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ABSTRAKT

Bakalatské prace se zabyva posouzenim rizik ptfi vyrobé pouzdra CZ 600 ve spolecnosti
Ceska zbrojovka a.s. Cilem préce je identifikovat a analyzovat potenciélni rizika spojena s
jednotlivymi fazemi vyrobniho procesu a navrhnout navrhy na jejich minimalizaci.
Teoreticka ¢ast se vénuje popisu metod pouzivanych pti analyze rizik. V praktické ¢asti jsou
aplikovany metody FMEA, Ishikawlv diagram, brainstorming a metoda 5x pro¢ na
konkrétni proces vyroby pouzdra. Vystupem prace jsou konkrétni opatieni ke zlepSeni

procest, ktera mohou pfispét ke zvyseni efektivity a kvality vyroby.

Klic¢ova slova: posouzeni rizik, vyroba, pouzdro CZ 600, Ceska zbrojovka, FMEA, Ishikawa

diagram, brainstorming, 5x proc.

ABSTRACT

This bachelor's thesis focuses on risk assessment in the manufacturing process of the CZ 600
receiver at Ceskéa zbrojovka a.s. The aim of the thesis is to identify and analyze potential
risks associated with individual stages of the production process and to propose measures
for their minimization. The theoretical part describes the methods used in risk analysis. In
the practical part, the methods FMEA, Ishikawa diagram, brainstorming, and the 5 Whys
technique are applied to the specific manufacturing process of the receiver. The outcome of
the thesis includes specific improvement proposals that may contribute to increased

efficiency and quality of production.

Keywords: risk assessment, manufacturing, CZ 600 receiver, Ceska zbrojovka, FMEA,

Ishikawa diagram, brainstorming, 5 Whys
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UvVOD

Rizika spojena s vyrobnimi procesy hraji zdsadni roli v primyslovych odvétvich s vysokymi
naroky na bezpeénost, mezi né patii i zbrojni pramysl. Ceské zbrojovka, jako vyznamny
hra¢ na trhu obrannych technologii, Celi specifickym vyzvam v oblasti identifikace,
hodnoceni a fizeni rizik. Zajisténi bezpecnosti a spolehlivosti vyrobniho procesu je klicové
nejen z hlediska ochrany zaméstnancu a technologickych zafizeni, ale také s ohledem na

splnéni piisnych regula¢nich pozadavki.

Tato bakalaiskéd prace si klade za cil analyzovat a posoudit rizika spojend s vyrobnimi
procesy v Ceské zbrojovce. Prace se zaméii na identifikaci hlavnich zdroji rizik, jejich
pravdépodobnost vyskytu a mozné nasledky pro vyrobni procesy. Zaroven budou navrzena

doporuceni pro efektivni fizeni téchto rizik s cilem minimalizovat jejich dopady.

Dulezitou soucasti prace bude teoretické vymezeni pojmi spojenych s fizenim rizik, vyroby
a procesii, které budou dale aplikovany na konkrétni podminky Ceské zbrojovky. Vysledky
prace mohou poslouzit jako podklad, pro zlepSeni stavajicich opatieni a ptispet k dlouhodobé

stabilité a konkurenceschopnosti podniku na trhu zbrojniho primyslu.
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I.

TEORETICKA CAST
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1 VYMEZENI ZAKLADNICH POJMU

Pro spravné pochopeni problematiky rizika, vyroby a procesu je nezbytné si definovat

zakladni pojmy, které tvofi teoretickou Cast této prace.

Riziko predstavuje neodmyslitelnou soucast témét kazdé lidské ¢innosti, od béznych
situacich v zivoté az po slozité¢ primyslové operace. Jeho spravna identifikace, hodnoceni a
fizeni jsou klicovymi kroky pro minimalizaci negativnich dopadl a dosazeni stanovenych
cili. Rizika vyhodnocujeme prakticky denné na zakladé naSeho rozhodovani pii béznych

¢innostech jako jsou vztahy, rozhodnuti v zaméstnani apod. (Rausand a Haugen, 2020)

Vyroba, jako zakladni ¢ast kazdého podniku a druhy klicovy pojem, zahrnuje procesy
a ¢innosti vedouci k pfemén¢ zakladnich vstupli nebo materialii na pozadované vystupy, at’
uz jde o produkty nebo sluzby. Rizika a vyroba jsou velmi uzce spjaty. Kazda