace.............ccooeerveirereereernennenns 11

1.1.2  Technologie ve strojirenském podniku .........cccccocviiiiiiiiiiinniiii e, 12

12 MODELOVANI PODNIKOVYCH PROCESU........cuvvieiiiiiieeeiiiiiereessineeeesnsnneeessnneesessnnens 12
1.2.1  Procesni modely projektoveho fizeni........cccoceviiiiiiiiiiiiie e, 13

1.2.2  Zakladni procesni model ..........cooiuiiiiiiiiiiiiiiee e 13

1.3 ANALYZA PODNIKOVYCH PROCESU .....uviiiiiiiiieeeiiieeeesiireeeeseireeeesstreeeessnsreeeessnnens 14

2  METODY ZLEPSOVANI PODNIKOVYCH PROCESU. ..........cocooovvvvveiiinnnn, 16
2.1 METODOLOGIE LEAN ...oeiiiiiiiiiiiiiee ettt e et e e s s sttt e e e e e e s s entaba e e e s e e e e s e snnnrnaes 16
2.2 METODOLOGIE SIX SIGMA .....coittiieeiiitiee e e ettt e e e eettee e e s et e e e s envaee e s setbaeeesenaeeeeesnnens 17
2.3 KOMBINOVANE METODY LEANSIX SIGMA ....cciiiiiiiiieiiiiiee ettt 17
2.4 TOTAL MANAGEMENT KVALITY (TQM) ..ottt 17
2.4.1  Principy managementu KVality..........ccooerieiiieniiiiseseeeee s 17

2.4.2  Z85ady TQM ...ooiiiiiiiie s 18

2.5 V[0 ] = T3S PP 18

3 PROJEKT JAKO PROCES. ...ttt 19
3.1 PROJEKTOVE RIZENI ....uviiiiiiiiiic ettt e e e enna e e 20
3.1.1  Projektova Kancelar ..........cooviiiiiiiiiiiiii e 21

3.1.2  MaANAZer PrOJEKIU ..oooeieiieiieeiiie ettt 21

3.1.3  ProjeKtovy t¥m ....cciiiiiiiiiiccc 21

3.2 ZIVOTNI CYKLUS PROJEKTU ...vovveeeeeeeeeeeteseeeeeeeetes s seeeses s seeseseseseneseseesesenenneanes 23
3.2.1  PiedprojeKtova fAZe........ccccoviiiiiiiiiiii 23

3.2.2  ProjeKtOVA fAZE ....cueiiiie it 23

3.2.3  Poprojektova fAzZe. ........coeiiiiiiiiii 24

3.3 PRODUKT PROJEKTU .. .tiiiieiitiiieeeiiitiee e s eitee e e e sttaeeeassttaeaaessssaeessnnsseessansseeaessnsnneeesnns 25
3.4 PROPOJENI RIZENI RIZIK S PROJEKTOVYM RIZENIM.......cociviieiiiiiiieiiiiiee e 25

4 RIZENIRIZIK .......o.oooovviiiiieieeeeseee s ee e esssesse st n s 26
4.1 IDENTIFIKACE RIZIK .eeiiiiiieeeeiieee e e sttt e e e et e e e s estae e e e staa e e e s snaa e e e s snteaeeesnnneeeeannnneens 26
4.2 ANALYZA RIZIK o.eeeeitiieeeeetiee e e e eieee e e setaeeeeaatteseesanbsseaesssssesesaasseseesssssseesansresaessssnns 27
4.2.1  Nejcastgji uzivané pojmy pii analyze rizik .........ccocvviiiiiiiiiiciiiiee 27

4.2.2  Pristupy pti provadéni analyzy rizik ........cccoceeieiiiiniinniie e 28

4.2.3  Postup pii provadéni analyzy riziK.........ccceoiiiiiiiiiiii 28

4.3 PRIORITIZACE RIZIK .. .utiiieiiteee e e ettt e e eitee e e e stae e e e s etaee e e s snaeaeessnnsaeeesanbeeeesansnneeesnns 29
4.4 PLANOVANI RIZENT RIZIK......ooiiiiiiiieeeiciiiie e e e etiee e e s sitee e e e etae e e e ssaseeeessnteeeessnsnneeeanns 30

45 MONITOROVANI RIZIK ... eeeteeeeeee s ettt e e e e e e e et eeeeeee s e e e e e s eeees s aeseeeseseessnnaneeees 31



5  METODY POUZITE V BAKALARSKE PRACI ........cocovoeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeree, 32

51 ANALYZA SWOT ...t e e e s e e e e e nnrees 32
5.2 SKOROVACI METODA S MAPOU RIZIK ....uuviiieiiiieeeeeiiieeessiaeeeesssteeesssssneeesssnenaeanns 33
5.3 METODA DOTAZNIKU .eiiiiiiieeesiiiie e e s stiee e e e ettee e e e staa e e e s stae e e e s sntaee e s ssnneeessnnaneeesnnnens 33
I PRAKTICKA CAST ...t asea st 35
6 PROFIL PODNIKU THERMACUT S.R.O. ..o 36
6.1  CHARAKTERISTIKA PODNIKU....ccuvtiiitieeeitieeeiieeesitreessteeesiseessneessnseessnseessnseesssseesnnns 36
6.2 [ LIS 0] ] =SSP 37
6.3 EKONOMICKE UKAZATELE ...tviiiiiiiiee e e eitee e e e sitee e e s staee e s e sitaeaessnnsaeeesansneeesssnneesans 37
6.4 POPIS PRACOVIST VYROBY ,,PLASMA . ..., 39
6.5 POPIS VYRABENEHO VYROBKU .....cuutiiiiiiiiieeiiiiieeesiiieeesssineeessnssseessanssesesssnssssessans 39
6.6 POPIS PRACOVNICH UKONU PRI VYROBE VYROBKU ...cccceiuviieeeiiiiireesiiiereessinnneeenns 40
7  ANALYZA SOUCASNEHO STAVU (TECHNOLOGIE).......ccccoovevevreriinrninns 42
7.1 CHARAKTERISTIKA SOUCASNE TECHNOLOGIE ...ccccouviieeeiirieeessireeeesssreeeessnnneeeeanns 42
7.1.1  Postup pti obrabéni vyrobku PR 101 pomoci stavajici technologie ............ 42

7.2 ANALYZA PROCESU VYROBY PR 101 SOUCASNOU TECHNOLOGIf POMOCT{
METODY SWOT oottt e et e e e s ebre e e e s eabaeeeeeans 43
7.2.1  Silné StrANKY PrOCESU ..c.vvevieieiiieiiiiesiee sttt 43
7.2.2  Slabé Stranky PrOCESU......coiiiiiiiiiiiiiiie i 44
A T o o (774 (0 1] s L 44
A o [ (074 )Y USSR 44
8 IMPLEMENTACE NOVE TECHNOLOGIE ........c.coooioieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 45
8.1 CHARAKTERISTIKA NOVE TECHNOLOGIE ....cccitviieeeitiiieeecitieeeessiteeeeessreeeessnneeee e 45
8.2 PROCES IMPLEMENTACE NOVE TECHNOLOGIE ......cccuvtteeiiiiieeeiiieeeessnreeeesssnneeeanns 46
8.3 YN NY N B 4/ N 8 V4 | PSP 47
8.3.1  1dentifiKaCe MZIK .......ccoviiiiiiciec e 47
8.3.2  OhodnOCENT TIZIK ...uvvvviiiiieiiiiiiiiiieiiee et e e s bee e e e s e e s seaes 47
9  NAVRHY NA OPATRENI RIZIK ........coiiiiiiiriiseeseesenesesesesesss s 50
9.1 VYHODY, NEVYHODY, ROZDILY MEZI OBEMA TECHNOLOGIEMI .......ccccoviuveeeennnnn. 50
9.1 NAVRHY NA ZLEPSENI ....ciiiiiiiiiiiiiie ettt et e taae e e s e e e e enrns 51
9.1.1  KrZOVY PIAN ..ot 51
9.1.2  Technologie pro Zkoumani TOVINNOS ........c.evverrerririeninieseese e 51
9.1.3 Zmeéna pracovniho postupu pii manipulaci s Vyrobky.........ccccooeviiiiiiennnn. 51
9.14  Zakoupeni vykonné technologie pro méteni sSoucastek ...........c.coervervrnnnnnn. 52
9.2 CASOVY HARMONOGRAM PRO USKUTECNEN] PREDLOZENYCH NAVRHU .............. 52
Y 27N ) 2 ST 53
SEZNAM POUZITE LITERATURY ......oooiiiiiieeeeeeeeetee st enesnes s 54
SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK ........oovovieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeen, 57
SEZNAM OBRAZKU ...ttt 58
SEZNAM TABULEK ...ttt ettt tee st e e s e sve e e sare e s saaeeans 59
SEZNAM GRAFU ........oooiiiieieoeeeeeeee ettt 60

SEZNAM PRILOH.......cooo oo oottt et ee e et r e e e s er e e enane 61



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 8

UvVOD

Pro svou bakalarskou praci jsem si vybral téma ,,Analyza rizik implementace nové techno-
logie ve vybraném podniku®, protoze plné koresponduje se zaméfenim a uc¢ebnimi obory,
které studuji na fakulté logistiky a krizového fizeni, a také dale proto, Ze k tomuto tématu
mam blizko a v nésledujici dobé bych chtél v tomto oboru najit uplatnéni a chtél bych se

v tomto odvétvi v budoucnu pohybovat.

Implementace nové technologie je v soucasné dob¢ dosti aktualni téma k feSeni projekto-
vych manazerd, jelikoz doba jde stale dopfedu. K tomuto rozhodnuti dospivaji
Z nejruzngjSich divodu, at’ uz financnich, kapacitnich, nebo naptiklad organizaénich. Za-
vadéni nové technologie ale v sobé& skyta nespocet rizik, s nimiz se manazefi podniku ¢i
organizace musi potykat, na ktera se musi svédomité ptipravit, a na kterd musi umét vhod-
n¢ a spravné reagovat. K tomuto slouzi fada manazerskych metod a technik, jez vedeni
spolecnosti vyuzivaji k analyze rizik a dal§im internim i externim analyzdm. Spravné zvo-
lena metoda nebo technika mtze podniku dodat cenné informace, které mohou zasadnim
zpusobem ovlivnit uspéSnost projektil nebo procesi, a které mohou dopomoci manazerim

pti zlepSovani procesu.

Tato bakalatska prace bude v praktické ¢asti analyzovat rizika pti zavadéni nové technolo-
gie pomoci skorovaci metody s mapou rizik, kde budou jednotliva rizika ohodnocena a
obodovana na zaklad¢ predlozeného dotazniku. Vystupem této analyzy poté bude doporu-

¢eni a navrh na zlepSeni procesu pfi fizeni rizik vybraného projektu.
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1 PROCES

Je to série logicky souvisejicich ¢innosti nebo ukolii, jejichz prostiednictvim — jsou-li po-

stupné vykondny — ma byt vytvoren predem definovany soubor vysledkii‘. [18]
Pti préci s procesy se Casto sklofuji vyrazy jako:

Popisovani procesu — zde se shromazd’uji a zaznamenavaji informace o sledech pracov-
nich ¢innosti a jejich vzajemnych vztazich, vykonnych procesnich rolich, podptrnych sys-
témech procesu a nastrojich, ¢asovych, vykonnostnich a kvalitativnich parametrech, které

ma proces plnit.

Procesni tok — je to posloupnost krokt, jez pfedstavuje postupné se vyvijejici se proces,
zapojuje do spoluprace alespoii dvé osoby a vytvafi ur€itou hodnotu pro zdkaznika, které-

mu ma slouzit, nebo piispévek pro podnik, v némz se realizuje. [18]

Podnikovy proces (Business proces) - objektivné pfirozena posloupnost ¢innosti, které jsou

konané s tmyslem dosazeni pozadovaného cile v objektivné danych podminkach.
Klasifikace podnikovych procest

e Kilicové procesy — typicky specifické pro kazdou organizaci tak, jako jsou i speci-
fické jeji sluzby a vyrobky.

e Podpirné procesy — maji obecnéjsi charakter, nezli klicové procesy. [14]

Vyrobni proces — tento ndzev predstavuje €innost, pfi niz se uskutecituje soubor pracov-
nich, technologickych a pfirodnich procest, které méni tvar a jakost vstupniho materialu.
Tyto procesy jsou provadény ve vyrobnich podnicich ve vyrobnich sférach a jejich vystu-
pem je hmotny statek. [26]

1.1 Rizeni podnikovych procesii

Pocatky procesniho ftizeni sahaji do pocatku devadesatych let minulého stoleti a to
v podobé¢ krize manazerského mysleni. [14] Je to ¢innost, ktera vyuziva znalosti, schopnos-
ti, metod, nastroji a systému k identifikaci, popisu, méfeni, fizeni, hodnoceni a zlepSovani

procesu se zamérem efektivniho pokryti potfeb zakaznika procesu. [18]

U fizeni podnikovych procesu hraje dulezitou roli ¢asova posloupnost, cil, imysl, objek-

tivni pfirozenost postupu a také objektivné dané podminky. [14]
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Zasadnim divodem zdjmu o podnikové procesy pii fizeni podniku je tfeba dynamiky
V jejim fungovani, aby mohla organizace pruzné piizplisobovat svoje pracovni postupy

novym moznostem, které pfinasi vyvoj technologie.

Nova technologie totiz umoziuje inovace ve dvou raznych rovinach. Zaprvé umoziuje
zménu povahy jednotlivych prvki vykonu a zadruhé je mozno zménit fazeni téchto jednot-
livych prvka v pracovnich postupech, jelikoz kazd4d nova technologickd moznost totiz
zpravidla vyvola potfebu zmény pracovniho postupu, ale v zasad¢ prakticky nikdy nepo-
kryje veskery rozsah Cinnosti organizace. Proto je potiebné ménit pracovni postupy pruzng,
aby bylo mozné nové technologické moznosti zaradit do Zivota organizace bez soucasné
potfeby zménit stavajici ¢innosti, které zlstanou novou technologii nedotéeny. Kazdou
technologickou zménou v organizaci prace si situace vyzaduje zménu organizacni struktu-

ry a pti zméné klicovych procest miize dojit az prakticky ke zméné celého podniku. [14]

] vstupy ( PODNIKOVY ] vystupy (
DODAVATEL J > :L ZAKAZNIK

L PROCES J

zpétna vazba

<&
<«

Obrazek 1 Schéma procesu [14]

1.1.1 Informacni systém procesné Fizené organizace

Procesni fizeni znamend vyraznou zménu v pojeti informaéniho systému (IS) oproti tradic-
nimu pohledu. Zatimco difive byl informacni systém povazovan jako neménny monolit
s danou strukturou, ktera je urena spravné navrzenou databazi a k ni ptislusejici funkénos-
ti, nyni se vyzaduje, aby se informacni systém pruzné prizpisoboval business procesiim.
Tyto procesy se ale pfirozené stale méni a to ma podstatny vliv napiiklad na pojeti stan-

dardizace informacniho systému.
PoZadavky procesniho systému na informacni systém:

e IS musi podporovat pokud mozno veskeré ¢innosti business procest, musi je tedy
pokryt svou funkénosti.
e IS musi podporovat fizeni prib&hu business procesii (workflow), musi tedy umoz-

nit procesy monitorovat v jejich béhu a tento vyhodnotit.
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e IS musi podporovat vSechny zékonitosti ptislusného businessu, musi tedy pomoci
svou funk¢nosti procesim respektovat pokud mozno veskera omezeni, pravidla da-
ného businessu.

e IS musi umoznit pfirozenou proménu business procest, nesmi tedy svou strukturou

branit jejich koncep¢nim, ani operativnim zménam. [14]

1.1.2 Technologie ve strojirenském podniku

Strojirenska technologie predstavuje rozsahly soubor znalosti, které se skladaji z aplikova-
nych védeckych vyzkumi, empirickych zkuSenosti a praktickych znalosti z oblasti stavby,
vyroby, zkouseni a méfeni pti prumyslové vyrobé¢ strojnich soucasti celkd a zatizeni. Stro-
jirenska technologie je souhrnny nazev, ktery zastiesuje tyto nésledujici obory ¢innosti ve

strojirenstvi:

o Ziklady strojnictvi - nauka o oborech jako jsou technické kresleni, znalosti o zob-
razovani a piedepisovani technickych a technologickych parametrti, znalosti o zob-
razovani strojnich soucasti, znalosti norem atd.

e Nauka o materidlu - nauka o vlastnostech materialt, jez jsou pouzivany pro stavbu
stroji a strojnich zafizeni.

e Svaiovani- je to proces, pii kterém dochazi k vytvofeni trvalé-
ho, nerozebiratelného spoje dvou a vice soucasti.

o Slévdrenstvi - nauka o vyrob¢ odlitki z riznych kovi, zejména z litiny, oceli anebo
slitin hliniku.

e Obrabéni - nauka o vyrob¢ tzv. obrobkti metodou tfiskového obrabéni.

e Tvdfeni - nauka o vyrob¢ tvarenych vyrobku jak za tepla, tak i za studena.

e Méieni a zkouSeni - nauka 0 méfeni a zjistovani vlastnosti materiali a vyslednych
parametrt hotovych vyrobk.

o Projektovdni - zahrnuje projektovani vyrobnich procesii a systémt, jejich modelo-
vani a z¢asti i primyslovou logistiku. [25]

1.2 Modelovani podnikovych procesi

vvvvvv

ndzvem se rozumi zndzornéni a popsani procesu, které se vyskytuji v dané spolecnosti.
Timto se procesy stavaji prenositelnymi mezi uzivateli, a jsou Iépe pochopitelné. Lidé¢,
ktefi pak tyto procesy studuji a sleduji, mohou na né pohlizet v souvislostech s ostatnimi

procesy a piehledné pak uvidi, jakou pozici tyto v podniku zaujimaji.
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Procesni modelovani nachazi své uplatnéni pii zavadéni procesniho tizeni hned ve dvou
etapach. Prvni etapa je pfi definovani soucasnych procest a druha pii modelovani jiz opti-
malizovanych procest v organizaci. [14]

Pro znazornéni podnikovych procesi a jejich slozitych vazeb je nezbytné vyuzit grafické
metody a jeji zpracovani na pocitaci. Jako podklad pro analyzu procesii vSak nestaci pouhy
obrazek, ale je tfeba pouzit databazovou grafiku, kdy vSechny grafické objekty jsou uloze-

ny v databazi a jsou zakladem pro nasledné zpracovani analyz. [24]

Zéakladnimi prvky kazdého modelu jsou:

e proces
e (innost
e podnét

e vazba (navaznost) [15]

1.2.1 Procesni modely projektového Fizeni

vvvvvv

Udg¢lej — Zkontroluj — Zasahni. Tento model, ktery je popsan dale, se nazyva PDCA a je

propojen vysledkem tak, Ze vysledek jedné ¢innosti se stava vstupem pro dalsi ¢innosti.

Procesy Zahajeni a Ukonceni projektu jsou pak povazovany za uvodni a zavére¢nou sek-
venci projektu a nejsou piimou soucasti popisovaného cyklu. Jednotlivé procesni skupiny
jsou spojeny se zakladnimi metodickymi dokumenty, jeZ jsou tvofeny dle urcitych pravidel
a jsou predmétem projektového manazera, sponzora, projektového tymu a ostatnich ucast-

nikd projektu. [17]

1.2.2 Zakladni procesni model

Pribéh projektu neni mozné popsat jako jediny procesni tok — charakteristickym znakem
pro néj je, ze v jeho prib&hu soubézné pisobi nebo navazuje cela fada procest. Pro usnad-
néni orientace je vhodné tyto procesy seskupit podle jejich povahy, vyvojového stupné
projektu a zpiisobu ovlivnéni celého procesniho toku. Pro toto detailni rozdé€leni se vychazi
z logického modelu projektu, ve kterém se provede uplna rekapitulace vSech dulezitych

¢innosti a jejich ptifazeni k subjektim, kterym tyto ¢innosti v procesu podléhaji.

Druhym moznym pohledem na procesni toky projektového fizeni mtize byt hruby procesni

model, jehoz zakladem je hlavni projektovy cyklus, ktery zahrnuje:
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e Koordinaci/Rizeni
e Monitorovani/Kontrolu

e Planovani

Na zéklad¢ zadanych vstupnich pozadavkd aplikuje metody, technologie a znalosti na
zdroje a jejich prostfednictvim pak dosahuje vytyc¢enych cili. Pozadavky vstupuji do toho-
to cyklu z okoli projektu prostiednictvim faze Zahajeni, ktera zavisi na mnoha faktorech
soucasného stavu podniku a zpracovava celou fadu informaci vyplyvajici z téchto faktort.
Vyhodnoceni vystupti, jejich pfevedeni mimo projekt a ukonceni jeho aktivit poté probiha

ve fazi Uzavieni. [17]

1.3 Analyza podnikovych procesi

Analyza podnikovych procesii je obecny pojem toku prace v organizacich. Pomaha nam
pochopit, zlepsit a Fidit procesy v organizaci. Je to tedy analyza, ktera je zaméfena na po-
stup prace od jednoho ¢lovéka k druhému, pficemz popisuje vstupy, vystupy, jednotlivé
kroky a pripadné také spotiebu zdroji. Zjednodusené feceno je analyza procest o tom, “jak
se co deéla” ¢i “jak co probihd”. Muze se jednat o analyzu jednoho konkrétniho procesu

nebo komplexni analyzu vSech procesti ve firmé.

Podniky analyzuji své procesy v zasad¢ ze tii davodd:
e Aby byly procesy popsany
e Aby byly procesy fizeny ¢i automatizovany

e Abychom mohli procesy zlepsit, optimalizovat [23]

Procesni mapa - Soucasti procesni analyzy je procesni mapovani, neboli vytvareni proces-
nich map (modeltt). Procesni mapa zobrazuje vztahy mezi vstupy a vystupy procest, akti-
vit a Gtvara. Pomoci posloupnosti procesnich krokt jsou zdokumentované aktivity pfipra-
veny K pfeméné vstupt na vystupy. Pomoci mapovani procest je mozné identifikovat kri-
tické body, ¢asové piekryvani podprocest, pfipadné slaba mista. Na zéklad€ procesnich
map je také mozné ptipravit simulaci procesu anebo spocitat ndklady zaloZzené na ¢innos-
tech. Pfi novych nebo reengineeringovych procesech se v procesni mapé specifikuji potie-
by, pozadavky a funkce procesu tak, aby co nejlépe uspokojoval potieby koncovych za-

kazniku.
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Mezi klicové body procesniho mapovani patii:

e grafické zndzornéni prvka a Cinnosti — ucelem tohoto je spravné a piehledné

znazornéni

e 7 procesni mapy musi byt naprosto zietelné, jaké Cinnosti ma systém vykonavat na

zaklad¢ toho, jak je k tomu systém navrzen

e procesni mapa by méla byt dale konzistentni a hierarchicky uspotfddana — hlavni

¢innosti na nejvyssi trovni a detaily na tirovnich nizsich [5]

ZlepSovani podnikovych procesii - na rozdil od procesniho fizeni je zlepSovani podniko-
vych procest ¢innosti, jez je konkrétné¢ zaméfena na zkouméni chovani procesti, odhalova-
ni pfi¢in problému spojenych s jejich plynulym chodem, s produktivitou anebo kvalitou
vystuptl procest. Vychdzi ze znalosti souasného procesu tak, jak ji zachycuje pfislusna
procesni dokumentace nebo, jak je zachycena v souhrnu znalosti G¢astniki procesu. [18]

,,zlepSovani podnikovych procesu je cinnosti zamérenou na postupné zvySovdni kvality,
produktivity, nebo doby zpracovani podnikového procesu prostrednictvim eliminace ne-

produktivnich cinnosti a nakladi. . [18]
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2 METODY ZLEPSOVANI PODNIKOVYCH PROCESU

Pro rozvoj vnitini 1 vnéjsi podnikatelské ¢innosti vyrazné narista tloha tvtr¢ich vedoucich
pracovnikil (/idrit). Stavaji se hybnou silou inova¢niho Gsili a kvality prace ve spolecnosti.
Ocekava se od nich schopnost vytvofit a formulovat vizi budoucich pozitivnich zmén. Mu-
si také dokazat je realizovat pomoci rukou a hlav spolupracovnikt, které by méli pro svou
ideu nadchnout. Zakladni osobnostni vlastnosti je piedevsim schopnost pruzné reagovat na
dynamicky se ménici podminky podnikatelského prostiedi. Mezi dalsi vlastnosti mohou
patfit:

e Netradicni pohled na realitu

e Dobra komunikace

e Vytrvalost

o  Uméni ziskdvat spojence

e Dokonalé vedeni lidi p¥i tymové praci

o Uméni vytvdiet ze spolupracovnikii uspéSné lidi [16]

2.1 Metodologie Lean

,Lean je sdruzenim principti a metod, jez se zaméruji na identifikaci a eliminaci cinnosti,
které neprinaseji zZadnou hodnotu pri vytvareni vyrobkii nebo sluzeb, jez maji slouzit za-

kaznikim procesu. . [21]

Tato metoda je zaloZena na cyklickém pfistupu ke zlepSovani procesu. Pouziva sadu analy-
tickych nastroji a metod. Ma li byt ale G€innd, pak se musi dostat hluboko do mysleni za-
méstnancli a musi se stat souc€asti firemni kultury. Lean se pouzivd tam, kde sledujeme
zvySeni vykonnosti procesu a snizeni operacnich nakladu, které se mohou projevovat tteba
ve sniZeni zasob, zmenSeni rozlohy vyrobnich prostor nebo tsporou prace, kterd byla vyna-
loZena na urcity vykon. Déle je vyhledavand tam, kde je potieba procesy zjednodusit a

napiimit, kde je potieba zkratit dobu mezi vstupem a vystupem produktu.
Metodologie Lean se uplatiiuje ve dvou typech zlepSovatelskych iniciativ:

e Kaizen — vychazi z piedpokladu, pokud zmény, které jsou provadény v malych a
pravidelnych pfirustcich, jsou dlouhodobé aktivné udrzovany, tak mohou svému

okoli pfinést vyrazna zlepSeni vykonnosti procestu.
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e Deminguiv cyklus PDAC — vétSinou se vyuziva u veétSich zlepSovatelskych pro-
gramu nebo planovani a fizeni zmén u slozitych procesu. PDCA by se dalo vystih-

nout vyrazy jako: naplanuj — ude¢lej — zkontroluj — zasahni. [18]

2.2 Metodologie Six Sigma

Zaklady polozily podniky, které se zamétovaly na velkosériovou vyrobu, kdyz zjistily, Ze
uz neni moznost pokracovat v dal§im rozvoji organizace. Proto byl pfijat naro¢ny cil: se

stejnou technologii a délniky chtély vyrabét pii nizsich nakladech kvalitnéji. Kvalita je pro

vvvvvv

o Potencialni kvalitu — to, ¢eho lze s danymi prostiedky dosahnout

o Skute¢nou kvalitu — to, ceho proces realn¢ dosahuje

Metodologie Six Sigma se vyuzivd v praxi zejména tam, kde je tfeba snizit variabilitu

vlastnosti vystupti procesu a snizeni chybovosti. [18]

2.3 Kombinované metody LeanSix Sigma

Kombinované metody LeanSix Sigma vyuzivaji systematicky obou vyse popsanych metod.
Hlavnim pfinosem obou téchto metod slouc¢enych do jediného komplexu je synergie ze
soucasného zaméfeni na vykonnost procesu, spolu se stabilni kvalitou vystupll, uZitim

standardnich postupt a analytickych nastroja. [18]

2.4 Total management kvality (TQM)

Tato metoda predstavuje systém komplexniho fizeni jakosti. TQM je soustava popist Cin-
nosti jednotlivych stupniti fizeni v organizaci a jejich Gtvart k dosaZeni stanovenych cilt.
Jejim principem je individualni odpovédnost, kterou nese kazdy pracovnik za urcity usek,

jemu svéfeny. Cil dosazeni vysoké kvality je timto rozsifen na celou organizaci.

2.4.1 Principy managementu kvality

e Organizace je zaméfena na zdkazniky

e Vidcovstvi — ma stanovit jednotu cile a smér, kterym se bude organizace ubirat.
e Zapojeni lidi — lidé na vSech trovnich jsou soucasti podniku

e Procesni pfistup

e Systémovy piistup

e Kontinuélni zlepSovani
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Efektivni rozhodovani — zaloZené na logické a intuitivni analyze

Vzajemné prospé$ny vztah — schopnost vytvaret hodnoty

Zasady TQM

Systém tidi nejvyssi pracovnik, ale podileji se na ném vSichni
Jakost ma nejvyssi prioritu

Siroka delegace odpovédnosti za realizaci na podiizené
Pravidelné provérky a korekce

Projekt jakosti od planovani az po servis

KrouZzky jakosti

Vychova a Skoleni zamé&stnancii

Trvaly rozvoj metod fizeni jakosti [3]

2.5 Model 55

5S pomaha zlepsovat kvalitu podnikovych procest pomoci zkvalitnéni pracovniho prostie-

di. Je to metodika, jejimz cilem je zlepS$it v organizaci pracovni prostiedi a tim i kvalitu.

Pristup této metody je zalozen na zvySeni samostatnosti pracovnikill, na tymové praci a

vedeni lidi.

Oznaceni 58S je tvotfeno z péti japonskych slov, ktera zacinaji na S:

Seiri — poradek na pracovisti

Seiton — vytfizovani nepotfebného, uspotradani potiebného

Seiso — ¢istota, udrzovani poradku

Seikutsu — standardizace,visual management

Shitsuke — disciplina, zaskoleni [3]
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3 PROJEKT JAKO PROCES

Projekt je soubor konkrétnich aktivit, které sméfuji k naplnéni jedine¢ného cile. Je vyme-
zen Casem, financemi, lidskymi a materidlnimi zdroji. Projekt je realizovan projektovym
tymem v podminkach nadprimérné nejistoty za pomoci komplexnich metod. Castym dii-
vodem pro realizaci projektl je fakt, ze vystup, ktery vytvori, se nasledné opakované pou-
vého fizeni. Je to fizeny proces, jenz ma svlj zacatek a konec a presnd pravidla fizeni a
regulace. Termin projekt je mozno chapat z vice hledisek. A to jako sled ukold, jejichz
vykonem jsou projektové zdroje preménény na vystupy, ale rovnéz také jako uskupeni, ve
kterém existuji urcité vztahy, jejichz ovliviiovdnim jsou jednotlivé aktivity udrZzovany v

pohybu a koordinovany smérem k pozadovanému vysledku. [17]

Mezi zakladni atributy projektu patii:
e jedinecnost a rozsdhlost,
® Vymezenost,
e ruznorodost,
e komplexnost a sloZitost,

e nadprimérné riziko [4]

Kazdy projekt je uskute¢niovan v postupnych na sebe navazujicich krocich. Pojitkem mezi
potiebou zadavatele projektu definovanou v zadani projektu a jeho realizovanym vystupem
podle specifickych cili projektu je pak projektovy plan. Z procesniho pohledu neni projekt
jedinym probihajicim procesem — jednd se o soustavu, jejiz procesni model je tvofen péti

hlavnimi skupinami procesi pod témito souhrnnymi nazvy:

e Iniciace — hlavnim ucelem tohoto procesu je vytvoreni zakladni definice projektu
obsazen¢ v Zakladaci listin€ projektu a ziskani autorizace pro jeho realizaci.

e Planovani — uziva strategickych vysledkl ptfedchozi domény a pretvaii je do formy
taktického planu pro realizaci projektu. Vychazi ze Zakladajici listiny projektu. Ve
fazi planovani pak dojde k jejimu uptfesnéni do Definice pfedmétu projektu, ta je
podrobena detailnimu rozboru z hlediska ¢asu, nakladt, technologii, metodologii a

pracovnich zdroji. Vystupem je podrobny a zavazny projektovy plan.
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e Rizeni a koordinace — je to souhrn viech aktivit, které jsou zaméfeny na vzajemné
synchronizaci vykonu a koordinace dfive planovanych praci projektu. Soucasti to-
hoto je projektova komunikace, motivace ¢lent tymu a fizeni kvality.

e  Monitorovani a kontrola — vSechny aktivity, které jsou zaméteny na soulad vykonu
realizaCnich slozek projektu s projektovym planem, a to z pohledu cilti projektu,
Casu a nakladu, pusobicich rizik a irovné dosazené kvality.

e Uzavieni — Tento proces je vyvrcholenim veskerého projektového snazeni a klad-

nym vysledkem je akceptace zakaznika. [17]

naklady
Predmeét

projektu

Dostupnost zdrojd

Obrazek 2 Zakladny projektového managementu [17]

3.1 Projektové rizeni

Existuje mnoho uhli pohledu, jak nahlizet na pojem projektové fizeni a existuje i1 fada de-
finic. Podle Postera je fizenim procesu zmény nebo také fizeni cesty od jednoho stavu ke
druhému. [12] Jiné publikace zase uvadéji definici projektového fizeni jako aplikaci védo-
mosti, zruénosti, nastroju a technik na aktivity projektu pro dosazeni jeho pozadavku. [11]
aktivit spocivajicich v planovani, organizovani, fizeni a kontrole zdroji s relativné kratko-
dobym cilem, ktery byl stanoven pro realizaci specifickych cili a zaméri. [6]

Projekty je mozZné fidit rGzné: selskym rozumem nebo také na zdklad€ zkuSenosti
srealizaci podobnych aktivit v minulosti. K fizeni projektd v pozadované kvalité,

S minimalnimi ndklady a v co nejkratSim Case potfebujeme vyuzivat sofistikovangjsi na-
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stroje. Informace o nich ziskdme studiem. Mezi zékladni studijni pomucky by mély patfit
standardy oborovych organizaci, jako jsou PMBOK Guide od PMI, ICB od IPMA,
PRINCEZ2, anebo 1SO 10 006. [11]

3.1.1 Projektova kancelar

Je podplrny administrativni orgéan fizeni projektu a je tvofena zpravidla dvéma subjekty, a
to manaZerem a asistenty projektu. Ukolem projektové kanceléie je obslouZit viechny ad-
ministrativni a dokumentacni potfeby projektu, zajistit bezproblémovy chod vsech infor-

macnich toka a podpofit kontrolni procesy projektu. [17]

3.1.2 ManaZer projektu

Je v centru veskerého déni a spojuje se u n¢j vykon fizeni €innosti i vztahti uvnitt projektu,
odborny vykon praci na projektu, kazdodenni fizeni procesii, schopnost motivovat a vést
¢leny projektového tymu, analytické a syntetické schopnosti porovnani skute¢ného stavu
projektu proti planu a tvorba zavéri s ohledem na potencialni u¢inek rizikovych faktord.

Ve spravné volbé manazera projektu tedy mtize hrat dilezitou roli:

e Vhodnost pro konkrétni praci
o ZkusSenost

o Technicka zdatnost

o Vztah k zdkaznikiim [17]

3.1.3 Projektovy tym

Na préci na projektech — zvIasté na projektech specidlnich a komplexnich — se podili fada
specialistt rizné kvalifikace. Tito lidé tvofi projektovy tym, v jehoz ¢ele je manazer pro-
jektu. Ten je vybiran vrcholovym managementem podniku a jeho tikolem je byt vedoucim,
planovacem, organizatorem, koordindtorem prace v tymu, kontrolorem a vyjednavacem
V jedné osob¢. Musi byt zkuSenym projektantem, ktery prace v tymu fidi, ale sam je nevy-
konava.

Tymovy management projektu je formou vzijemné spoluprace projektového tymu
s vedenim podniku. Tato spoluprace se rozviji podle urcitych zasad a pravidel, na nichz se

musi ¢lenové dohodnout a bezpodminecné je dodrzovat a respektovat. Toto se stava ob-

vykle na prvni schlizi tymu.

Postaveni ¢lenil tymu a jejich vztah k projektu urcuje projektova hierarchie, v niz figuruji:
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e Zadavatel projektu — obvykle to byva vrcholovy management podniku

e Dozor projektu — je jim povéten ¢len vrcholového managementu, ktery zodpovida

za projekty a je zaroven jejich hlavnim koordinatorem.

o Expertni tym — je poradnim organem vrcholového managementu, podili se na za-

dani projektu, vyhodnocuje postup praci, vyuzivani disponibilnich zdrojt. Jeho ¢le-

ny byvaji odbornici z fad pracovnikii podniku, vyzkumnych ustavi, odbornych a

vysokych skol apod.

e Dodavatelé — vyrobkd, praci, sluzeb. Jsou kontrolovani dozorem projektu a koordi-

novani manazerem projektu.

e  ManaZeri projektovych skupin — ti jsou odpovédni za prace na urcitych subprojek-

tech. [11]

ZADAVATEL
PROJEKTU

l

DOZOR

l

DODAVATELE

EXPERTNI TYM

<'"""""""""""""::'
,—”/— /
—"—’ ,I
,—"” I/
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& .
—————) MANAZER
PROJEKTU
MANAZERI TE;';:';;ZA
PROJEKTOVYCH
SKUPIN
CLENOVE
5| PROJEKTOVEH
0 TYMU

Obrazek 3 Struktura projektového tymu [11]
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3.2 Zivotni cyklus projektu

Je uvadeén jako prostiedek k definovani zacatku a konce projektu, a je pfirozenym ramcem
pro zkoumani vazeb v ramci daného projektu. [8] Zivotni cyklus se sklada ze tii fazi, pii-

c¢emz kazda faze je jina, nécim specificka a je pfimo zdvisla na fazi predchazejici.
3.2.1 Predprojektova faze

V ptedprojektové fazi vznika samotna myslenka nebo idea celého projektu. Nezbytné je
zde definovat vizi a poslani. Vize odpovida na otazku: ,,Kam se chceme dostat?** Orientuje
se do budoucnosti a zaméfuje se na obecny smér projektu. Musi plné vychazet z poslani,
které nam naopak fika ,,pro¢ existujeme. [19] Podcenéni piipravy mize vést k netispéchu.

Tuto fazi miZzeme rozélenit do tii zakladnich bodu.

e  Formovani myslenek
e Plinovani realizace nebo nadefinovani projektu

o Kontrola pied zacatkem realizace [11]

Obvykle se v této fazi zpracovavaji tyto dva zakladni dokumenty:

1. Studie prileZitosti -ta by ndm méla odpovédét na otazku, zda je viibec vhodné v
zamyslené dob¢ planovany projekt podnécovat. Jedna se o tvahy nad tim, ¢eho
chceme dosahnout a jaké prilezitosti chceme vyuzit. Diivodem k vyfazeni projektu
jiz v této fazi ptipravy by mohlo byt vysoké riziko projektu nebo evidentné nizka
ziskovost, Casto také velka kapitalova narocnost. Vysledkem studie pftilezitosti by
mélo byt doporuceni ¢i zamitnuti realizace aktualniho projektu.

2. Studie proveditelnosti -slouzi nejen k posouzeni toho, zda je projekt vibec realizo-
vatelny, ale také z hlediska finan¢niho, ke zhodnoceni efektivnosti vyuziti vloze-
nych penéznich prosttedki. Popisuje projektovy zadmér, jejim ucelem je rovnéz
zhodnotit vSechny cesty, kterymi je mozné dany zamér uskutecnit a posoudit reali-

zovatelnost projektu. [10]

3.2.2 Projektova faze

wvewr

velkého mnoZstvi aktivit a zdroji zabezpecujicich jejich pokryti. Realiza¢ni faze kazdého

projektu je ukoncena odevzdanim planovaného vystupu, ktery mize mit riznou podobu.
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Hladky pribéh zavisi na kvalité planu, schopnostech ¢lent projektového tymu ho plnit a v

neposledni fadé také na ptizni osudu. [11]
Projektovou fazi je mozno rozd¢lit do n€kolika ¢asti, jimiz jsou:

Zahajeni projektu — pti zahajeni je nezbytné urcit si cil projektu, jeho obsah i rozsah, jme-
novat projektovy tym i vedouciho projektového tymu. Stanoveni planovaného terminu
ukonceni projektu je dal§im dilezitym bodem, ktery by nemél ziistat opomenut spolecné s
pridélenim planovanych thrnnych nékladi a pfifazenim uvazovanych dilezitych zdroji

pro projekt.

Analyza projektu — jejim ukolem je zjistit souhrn ¢innosti, které jsou potieba pro uspésnou
implementaci projektu. Pro kazdou ¢innost je dilezité stanoveni ¢asu trvani, nakladd, po-

ttebnych zdroju a v neposledni fadé¢ 1 konkrétni zodpovédnosti za jeji aplikaci

Syntéza - naplanovani posloupnosti v§ech provadénych ¢innosti a urceni vzajemnych vzta-

hli mezi nimi je velmi dilezité. Prave toto syntéza obsahuje.

Optimalizace - v této Casti projektové faze je nutné vypocitat z planovanych ¢innosti cel-
kové néklady na projekt, celkovou délku projektu a potiebné zdroje. Vypoctené veliciny je
pak potieba porovnat s hodnotami v identifika¢ni listin€ projektu a vyftesit ptipadné rozpo-

ry ¢i odchylky.

Kontraktace a komplementace projektu — jejich tikolem je dojednani smluv se vSemi pla-
novanymi dodavateli potfebnych materidlti ¢i sluzeb. DuleZité a nezbytné je provedeni
analyzy rizik (jejich identifikace, kvantifikace a navrh opatfeni na snizeni rizik) a zkomple-

tovani dokumentace navrhu projektu.

Implementace projektu - zde jsou jiz realizovany vSechny jednotlivé ¢innosti podle planu
projektu. Nesmi byt opomijena kontrola jejich plnéni. Je také nutné pribézné zjistovat
skutecny stav projektu, identifikovat odchylky s ohledem na plan a pfipadné zmény, fesSit

vzniklé problémy a odhadovat dalsi vyvoj projektu.

vvvvvv

jsme dosahli, vyporadat vSechny zavazky a protokolarné ukonc¢it projekt. [10]

3.2.3 Poprojektova faze.

Tato faze je pro projekt nesmirné diilezitd a projekt mize byt ukonc¢en aZ v momenté, kdy

jsou realizovany ukoly, které¢ byly pro ni naplanovany. Kazdy projekt je pro nas velkou
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lekei, jelikoz v ptipadé, ze se dokazeme poucit z predchozich chyb, tak v tom ptipad€ jsme
na dobré cesté stat se uspéSnym projektovym manazerem. [11] Poprojektova faze je etapa
zhodnoceni. Je potieba zanalyzovat cely priabéh projektu a urcit jak dobré tak i Spatné zku-
Senosti. Cilem vyhodnoceni je zjistit, co jsme d¢lali dobfe a co chybné. Pokud si uvédo-

mime svoje chyby v této fazi, nebudeme je opakovat v budoucnu. [4]

3.3 Produkt projektu

Cilem veskerého projektového snazeni je vytvoreni urCitého unikatniho produktu. Je to cil,
vysledek nebo jiny vystup projektu, ktery ma byt realizaci projektu vytvoten. Produkt pro-
jektu kvantifikovatelny a mize predstavovat uceleny fyzicky objekt nebo jeho ¢ast, dale
generuje urCitou sluzbu a vytvaii vysledek, ktery se stdva vstupem pro jiné interni nebo

externi procesy, naptiklad dokument jako vysledek vyzkumného projektu.

V praxi muze byt produktem projektu cokoliv, napt. zavedeni zmény existujiciho procesu
nebo jinych organizacnich zmén ve spolecnosti, realizace stavby, implementace nové tech-

nologie, provedeni studie, realizace vyzkumného tkolu atd.

Spravna, jasna a jednozna¢na formulace zadani hraje fundamentalni roli pro vSechny reali-

zacni kroky projektu od planovani az po jeho akceptaci. [17]

3.4 Propojeni Fizeni rizik s projektovym Fizenim

Faze projektu od koncepce aZ po ukonceni a nasledné piedani do provozu, miZeme chépat

také jako subprojekty, provadéné v ramci zivotniho cyklu projektu.

e Prvni predprojekt (koncepce) - ovétuje Zivotaschopnost navrhovaného projektu,
v ptipad¢ kladného vysledku se v projektu pokracuje.

e Druhy predprojekt (nabidka, studie) — na zékladé¢ posouzeni nabidky ¢i studie se
muze bud’ od realizace projektu upustit, nebo uzaviit smluvni vztahy pro jeho pro-
vedeni.

e Hilavni projekt (planovani, realizace, piedani vysledku) — k tomuto se uchylujeme
Vv pfipad€ rozhodnuti o realizaci projektu. Je to vlastni provedeni, které vyzaduje
vétsi vydaje nez oba piedprojekty.

e Post- projekt (zdarucni provoz) — K tomuto kroku pfistupujeme po ukonceni realiza-
ce, zavedeni zdru¢niho provozu odhali 1 skryté nedostatky v provedeni ziskaného
vysledku projektu. Teprve po ovéfeni v béZném provozu mtize byt projekt prohlasen

za uzavieny. [8]
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4 RIZENI RIZIK

Rizeni rizik je proces, pii kterém se subjekt ¥izeni snaZi zamezit jiZ existujicich i budou-
cich a navrhuje feSeni, jeZ pomahaji eliminovat ucinek nezadoucich faktord a naopak
umoziuji vyuzit pfilezitosti pusobeni pozitivnich vlivii. Soucasti procesu fizeni rizik je
rozhodovaci proces, ktery vychazi z analyzy rizika. Management fizeni rizika vyuziva
principu zpétné vazby (klasicky zptisob, v némz se jedna o napodobeni uc¢iciho se systému
— reaktivni strategie) nebo predikacni vazby (védecky zpusob, kdy je subjekt seznamen

s aktudlnim stavem, moznymi hrozbami a mé co nejkompletnéjsi informace o mozném

pribéhu jejich naplnéni — proaktivni strategie). [16]

»Pod pojmem Fizeni rizik Ize chdpat predevsim systematickou aplikaci cilené planovanych
aktivit, procedur a praktik zamérenych na identifikaci a analyzu hrozeb, hodnoceni a kvan-
tifikaci rizik, rozhodovani o zpiisobu rizeni rizik, monitorovani a vnitini a vnéjsi reporting

0 firemnich rizicich. “ [1]

4.1 ldentifikace rizik

Je to pravidelné a kontinudlni monitorovani veskerych internich i externich udalosti, které
ovliviiyji napliiovani cili a zdmér spole¢nosti. U téchto udalosti rozliSujeme pozitivni a
negativni dopad. Ty, jez maji negativni dopad, nazyvame hrozby. Identifikace téchto vy-
chazi z rozpoznani toho, jak se firma vystavuje nejistoté. Musi tedy divérné znat firmu,
trh, na kterém ptisobi, legislativni, socialni, politické a kulturni prostfedi, ve kterém se na-
chézi, a stejné také musi brat ohled i na vyvoj platnych strategickych a operativnich cilt.
K identifikaci by se mélo nejlépe pfistupovat metodicky, aby bylo zajisténo, ze identifiko-
vany byly vSechny dulezité ¢innosti spolecnosti, a tedy i definovana vSechna rizika z nich
vyplyvajici. Pfi identifikaci hrozeb se jevi jako optimdlni feSeni postup, kdy se nejprve
sestavi seznam znamych vécnych hrozeb (pfirodni, antropogenni, socidlni, ekonomické,
spolecenské) a vnitfnich hrozeb (podnikatelské), jejichz vycet byva uvefejnén v nejriznéj-
Sich standardech a metodikéach, nebo také se miZe objevit v krizovych planech. Druhym
krokem je zamysleni se nad tim, jestli neni systém ohroZovan jesté jinymi, pro néj speci-
fickymi, hrozbami (asymetrické). Tretim a poslednim krokem je posouzeni, jestli se jedna
o hrozby aktivni, latentni, imysIné nebo nahodné. VSechny tyto poznatky pak zaznacime

do tzv. matice hrozeb. [1]
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4.2 Analyza rizik

., Analyza rizik je jeden z nejkomplikovanéjsich procesii projektového managementu. * [17]

Pod timto ndzvem lze rozumét proces analyzy nebezpeci (zdroje rizik) pfi urcité ¢innosti, v
ur¢itém systému a odhad urovni rizik, které toto nebezpeci predstavuje pro lidi, zivotni
prostiedi a majetek. [13] Analyza rizik by méla odpovédét na otazku, ptisobenim jakych
hrozeb je spole¢nost vystavena, jak moc jsou jeji aktiva vzhledem k témto hrozbam zrani-
telnd a jaky by toto mohlo mit kone¢ny dopad. [22]

Realizace analyzy rizik vyzaduje detailni znalost technologie uvnitf podniku a sekundarné
i v jeho okoli. Musi postihnout celou §ifi realné moznych havarijnich stavii, véetné posou-
zeni moznych nésledkl na vlastnich nebo navazujicich objektech. Musi zde byt vyjadieny
dalezité casové, prostorové a soucinnostni vazby. Zde se doporuCuje vychazet

Z provoznich a havarijnich tadl, pokud jsou jiz tedy zpracovany. Je potieba téz vyuzivat i
4.2.1 Nejcéastéji uzivané pojmy pri analyze rizik
Aktivum (asset) — vse, co je pro spole¢nost né¢im hodnotné a co by mélo byt chranéno.

Hrozba (threat) — veskeré udalosti, které mohou zpusobit naruSeni divérnosti, integrity a

dostupnosti aktiva.

Zranitelnost (vulnerability) — vlastnost aktiva nebo slabina na fyzické trovni, logické nebo

administrativni bezpec¢nosti, kterd mize byt zneuzita hrozbou.
Riziko (risk) — pravdépodobnost, Ze hrozba zneuzije zranitelnosti.

Opati‘eni (countermeasure) — Snizuje zranitelnost na urovni fyzické, logické anebo admi-

nistrativni bezpecnosti.
OhroZeni (exposure) — skutecnost zranitelnosti, jez mize byt zneuzita hrozbou.

Naruseni (breach) — situace, kde doslo k naruSeni duvérnosti, integrity nebo dostupnosti

v dtsledku pfekonani bezpecnostnich opatieni.
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4.2.2 Pristupy pri provadéni analyzy rizik
Pro provadéni analyzy rizik pouziva ISO/IEC 13335 tyto Ctyfi rizné pfistupy:
o Zakladni pristup — analyza rizik se viibec neprovadi, jen je implementovéana a vy-
brana fada opatfeni z n&jakého katalogu.

o Neformalni piistup — jde o pragmaticky pfistup, kdy se provadi jen orienta¢ni ana-

1yza, ktera je zaloZena na zkuSenostech expertil a na vyhodnoceni moznych scéna-

vo

o Formdlni piistup — jedna se zde o podrobnou analyzu rizik, kdy se provadi hod-
noceni aktiv, hrozeb a zranitelnosti nejcastéji za pouziti matematického aparatu.

® Kombinovany p¥istup — na zakladé vykonané orientacni analyzy rizik, kde byla
identifikovana a popsana kriticka aktiva nebo procesy, se provede detailni analyza
rizik. [22]

4.2.3 Postup pii provadéni analyzy rizik

Postup analyzy rizik zahrnuje nejcastéji tyto kroky:
e definice analyzy rizik — hloubka studie,

e popis analyzovaného systému,
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e identifikace zdroju rizik,

e ocenéni zavaznosti zdroji rizik,

o identifikace moznych pricin havarie,
e identifikace moznych scéndri selhani,
e odhad nasledk,

e odhad pravdépodobnosti,

e odhad rizik,

e prezentace rizik.

Vysledky analyzy rizik pak lze nasledné pouzit pro hodnoceni rizik. To miize byt bud’ kva-
litativni, semikvantitativni nebo kvantitativni.

o Kvalitativni analyza rizika - spo¢iva v neciselném popisu a identifikace zdroju ri-
zika z relativniho ocenéni zdvaznosti zdroju rizik.

e Semikvantitativni analyza — mira rizika je vyjadrena stejné jako v kvalitativni ana-
Iyze, ale frekvence a nésledky jsou urcitymi body ve stupnici definovany dle je-
jichzé&vaznosti.

o Kvantitativni analyza — zde je pouZit systematicky postup ¢iselného vyjadieni

frekvence vyskytu, zavaznosti nasledkd, miry rizika. [13]

4.3 Prioritizace rizik

Pod timto nazvem rozumime proces stanoveni pravdépodobnosti vyskytu jednotlivych
hrozeb, provedeni odhadu pravdépodobnosti vyskytu a kvantifikaci jednotlivych rizik se
zpracovanim oficidlniho hlaSeni o podnikovych rizicich. K vypoctu Risk Ratingu vyuZzi-

vame:

Stanoveni pravdépodobnosti vyskytu jednotlivych hrozeb (P) — Pti tomto se vyhotovi se-
znam, ktery obsahuje pravdépodobnost jednotlivych rizik, ohroZzujicich podnik v dané situ-
aci.

Stanoveni vySe pritmérnych moznych Skod (H) — Lze zde pouzit vice metod:

e Prosty odhad

e (Odhad Skody podle tabulek

e Stanoveni vyse Skod v souladu s pravni odpovédnosti

e Stanoveni vyse skody podle zasad stanovenych obecné zavaznym pravnim piedpi-

sem, s vyuzitim dal$ich dostupnych metod
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Kvantifikaci rizik (RR) — Pro hodnoceni rizik pouzivame metody, které se déli do nékolika

skupin stupné podrobnosti analyzy rizika a schopnosti kvantifikace miry rizika.

1. Podle stupné podrobnosti

e Srovnavaci metody

e Analytické metody zalozené na deterministickém piistupu

e Analytické metody zaloZzené na pravdépodobnostnim piistupu
2. Podle schopnosti kvantifikace rizika

e Kvalitativni metody

e Semikvantitativni metody

e Kvantitativni metody

K tomu, abychom mohli zhodnotit rizika, jesté potiebujeme Koeficient oslabeni nebo zesi-
leni u¢inku dané hrozby (K). Pokud zname vSechny tyto proménné, tak mizeme piistoupit

k vypoctu. Vzorec vypada takto: RR=P*H*k [8]
4.4 Planovani Fizeni rizik
K tomuto kroku pfistupujeme na zdklad€ stanoveni Risk Ratingu. Rozhodovatel musi

Z nespoctu moznosti, jak zvladnout riziko, vybrat ten nejefektivnéjsi zptisob. Pro zvladani

rizik se stanovuji rizné metody a taktiky jako jsou naptiklad:

SniZeni rizika — to spociva ve snizovani pravdépodobnosti vyskytu rizika a zmenseni do-
padu v ptipadé, Ze se jiz objevilo.

Diverzifikace — znamena rozlozZeni rizika na co nejvétsi zakladnu

Sdileni rizika — metoda, kdy se rozdé€li riziko mezi jednotlivé ucastniky dle ur¢ené¢ho po-
meéru.

Pienos rizika — znamena presun (transfer) rizika na jiné subjekty pomoci smluv. Nejcastéji
se jedna o pojisténi.

Vyhnuti se riziku — tato metoda eliminuje riziko tak, Ze pfedchazi jeho vzniku odstranénim
pficiny.

Akceptace rizika — je nejCastéji vyuzivana metoda. Firma v této situaci nepodnika zadné
kroky ani zadna opatieni. Tento pfistup je vhodny zejména u rizik s malym dopadem a

malou pravdépodobnosti, kde provedeni zdsahu neni nezbytné.
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Zadriovdni rizika — rizika jsou managementem zadrzovana ¢i nepfipousténa, a to bud’ vé-

dom¢ anebo také nevédome. [1]

4.5 Monitorovani rizik

Zakladem je spravna evidence rizik. Kazdé riziko, které se povazuje za dilezité ¢i nebez-
pecné musi byt registrovano a informace o jeho pribchu jsou preddvany odpovédnym pra-

covnikim, ktefi pak ur¢i, jak se s danymi riziku bude dale pracovat.

Monitoring rizik — je zalozen na pravidelném operativnim sledovani daného portfolia rizik
a posuzovani opatieni na jejich zvladani. Cilem efektivniho monitoringu je systematicky
sledovat identifikované hrozby, identifikovat nové hrozby a rizika, poskytovat podklady
pro hodnoceni a analyzu rizik, ptfipravovat podklady pro komunikaéni servis a reporting a

Vv neposledni fad¢ archivovat poznatky o jednotlivych typech rizik pro dalsi vyuziti.

Vystupy procesu monitorovani rizik kontinudlné navazuji na dals$i procesy Risk Ma-

nagementu a mohou mit podobu naptiklad:

e Aktualizace registru rizik

e Doporucena napravna opatreni
e Doporucena preventivni opatieni
o Navrh zmén Fizeni rizik

e Doporuceni a navrh realizace intervencnich protikrizovych opatreni

Audit rizik a aktivace systému véasné vystrahy — je subjektivni Cinnosti, ktera vyuziva
poznatky systému monitorovani hrozeb a zabyva se ur€ovanim priorit krizovych udalosti,
na které je tieba reagovat nejdiive. Aby audit rizik splnil své poslani, musi byt propojen se
systémem vcasného varovani, jehoz tkolem je vytvofeni mechanismu umoznujiciho rychlé
ziskéni, zpracovani a vyhodnoceni informaci o zméné€ stavu a rezimu vyvoje rizik a preda-

ni téchto informaci organu, ktery je odpovédny za fizeni rizik v organizaci.

Reporting — spociva ve stradani, tfidéni, vyhotovovani a poskytovani informaci o rizicich
odpovédnym pracovnikiim. Jako vhodny nastroj mu slouzi souhrnna zprava o rizicich,
jejiz soucasti je zejména piehled o vykazujici organizacni jednotce, rozhodném obdobi a
organizacnich slozkéach systému fizeni rizik, ptehled vykazovanych rizik, pfehled opatieni

k zabezpeceni vykazovanych rizik a slovni vyklad a komentafe vykazovanych skute¢nosti.

[1]
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5 METODY POUZITE V BAKALARSKE PRACI
Bakalarska prace bude obsahovat celkem tii manazerské metody, kterymi jsou:

e SWOT analyza
e Skoérovaci metoda s mapou rizik

e Metoda dotaznik(

Tyto metody nyni blize pfedstavim a popisu jejich zékladni charakteristiky a zdkonitosti

pfi jejich sestavovani.
5.1 Analyza SWOT

SWOT analyza je uzite¢nym nastrojem rekapitulace a shrnuti v§ech predchazejicich analyz
a umoznuje managementu vytvorit strategicky profil organizace, ktery je zaloZeny na

shromazdénych informacich z ptedchozich prognéz a analyz.
Pti této analyze sledujeme c¢tyii charakteristické rysy:

Silné stranky (Strenghts) — pozitivni vnitini podminky, jez ndm umoziuji ziskat prevahu
nad konkurenci. Co organizace dobie zvlada? V ¢em je, na rozdil od ostatnich, opravdu

dobra?

Slabé stranky (Weaknesses) — jsou negativni vnitini podminky, které mohou vést k nizsi
organiza¢ni vykonnosti. Co organizace nezvlada? V ¢em je slaba? Funguje v podminkach,

které jsou ve srovnani s konkurenci méné vyhodné a je jakkoli zranitelna?

PrileZitosti (Opportunities) — soucasné ¢i budouci podminky v prostiedi, které jsou ptizni-
vé soucasnym nebo potencidlnim vystuplim organizace. Jaké mozZnosti nabizi vngj$i pro-
stiedi? Objevuji se nové trhy, nové technologie? Existuji pfedpoklady pro zna¢ny rtst po-
ptavky?

Hrozby (Threats) — souc¢asné nebo budouci podminky v prostiedi, které jsou neptiznivé

soucasnym nebo budoucim vystupiim organizace. Jaké hrozby vnéjsi prostiedi obsahuje?

Je mozZnost, ze se hospodafstvi ocitne v recesi? Je odvétvi v ttlumu? [3]
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5.2 Skorovaci metoda s mapou rizik
Tato metoda se rozdéluje do téchto tii fazi:

e ldentifikace rizik
e Qhodnocenti rizik

e Navrhy na opatieni rizik

Identifikace se provadi pomoci rizikovych faktori, kde se ohodnoti jak moznost vyskytu

téchto faktord, tak jeji dopad na desetibodové stupnici.

Skorovaci metoda s mapou rizik vyuzivd metody Team Delphi pro stanoveni expertniho
odhadu pro jednotliva skore. Je doporuceno, aby kazdy ¢len projektového tymu ohodnotil
miru rizika nezévisle na ostatnich manazerech. Poté se vypocita vysledné skore jako arit-
meticky prumér odhadi jednotlivych ¢lend projektového tymu. Ocenéni rizika je tedy sou-
¢inem skore pravdépodobnosti a skoére dopadu, takze vySe ohodnoceni se pohybuje
v intervalu 1-100. Nakonec se sestavi mapa rizik jako dvojrozmérna matice ve tvaru bodo-

vého grafu.

Tato metoda vyuziva tabulky pro piehledny zéapis identifikace rizika, ohodnoceni rizika,

navrhll na opatfeni ke snizeni rizika a grafického znazornéni zminované mapy rizik. [4]

N Y

Zakladni i é
N Skupinové
Informacni soubor po-
. p hodnoceni
zdroje tencidlnich idlni
potencidlnich
rizik rizik

— \ J

Obrazek 5 Schéma tvorby mapy rizik [14]

5.3 Metoda dotazniki

Dotaznik je nastrojem dotazovani, ktery urcuje kvalitu ziskanych informaci. Je to vlastné
formuléf, ktery je urCen k pfesnému zaznamenani zjiStovanych informaci. Je to zplsob
psaného tizeného rozhovoru, pti jehoz sestavovani je nutné jasn¢ definovat hlavni cil do-

taznikového Setfeni, logicky pfipravit konkrétni otdzky a pfed konecnym uZitim dotazniku
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provést zkousku na mensim poctu zkoumanych osob, nésledné¢ pak realizovat posledni

upravy. [7]

Veskeré dotazniky maji svou logickou strukturu, kterd podporuje plynulost rozhovoru,

otazky by mély tvofit logicky celek. Dotaznik délime podle strukturovanosti na:

Strukturovany dotaznik — ma pevnou logickou strukturu a vyuziva otdzky s uzavienym
poctem variant a odpovédi. Vyhodou je rychlost, jednoduchost a snadné zpracovani. Nao-

pak nevyhodou je sniZzeni informac¢ni hodnoty.

Polostrukturovany dotaznik — mizeme zjistit vice individudlnich rozdilu, jelikoz vyuziva

polozavienych nebo otevienych otazek. Respondent se muze volné vyjadfovat, na rozdil

wevr
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PROFIL PODNIKU THERMACUT S.R.O.

Uspé&sné vyrobky znacky Thermacut byly pfedstaveny na svétovém trhu plazmového feza-
ni a svafovani jiz pred 20 lety. Tato firma se specializuje na vyrobu a prodej spotfebnich a
nahradnich dila, pfisluSenstvi a hofakovych sad pro plazmové fezani a MIG/MAG,
TIG/WIG plazmové svatovani. Vyroba a Gispé$na obchodni strategie posunula tento podnik
mezi predni svétové dodavatele téchto produktli a v soucasné dobé Thermacut nabizi vice

nez 150 hotakovych sad s pifislusnymi nahradnimu dily. [27]

6.1 Charakteristika podniku

Spole¢nost Thermacut, s.r.0. produkuje a nabizi vyrobky, které slouzi jako zdokonalené
nahrady origindlnich spotiebnich a ndhradnich dili pro plasmové fezani a svafovani a patii
tedy mezi tzv. vyrobkovy after-market (ndhradni vyrobci). Vizi spolecnosti je dosdhnout
V co nejblizsi dobé pozice svétového leadera v after-marketu spotiebnich dili pro plasmo-
mentu nahrad originalnich dild, ale i vlastnich soucéstek a dalsi rozSifovani spolecnosti na
nové trhy celého svéta. Pro ostatni vyrobce spotiebnich dilli pro plasmové fezani predsta-
vuje Thermacut, s.r.o. vyznamného konkurenta a pro zédkazniky spolehlivého obchodniho
partnera. Thermacut se pravidelné Ucastni jako vystavovatel vétSiny vyznamnych veletrhli
v oboru, které vyuziva kromé jiného i k navazovani novych kontaktt. Pro stavajici i poten-
cialni zakazniky organizuje Thermacut Skoleni s praktickymi ukdzkami ve vlastni laborato-

#. [27]

Obrazek 6 Sidlo spole¢nosti Thermacut s.r.o [27]
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6.2 Historie

Spolecnost Thermacut, s.r.o. byla zalozena 25. srpna 1992 tiemi zakladateli v arealu prona-
jaté nemovitosti od ZD Mir Kunovice ve Véskach. V dobé zaloZeni byla tato firma bez
jediného zaméstnance a vyroba soucastek byla zajistovana dodavatelsky. Az do roku 1996
byla celd produkce urcena na export, nejvice hlavné do USA. V roce 1996 byla oteviena
provozovna v Kuning, kde se nachazelo dalsi vyrobni a obchodni stiedisko a kde byl zaha-

jen prodej v Ceské Republice.

Organizace prosla béhem své existence velkou fadou zmén a nekolikrat piestéhovala vy-
robni haly, expedici a své sidlo. V soucasné dobé Thermacut, s.r.o. sidli a vyrabi v Uher-
ském Hradisti-Mataticich a své obchodni aktivity realizuje z obchodniho odd¢leni, které se
nové nachézi v Senové (dfive sidlilo v Novém Ji¢ing). Zde byla zahajena prodejni spolu-
prace s pobockami v Australii, Bélorusku a Spojenych arabskych emiratech. Cilem pra-
covnikti obchodniho oddéleni je poskytovat zdkaznikiim komplexni péc¢i véetné technické-
ho poradenstvi a udrZzovat s nimi vynikajici obchodni vztahy tak, aby byli s produkty a

sluZbami spole¢nosti Thermacut maximéln¢ spokojeni

Vyznamnym zlomem v historii spolecnosti byl prodej vétSinového podilu holdingové spo-
lecnosti STK Gesellschaft fiir Schweisstechnik mbH Kolin nad Rynem, jejimz vlastnikem
je skupina IBG, a v roce 2002 odprodej zbytku podilu. Timto krokem se Thermacut, s.r.0.
stal soucasti nadnarodni korporace, v jejimz rdmci si musi budovat svou pozici na trhu a

piedvadét kvalitni a profesionalni vykony. [27]

6.3 Ekonomické ukazatele

e Spolecnost Thermacut s.r.o. ma 20 let zkuSenosti na trhu plazmového fezani.

e V soucasné dobé zde pracuje 264 zaméstnancl celkem, z ¢ehoZ je 196 pracovnikil
na délnickych pozicich a 68 technickoadministrativnich pracovnikd.

e V podniku pracuje 47% zen a 53% muza.

e Pramérny vék Zen je 43 let a u muzi je to 38 let.

e 18 obchodnich spole¢nosti po celém svete.

e Obrat za minuly rok ¢inil 617 miliont korun, pfi¢emz zisk byl 52,5 milionu korun.

e Firma Thermacut s.r.o. distribuuje do celého svéta kazdoro¢né 21 miliond kusi

spotfebnich dilti a 120 tisic kust tél hotaki.
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e Portfolio tohoto podniku ¢ita vice nez 6000 nahradnich a spotiebnich dilt na 160

riznych hotakl, které jsou urceny pro plazmové fezani.

Viyvoj poctu zameéstnancti

1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015

Graf 1 Vyvoj poctu zamé&stnancid firmy Thermacut s.r.o. [28]

Vyvoj obratu a zisku (v mil. K¢)
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Graf 2 Vyvoj obratu a zisku podniku Thermacut s.r.0. [28]

Z grafu 1 jasné vyplyva, ze pocet zaméstnancli ma v poslednich péti letech vzristajici ten-

denci. U grafu 2 je zase moZno si vS§imnout, Ze v poslednich cca péti letech se obrat a zisk

celkem znacné stoupaji, coz bych hlavné pfisuzoval spravné nastolené politice firmy

Thermacut s.r.o. a spravnym rozhodovanim vedeni podniku.
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6.4 Popis pracovist’ vyroby ,,PLASMA*
Vyroba tél hotékt a spotiebnich dili pro plasmové fezani materialu zahrnuje tyto procesy:

e Obrdbéci procesy — obrabéni (ptevazné soustruzeni) riznych druhli materialu na
CNC obrabeécich strojich.

e MontaZni procesy — rucni montaze

o Kontrolni procesy — vyrobni kontrola, testovani na testovacich zatizenich, contro-
ling

o Logistické procesy — nakup, sklady polotovart a hotovych kusi, expedice

Mezi dalsi pracovisté, ktera jsou dulezita pro plasmovou vyrobu v podniku, patii:

e Pdjeni natvrdo a namékko
e Nastrojarna

e Udriba

e Lisovani plastovych dilu

e Technicka priprava vyroby
e Obchodni oddéleni

e yvojové oddéleni

e Ekonomické oddéleni

e Marketing

e Personalni oddeélent
6.5 Popis vyrabéného vyrobku

Vyrobek, jehoz proces vyroby bude popisovan, je elektroda, kterd ma nazev PR 101. Ta-
to elektroda je soucast, jez slouzi k ptenosu plasmového oblouku na material. Dostava se
spolu s tryskou do nejbliz§iho kontaktu s plasmovym obloukem. Z jedné strany opatiena
zavitem k uchyceni do hotaku z druhé strany je ve stiedu hafniova vlozka (hafnium je kov,
ktery se lisuje do elektrody), mezi niz a materidlem vznikd plasmovy oblouk. Jeji prace je
uzce svazana s praci trysky. Jestlize je problém s elektrodou, uvidite jej Casto i na trysce. V
praxi se ¢asto méni spole¢né jako sestava. Zivotnost této elektrody neni mozné zobecnit na
pocet pripal nebo délku fezu, zaleZi totiZ na skute¢nosti, jaky plasmovy systém pouZziva-

te, jakou amperazi fezete, jaky materidl, jakym plynem, jaky je charakter fezanych dilt atd.
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Miru opotiebeni pak urcuje hloubka pripalu hafnia. Elektroda je soucasti hofaku spolu

s tryskou, vifivym krouzkem, krytkou a distan¢ni pruzinou.

Obrazek 7 Portfolio podniku [28]

6.6 Popis pracovnich ukont p¥i vyrobé vyrobku

Cely proces zac¢ina vystavenim pracovniho ptikazu, ktery obsahuje vykres, technologicky
postup, materidlovy rozpad (kusovnik), informace o vyrobnim mnozstvi, ¢islu série a ter-
minu vyroby. Tyto dokumenty putuji s vyrabénymi dily po celou dobu vyroby. Jako prvni
operace postupu je vydani potiebného materidlu ze skladu k obrabécimu stroji. Sefizovac
si jej prevezme, zkontroluje jej. Nasledné sefidi stroj na danou soucastku. Po sefizeni a
vyrobeni prvniho kusu je nutna kontrola vSech rozmért dle vykresu, aby bylo mozno spus-
tit vyrobu celé davky. Dulezitd je manipulace se soucastkami béhem vyrobniho procesu a
ukladani oddélen€ na trnové plata aby se tyto dily o sebe neposkodily. (V prubéhu vyroby
probihd samoziejmé¢ mezioperacni kontrola). Dal§im vyrobnim krokem je odmasténi sou-
¢astek ve specidlnim mycim stroji, coz je dulezité pro nasledné operace. Déle nasleduje
uprava otvoru pro instalaci hafniového insertu a samotna instalace tohoto insertu. Poté
soucastky putuji na finalni myti, oddé€leni kontroly provede konecnou rozmérovou kontrolu

a vystavi kontrolni protokol. Nato jsou soucastky odvezeny na znaceni laserovym popisem,
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kde se do soucastky vypali idaje na ptani zakaznika. Posledni operaci pti vyrob¢ elektrody
PR 101 je vizualni kontrola, provadéna pracovniky expedice pii baleni soucastek. Takto je

dil ptipraven k distribuci zakaznikovi.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU (TECHNOLOGIE)

V soucasnosti se soucastky obrabi na CNC technologii 1, coz je obrabéci stroj, ktery doka-
7e obrabét dva obrobky v jeden moment. Tato technologie je jiz par let v podniku zavede-
na, persondl je na ni dostateéné kvalifikovan a zné ji. Proto vyroba kusi je konzistentni.
Nevyhoda této technologie spocivad ale v tom, ze nedokdze vyrabét vyrobky v takovém

mnozstvi, aby mohly byt pfijiméany velké zakazky.

7.1 Charakteristika soucasné technologie

Jedna se o dvouvietenovy stroj (hlavni vieteno + protivieteno). Tato technologie je urcena
Kk obrabéni jednoduchych az stfedné slozitych rotacnich dili z materialu do praméru 32
mm. Na hlavnim vietenu je mozno obrabét 6 ti nastroji vnéjsi tvary a 5 ti nastroji vnitini
tvar soucastky. Protivieteno ma k dispozici 4 nastroje pro vnéjsi i vnitini obrabéni. Na této
technologii je moZznost také pficného vrtani otvorl a frézovani ploSek, vicehranii, drazek.
Protoze tento stroj je schopen obrobit sou¢astku z obou stran, neni zde nutnost dalSich na-

sledujicich obrabécich operaci. Nastroje nejsou chlazeny emulzi, ale pouze olejem a stroj

je vybaven vlastni filtraci.

Obrazek 8 Stavajici technologie [28]

7.1.1 Postup pri obrabéni vyrobku PR 101 pomoci stavajici technologie

Pti soucasné technologii je vyrobek PR 101 obrabén na vySe popsaném dvouvietenovém
CNC stroji. Ten dokaZe soucastku obrobit bez nutnosti dal§iho zacistovani. Pfi obrabéni je

pouzita fada specialnich néstroju, jejichZ zivotnost je dana kvalitou obrabéné¢ho materidlu,



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 43

kvalitou oleje pro ochlazovani nastrojii proti prehfivani a naro¢nosti obrabécich procesu.
Material (médéné profily) se skladuje v dfevénych bednach, aby nedochazelo k jeho poni-
¢eni pii navazeni ze skladu. Vyrobni postup je nasledujici:

e Kontrola pouzivaného materidlu

e Profily se vlozi do podavace tyci

e Sefizovac sefidi stroj

e Spusténi stroje — obrabéni (vnitini rozméry, vnéjsi rozmery, zahlazovani)

e Rozmérova a vizualni kontrola vyrobeného kusu
Pti vedeni tohoto procesu je dilezité analyzovat soucasny stav technologie a vyrobniho
postupu, k ¢emuz mize pomoci metoda SWOT. Ta bude popisovat silné a slabé stranky

projektu, hrozby a ptileZitosti.

7.2 Analyza procesu vyroby PR 101 soucasnou technologii pomoci me-

tody SWOT

Pro analyzu procesu vyroby vyrobku PR 101 soucasnou technologii byla vybrana metoda
SWOT, ktera nejlépe vystihuje jak jeji klady, tak i zapory.

Zavedeny technologicky Nizkd produktivita
postup VyS$Si ndklady na
Dostateénd kontrola vyrobek
Spolehlivost technologie PotiFeba vice stroji,

ZkuSenosti se stévajici vice pracovniho prostoru, vice
technologii pracovnikii

Plynulost vyrobniho procesu a Neschopnost reakce na
ndslednych procesi zakdzky ve vétSich po&tech
ZkuSenosti se servisovanim

stroji

Konkurenceschopnost Konkurence
Skoleni pracovniki Zivelné pohromy
Reklama
Nérist zakdzek z diivodu

kladnych referenci

Tabulka 1 SWOT analyza (vlastni zpracovani)

7.2.1 Silné stranky procesu

Mezi siln¢é stranky by mohlo byt v prvni fad¢ zafazeno, Ze podnik mé zavedeny technolo-
gicky postup, to znamena, Ze jelikoz tato technologie je zavedena v podniku jiz delsi dobu,
tak vedeni podniku dokaze domyslet a pfedvidat, co by mohlo v budoucnu nastat. Se zna-

24

losti technologie tizce souvisi spolehlivost stroje, protoZe setizovadi jej znaji a dokazi rych-
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le stroj sefidit a i rychle reagovat nepiiznivé situace, které mohou ohrozovat vyrobu. Vyu-
zitelnost téchto technologii je 85%, z toho vyplyva, Ze tato technologie je vysoce flexibilni.
Dalsi silnou strankou tohoto procesu je zkuSenost se servisovanim (nastaveny externi ser-
vis) a dostate¢na prubézna kontrola vyrobku. Jako posledni silna stranka by méla byt uve-
dena kvalifikace pracovnikd, protoze pfi této technologii pracuji vysoce kvalifikovani pra-
covnici, coz je velmi dilezity aspekt pro plynulost vyrobniho procesu a naslednych proce-

o

Su.

7.2.2 Slabé stranky procesu

Zde je nutné zminit fakt, ze tato technologie ma malou produktivitu, protoze vyroba jedno-
ho kusu je zdlouhava. Vzhledem k nizké produkei je potieba vice strojli, vice pracovnikil a
také vice pracovniho prostoru, toto v§echno vede k nardstu nakladt na vyrobek. Dalsi sla-
bou strankou tohoto procesu je neschopnost reakce na zakazky ve vétsim mnozstvi, nebot’
stavajici technologie diky del§imu vyrobnimu ¢asu nedokaze vyrabét vétsi pocet kust, kde

je cena prace postavena velmi nizko.

7.2.3 Prilezitosti

Mezi piileZitosti by mohla byt zafazena konkurenceschopnost, jelikoZ firma se jiz vice jak
20 let drzi v poptedi spolecnosti, které se zabyvaji plasmovym fezdnim. Vyhodou podniku
Thermacut s.r.o. by mohl byt nariist objednavek z divodu kladnych referenci od zakazni-
ki, coz jde ruku v ruce s kvalitou vyrobkut. Jako dalsi pfilezitost je mozno zminit Skoleni
pracovnik, protoZe pokud bude na téchto technologiich pracovat kvalifikovany personal,
je zde mensi pravdépodobnost, Ze bude dochazet k ¢asovym prodlevam pii vyrobé. Dale

by se dala do této ¢asti jesté zaradit dostatena reklama.

7.2.4 Hrozby

Hrozbou mtzou byt konkurenéni podniky, jenz maji vyspélejsi technologie, na rozdil od
podniku Thermacut s.r.o. Dalsi potencialni hrozbou je zivelna pohroma. Jelikoz se podnik

nachazi v blizkosti feky Moravy, tak nejvétsi riziko spociva v zaplavach.
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8 IMPLEMENTACE NOVE TECHNOLOGIE

Nova technologie se zavadi zejména kvuli nariistu objednavek na vyrobky. Stavajici tech-
nologie by totiz nezvladly vyrobit pozadované mnozstvi vyrobkl, jaké si zaddaji zdkaznici.
Proto se v podniku zacalo uvazovat o dal$ich alternativach, jak tohoto cile bez vyrazného
zvyseni ndkladl (na nové vyrobni prostory, pocet novych stroji, pocet dalSich pracovnikii
atd.) dosahnout. Moznosti bylo vice, ale nakonec po zvazeni vSech okolnosti a po duklad-
nych analyzach dospé€lo vedeni podniku, Ze nejvyhodnéjsi variantou bude zména obrabéci
technologie (nakup CNC stroje 2). Tento projekt ma ve své kompetenci technologicko-
projektovy manazer, ktery spolupracuje s oddélenim kvality, vyrobnim feditelem a proces-

nim inZenyrem.
8.1 Charakteristika nové technologie

Nova technologie je z fady MS, je to Sestivietenovy stroj, ktery méa 12 nosi¢l nastroji s 1
nebo 2 osami, 2 oto¢né synchronni protivietena a 2 protistanice se 3 nastroji. Diky vysoké
dynamice obrabéni jsou obrobky charakterizovany nizkym cyklovym ¢asem. Tato techno-
logie je vysoce flexibilni, protoze ma velkou kapacitu pro skladovani néstroji a je vysoce
produktivni se souasnym obrabénim 6 vieten. Frézovani je velmi pfesné diky elektronické
synchronizaci a kazdé thlové posunuti je mozno naprogramovat. Stroj je snadno progra-
movatelny, lehce ovladatelny, jednotlivé programy jsou synchronizovany, navic se da na-
programovat kazdy drzdk zvlast. Néstroje maji vétsi zivotnost, nez u dvouvietenovych
stroji, diky tomu, Ze je technologie neustdle v chodu a nastroje nedostavaji teplotni Soky.
Chlazeni nastroji probihd také olejem jako i u dvouvietenovych a ma taktéz svoji vlastni
filtraci. Dale ma tento dimyslny stroj také nespocet ¢idel a senzort, které hlidaji spravnou

teplotu a kvalitu pouzivaného oleje, pfitomnost materialu k obrabéni apod.

Obrazek 9 Nova technologie [28]
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8.2 Proces implementace nové technologie

Pti procesu zavadéni nové technologie je potieba dobte zvazit, zda bude pro podnik piino-
sem, zda bude spliovat pozadavky a naroky firmy, zda bude vhodna pro obrabéni daného
typu vyrobki, a v neposledni fadé je nutno dobie zkalkulovat naklady, které by si tato ino-
vace zadala. Tento proces obsahuje hodné krokli a zasahi. V této Casti se pokusim nastinit
posloupnost ¢innosti procesu implementace nové obrabéci technologie v podniku Therma-

cut s.r.o.

e Rozhodnuti 0 zméné technologie

e Vytipovani a vyhledani vhodného stroje

e Smlouva s dodavatelem o nakupu nové technologie

e Technicky list stroje,podavace a zafizeni (seznam vybaveni)

e Vybér sortimentu a kalkulace projektu

e Layout umisténi stroje, v€etné osazeni celé dilny a layout toku materidlu véetné
cesty vyrobku

e Vytipovani personalu pro obsluhu nové technologie

e Prezentace zainteresovanym osobdm

e Planovani servisu a udrzby stroje

e Planovani vyroby: planovani sefizovani mezi rodinami soucastek, systém
planovani, sbér dat pro planovani, vytvoieni ukazkového modelu

e Nastaveni vySe skladi

e Vytvofeni prostor pro umisténi nové technologie

e Vytvoreni pracovniho planu pro nasledné operace

e Zajisténi Skoleni u externi firmy, kterd doddava tuto technologii

e Nasledna podpora od externi firmy (Pomoc pifi tvorbé programl pro urceny
sortiment, pomoc a poradenstvi ohledn¢ sefizovacich praci, servis)

e Dovoz instalace a ustaveni stroje

e Vybér drzaki nastrojii a urceni typu nastrojt, které jsou pro dany sortiment vhodné
a nasledny vybeér jejich dodavatele

e Zafizeni sefizovaciho pracovisté

e Optimalizace sefizovani

e Nastaveni systému kontroly soucastek

e Rozhodnuti o typu Software pro tvorbu programil pro ur€ity sortiment
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e Monitoring prub¢hu vyroby ( vyuziti stroje , zmetkovitost , plnéni planu vyroby) a

pravidelné vyhodnocovani vysledki.

8.3 Analyza rizik

Zde se bude bakalaiska prace blize zaméFovat na samotnou analyzu rizik, coz zahrnuje
identifikaci rizik, ohodnoceni rizik a navrhy na opatfeni. Témto nédvrhiim na opatfeni a

zlepseni se pak vénuje cela dalsi kapitola.

8.3.1 Identifikace rizik

Pti zavadéni nové technologie se vyskytuje nespocet moznych hrozeb a rizik, které mohou
projekt ohrozovat. Mezi nejzavaznéjsi riziko patii jednoznacné porucha stroje, jelikoz bude
novy a od ostatnich technologii ve firm¢é jedine¢ny a unikatni. Hrozi zde tak riziko delsi
prodlevy pfi jeho sefizovani a opravach, protoze personal neni v souc¢asné dobé pIné kvali-
fikovan k jeho obsluze. Dalsim potencialnim rizikem muze byt nedostatek personalu a
technologii pro nasledné operace pii vyrobé soucastek, protoze produkce se zvysi skoro 8x.
Dale je také velmi dulezité zamyslet se nad Cetnosti kontroly, nebot’ nova technologie vy-
robi 320 ks/h (soucasna vyrobi 42 ks/h). Mezi nejbéznéjsi rizika patii znehodnoceni kust
pti jejich manipulaci, coz €ini podniku finanéni ztratu, protoze znehodnoceny vyrobek je
neprodejny. Mezi dalsi rizika, ohroZujici projekt, byla zatfazena kvalita pouzivaného mate-
ridlu a néstroji. V neposledni fadé je dalezitou ¢innosti rozvrzeni planovani vyroby, aby
nedochazelo ke zbyte¢nym prostojim nebo aby dokonce nekolidovala vyroba s planem

vyroby.

8.3.2 Ohodnoceni rizik

V této cCasti bude bakalaiska prace pracovat s vySe identifikovanymi riziky.
V piedkladaném dotazniku byli respondenti z fad pracovnikd podniku pozadani o ohodno-
ceni miry pravdépodobnosti vyskytu rizik a vyse jejich dopadu na firmu. K analyze hodno-

ceni téchto rizik byla pouzita skdrovaci metoda s mapou rizik, v niz kazdé jednotlivé riziko

cv v

wvewr

vazna. Nato byla tato rizika rozdélena podle zdkonitosti metody SWOT na nezavazna, za-

vazna a kriticka.
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Riziko Pravdépodobnost vyskytu Zavaznost rizika
rizika
Porucha stroje 6 7
Nedostatecna kontrola vy- 4 6
robkii
Znehodnoceni vyrobkii pri 3 6
manipulaci

Kvalita materialu 6 6
Zivotnost ndstrojii 4 4
Kvalifikace pracovnikii 3 4
Nedostatecné vybaveni pra- 3 4

covisté pracovnimi pomiiC-

kami

Nedodrzeni lhiity pro expe- 4 5
dici vyrobkii

Nedostatecna kapacita pri 5 6
naslednych operacich (stro-

Jje, pracovnici)

Nedostatecna kapacita pro 4 4

skladovani vyrobku

Tabulka 2 Vysledky pravdépodobnosti vyskytu a zavaznosti rizik (vlastni zpracovani)
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Graf 3 Mapa rizik (vlastni zpracovani)

Skorovaci metodou s mapou rizik bylo zjisténo, ze mezi vyznamna rizika patii nedostatec-
na kontrola vyrobki, znehodnoceni vyrobki pfi manipulaci a nedodrzeni lhity pro expedi-
ci. Mezi kriticka rizika byla dotazovanymi zatfazena: Nedostatecnd kapacita pti naslednych

operacich, kvalita materialu a porucha stroje.
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9 NAVRHY NA OPATRENI RIZIK

Z provedenych analyz vyplyva, ze pfi implementaci nové technologie se vyskytuje hodné
moznych rizik, ohrozujicich proces vyroby. V této kapitole nejprve zanalyzuji vyhody,
nevyhody a rozdily mezi obéma technologiemi a poté z téchto analyz vyvodim doporuceni
a predlozim navrhy, které by mohly snizit miru rizika pfi procesech, tykajicich se této ino-

vace.

9.1 Vyhody, nevyhody, rozdily mezi obéma technologiemi

Nejvéetsi a nejvyznamnéjsi vyhodou je skutecnost, Ze nova technologie je schopna vyrobit
skoro 8x vice kust, nez je to u stavajici technologie, protoze vyrobni ¢as jednoho obrobku
je 11.8 s oproti stavajicim 92.8 s. Dalsi velkou vyhodou je, Ze CNC stroj 2 dokaze obrabét
6 kust najednou. Jestlize tedy potiebny ¢as pro obrobeni celé soucastky (na zakladé da-
nych feznych podminek) oznac¢ime jako ,,x*, pak vyrobni ¢as u dvouvietenového stroje
bude x/2. To je dano tim, Ze tato technologie miize obrabét dva kusy soucasné, ale kdyZ se
budeme bavit o nejnovéjsi technologii, pak bude tento vyrobni ¢as x/6. Z toho vyplyvaji
dalsi vyhody jako vyssi produkce a tspora vyrobniho prostoru, ale na druhé strané také
vy$§i naroky na organizaci vyroby (planovani, hlidani kvality vyroby, nastrojové vybaveni,
manipulace se soucastkami...), na kvalitu vstupniho materidlu z diivodu vyssich feznych
rychlosti a hlavné otacek vieten. U vysokych otacek je totiZ riziko nadmérmnych vibraci
stroje, coz ma za nasledek zhorSeni kvality obrabéné¢ho povrchu obrobkii, nebo snizeni
zivotnosti nastroji. Nelze opomenout téz fakt, Ze CNC stroj 2 ma své vlastni sefizovaci
pracovisté, kde se vSechny nastroje pfednastavi a upravi tak, aby se nasledné mohly jen
aplikovat do stroje bez dalSich vétSich Uprav, coz vyrazn€ zkrati kone¢ny Cas prestavby.
Nové zavadéna technologie je také pro firmu ekonomicky vyhodné;si, nez stavajici techno-
logie. PtestoZe je hodinova sazba stroje u implementované technologie 3,7x vyssi, tak po
celkové kalkulaci zjistilo vedeni podniku, Ze vyrobni ndklady na vyrobek u stroje CNC

stroje 2 budou jesté nizsi a proto bylo prikroceno K této zméné.

Zaveérem je nutno zminit, Ze nova technologie se bude jesté teprve zavadét, takze se jeste

nedaji apln¢ specifikovat vSechny vyhody a nevyhody oproti technologii stavajici.
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9.1 Navrhy na zlepSeni

Po provedené analyze rizik, ktera vychazi z predlozenych dotazniki, se dospélo k nékolika
navrhim na zlepSeni, kterd by mohla byt pii implementaci nové technologie uzitecna.

V této kapitole budou tyto navrhy blize pfedstaveny a detailné popsény.

9.1.1 Kirizovy plan

Jako prvni nedostatek byla shledana skute¢nost, Ze podnik nema pro tuto novou technolo-
gii zpracovany krizovy plan, kde by bylo pfesn¢ definovano, jak postupovat v ptipad¢ ne-
ptiznivych podminek pfi vyrob€. Pro ptipad, Ze technologie neni schopna vyrabét (at’ uz
z diivodu poruchy stroje nebo dalSich neo¢ekavanych udalosti), vytvotilo vedeni podniku
doporuceni, jak postupovat, aby se i v takové situaci vyroba kust Gplné nezastavila. Exis-

tuji zde tii alternativy:

1. Kooperace u externi firmy
2. Obrobeni soucastek u jiné firmy v ramci spole¢nosti Thermacut Group, jelikoz vSechny
tyto podniky pouZzivaji stejnou technologii a stejné programy

3. Pouziti stavajicich technologii ve firmé

Toto jsou jenom obecnd doporuceni, ale nejsou to pevné stanovené a urcené postupy a
kroky, jak tuto neptiznivou udalost zvladat. Proto myslim, Ze vytvoteni takového krizové-

ho planu by bylo pro podnik urcité pfinosem.

9.1.2 Technologie pro zkoumani rovinnosti

Jako jedno z kritickych rizik je povazovana kvalita obrabéného materialu (v tomto piipadé
meédénych tyci), protoze pokud bude rovinnost téchto né¢jakym zptisobem narusena, bude
stroj nadmérné vibrovat a tim padem bude povrch obrobku nekvalitni. Resenim by mohlo
byt zakoupeni technologie, kterd by tyto ty¢e skenovala pfed vkladanim do podavace a v

pfipadé¢ nesrovnalosti by obsluhu na né upozornila.

9.1.3 Zména pracovniho postupu pi¥i manipulaci s vyrobky

Mezi zavazna rizika bylo v dotazniku oznaceno poskozeni vyrobkl pii manipulaci. Tomu
se neda Uplné zabranit nebo neda se zcela eliminovat, ale urcité je mozné zmirnéni procen-
ta takto znehodnocenych kust. Dalo by se toho dosdhnout naptiklad zménou pracovniho
postupu. Tomu, aby nedochazelo k témto poskozeni, by mohl pomoci dalsi navrh, spociva-

jici ve vyrobeni koSt na miru, které¢ by se mohly vkladat jak do kadi, tak i do mycky. Po-
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stup by byl poté nésledujici: obrobené kusy by padaly ptimo do téchto kosu, jez by byly
vlozeny do kadé s olejem (olej by zaprvé chranil povrch soucastek a zadruhé by zmirioval
jejich dopad do kose), po napadani urcitého pocétu kust by se cely ko$ vytahl a vlozil se
pifed mytim na hrubé ocisténi od oleje do kad€ s vodou. Odtud by si jej obsluha mycky

pfevezla na myti. Zde je kompetentni osobou vyrobni feditel a projektovy manazer.

9.14 Zakoupeni vykonné technologie pro méreni soucastek

Dalsim rizikem je otazka kontroly vyrabénych kusi, coZ by mohla vyiesit technologie,
ktera by prubézné skenovala vyrobky v pribéhu vyroby, protoze kontrola 1x za hodinu pii
takovém vyrabéném mnozstvi je dle dotazanych respondentti nedostatetna a mohlo by
dochazet k velké zmetkovitosti. Tuto problematiku mé na starost opét projektovy manazer

ve spolupraci s oddélenim kvality a manazerem vyroby.

9.2 Casovy harmonogram pro uskuteénéni predloZenych navrhi

V Tabulce 3 jsou vypsany vySe popsané navrhy ke zlepSeni procesu, dale jsou zaznamena-
ny u jednotlivych ndvrhli povéfené osoby k realizaci téchto zmén, posledni zobrazenou

¢asti je Casovy rozvrh, ktery vychazi z naro¢nosti proveditelnosti a naléhavosti uskute¢né-

ni.
Navrh na zlepseni zodpovédnost Mésic
1 (2 |3 |4 (5|6
Vytvoreni krizového planu Projektovy manaZer
Zména pracovniho postupu Procesni inZenyr
Technologie pro zkoumdni rovinnosti Oddéleni kvality
Technologie pro méreni soucdstek Projektovy manaZer

Tabulka 3 Casovy harmonogram navrhii a pfifazeni kompetentnich osob
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ZAVER
Bakalai'ska prace byla rozdélena na dvé ¢asti, jimiz byla nejprve ¢ast teoreticka a poté ¢ast
prakticka. V teoretické ¢asti jsem popisoval vyrazy, se kterymi jsem pracoval dale

v praktické ¢asti. Praktickd ¢ast byla rozdélena celkem na Ctyfi Casti.

V prvni ¢asti jsem predstavil blize profil podniku Thermacut s.r.o. a popsal, jakymi ¢in-
nostmi se zabyva, popsal jsem historické milniky tohoto podniku. Dale tato prace obsaho-
vala ekonomické ukazatele firmy a popis pracovist, jez se v ni nachazeji. Poté jsem Ctenare
seznamil s vyrobkem, na ktery jsem se v této praci zaméfoval, kde jsem specifikoval jeho

vlastnosti a charakterizoval posloupnost kroku pfi jeho obrabéni.

Druh4 cast byla zaméfena na soucasnou obrabéci technologii. Ta byla nejprve podrobné
ptredstavena, poté byla analyzovana. K analyze jsem si vybral metodu SWOT, kde byla
vytvorena tabulka, v niz byly popsané silné a slabé stranky této technologie, ptilezitosti a
hrozby. Z této metody jsem vyvodil zavéry, které jsem zuroCil ve Ctvrté ¢asti bakalafské

prace.

Tteti cast se zabyvala soucasnou technologii. Také byla technologie nejdfive pfedstavena,
nato jsem identifikoval potencialni rizika, kterd mohou podnik nebo proces vyroby vyrazné
ohroZovat. Z identifikovanych rizik byla vytvofena analyza rizik, k ni byla pouZita skoro-
vaci metoda s mapou rizik. Zde jsem vychézel z idaji a informaci ziskanych z predklada-
nych dotaznikii pracovnikiim spole¢nosti. Dotaznik obsahoval otdzky tykajici pravdépo-
dobnosti a dopadu jednotlivych rizik. Pracovnici mohli hodnotit rizika v rozmezi 1-10, kde

1 je nejnizsi hodnota a 10 nejvyssi. Z vysledkll jsem vypracoval nasledné graf, ktery jasné

24

Ctvrta &ast poté vychéazela z predchozich ziskanych informaci, podle kterych jsem piedlo-

zil navrhy, doporuceni a opatfeni ke zvladani nebo sniZovani téchto rizik.
Cilem této bakalarské prace ,,Analyza rizik implementace nové technologie obrabéni ve
vybraném podniku‘ bylo analyzovani moznych rizik, vyskytujicich se pfi zavadéni nové

technologie a vytvoreni navrhu na zlepSeni. Domnivam se, Ze cil byl splnén.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

PMBOK Guide
PMI

ICB

PRINCE 2

ISO 10 006
ISO/IEC 13335
MIG/MAG
TIG/WIG

CNC

Metodika pro projektové fizeni, ktera je vyvijena neziskovou organizaci.
Neziskové sdruzeni, jehoz cilem je podpora projektového fizeni.
Mezinarodni standard projektového fizeni.

Dalsi metodika projektového fizeni.

Mezinarodni norma, zaméiena na procesy uvniti projektu.

Norma K tizeni bezpe¢nosti informacnich a komunikaénich technologii.
Poloautomatické svafovani kovii v ochranné atmosfére.

Svarovani wolframovou metodou v ochranné atmosfére.

Cislicové tizeni pocCitaCem
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PRILOHA PI: ZASADY PROJEKTOVANI

Cilovost — Projektant musi pfesné a jasn¢ védét, ceho ma projektem dosahnout, musi znat
konkrétni cil a jeho pfesné urceni pozadovat od zadavatele pisemné. Vedouci projektu by

se také m¢l dozvédét, do jaké miry ma byt projektovany objekt variabilni a expandibilni.

Ptedpokladem pro splnéni zasady cilovosti je spravna funkce prognézovani a strategického

planovani.

Redlnost a ucelnost — Projekt musi byt uskute¢nitelny a tc¢elny. Toto znamena, Ze je tieba
ovetit realnost dodavek, které maji byt k danému terminu podle projektu pouzity, a real-
nost zajisténi financi k jejich thrade¢.

Ucelnost se tyka hloubky propracovani projektu a jeho dokumentace. Ta ma mit jen takovy

rozsah, ktery odpovida vyznamu navrhovaného objektu a splituje dany ucel.

Systémovy pristup — Projektovany systém muzeme vnimat jako systém, ktery je v teorii
systémi definovan jako mnoZzina prvkii a mnozina vazeb mezi nimi, které spole¢né urcuji
vlastnosti celku. Zasada systémového pfistupu vyzaduje zabyvat se vSemi prvky systému
Vv jejich vzajemném plisobeni a vazbou na okoli, pfi variantnim feSeni a s volbou optimalni
varianty. Komplexnost systémového piistupu je tieba respektovat i pti obsazovani projek-

tového tymu.

Postupné ieseni — Pti projektovani je nutno dodrZzovat zasadu postupného feSeni od obec-

ného ke konkrétnimu, od vSeobecného k podrobnému.

Systematicnost — Ta vyzaduje pouzivani jednotné¢ho projektového postupu, jednotnych
podkladi a symbolt, ukazateld, tabulek a grafii, pokud mozno normalizovanych ¢i unifi-
kovanych, coZ nam poté umozni formalizovat a algoritmizovat jednotlivé projektové uko-

ny a postupné tak pfechazet k automatizaci projektovani.

Naptiklad projektovy postup ma mit v kazdé fazi tii etapy (analytickou, syntetickou a roz-

hodovaci). Nakonec se z nich vybere ta nejoptimalné&;jsi pro zpracovani v dalsi fazi.



Efektivnost — Tato zasada vyzaduje pfi minimalnich narocich na material, energii, pracov-
ni sily 1 penézni prostfedky dosazeni maximalnich efektd. Pro tuto skute¢nost je nutné pro-
pocitavat efektivnost navrhovanych opatieni béhem celého pribehu projektovych praci, ve

vSech jeho féazich a pfi kazdém néznaku nizké efektivnosti navrhovat piislusné tipravy pro-

jektu. [11]



PRILOHA P II: PROJEKTOVY PLAN

Plan je zakladnim dokumentem celého projektu. Zachycuje, o co jste byli pozadani — co

mate vykonat a jak si pfedstavujete, Ze toho dosédhnete. Zachycuji se zde tedy vsechny kli-

¢ové body, které maji vztah k danému projektu. Tim, Ze se vytvofi tento plan, bude prove-

dena nejrychlejsi diagnostika problémt a mizeme je v¢asné tesit. [2]

Oddil planu

Typicky obsah

Shrnuti

Shrnuti klicovych vlastnosti projektu, véetné jeho cilti a popisu

toho, jak by mély byt tyto cile naplnény.

Cile a hlavni pozadav-

ky

Jasny popis cili projektu, ktery podrobné vyjmenuje, ¢eho ma
byt prostifednictvim projektu dosazeno, aby byl naplnén souvise-

jici podnikatelsky cil.

Pristup

Popis toho, jak se bude v projektu postupovat, véetné fazi a od-

povidajicich standardd, které v nich maji byt dodrzeny.

Hlavni vystupy a klico-

vé milniky

Soubor vystupt projektu a terminy jejich dodani.

Popis predmétu projek-

tu

Jasny popis hranic, které jsou stanoveny pro dany pfedmét pro-

jektu.

Potrebné zdroje

Piehled vSech zdroju, které jsou potiebné k tomu, aby bylo moz-

né projekt uskutecnit.

Organizace  projektu

role odpovédnosti

Seznam vSech projektovych roli, rozvedeni jejich zodpovédnosti

a stanoveni toho, jak budou organizovany lidské zdroje.

Interni a externi zavis-

Seznam dillezitych zavislosti projektu.

losti

Predpoklady Seznam ptedpokladil, které byly pii zpracovani plana stanoveny.
Implementacni  strate- | Popis toho, jak budou jednotlivé vystupy projektu uvedeny do
gie praktického zivota.

Casovy rozvrh

Diagram hlavnich fazi projektu, jeho milnik, ¢innosti, ukoll a

zdroj, které jsou ke kazdému ukolu pfifazeny.




Rizeni rizik a problému

Uvodni soupis viech hlavnich projektovych rizik a problémi

spolu s navrhem, jak budou fizeny.

Rizeni a kontrola kvali-

ty

Popis procest, které budou pouzity k zajisténi toho, ze vystupy

projektu budou odpovidat svému urceni.

Rizeni konfigurace

Procedury, jez budou pouzity pii fizeni verzi raznych vystupt

projektu.

Tabulka 4 Projektovy plan [2]




PRILOHA P III: DOTAZNIK

Dobry den,

jmenuji se Martin Krystof a jsem studentem tietiho ro¢niku na fakulté logistiky a krizové-
ho tizeni, Univerzity Tomase Bati ve Zlin¢. Chtél bych Vas timto pozadat o vyplnéni na-
sledujiciho anonymniho dotazniku. Otazky jsou sméfovany na rizika pii zavadéni nové
technologie (vicevietenovy stroj) oproti stavajici technologii (dvouvietenovy stroj). Vy-
sledky poté budou pouzity ke zpracovani praktické ¢asti mé bakalaiské prace.

Martin Krystof

Podoli 198, 68604
e-mail: krismartin@seznam.cz

1. Jakého jste pohlavi?
a) muz
b) Zena

2. Kolik je Vam let?
a) 18-30

b) 30-45

c) vice jak 45

3. Jak dlouho v této firmé pracujete?
a) méné nez 1 rok
b) 1-5 roku
c) vice jak 5 roku

4. Jakou pozici ve firmé zastdvdte?
a) délnik
b) technickoadministrativni pracovnik

5. Za jak rizikovou povaiujete tuto zménu technologie?

a) mirng rizikovou



b) stfedné rizikovou
C) vysoce rizikovou

6. Zhodnot'te pravdépodobnost vyskytu a zdvainosti rizik pFi zavddeéni této nové
technologie.
Rozmezi 1-10 (kde 1 je nejnizsi pocet a 10 je nejvyssi).

Riziko Pravdépodobnost vyskytu Zavainost rizika

rizika

Porucha stroje

Nedostatecna kontrola vy-

robkii

Znehodnocent vyrobkii pri

manipulaci

Kvalita materialu

Zivotnost ndstroji

Kvalifikace pracovnikii

Nedostatecné vybaveni pra-
covisté pracovnimi pomiiC-

kami

Nedodrzeni [hiity pro expe-
dici vyrobkii

Nedostatecna kapacita pri
naslednych operacich (stro-

Jje, pracovnici)

Nedostatecna kapacita pro

skladovani vyrobkii




7. Uved’te dalsi rizika p¥i zavdadéni této nové technologie.

vvr

Riziko Pravdépodobnost vyskytu Zavaznost rizika

rizika

8. Vase nazory, piipadné pripominky:

Dé&kuji Vam za vyplnéni
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PRILOHA P1V: LAYOUT PODNIKU
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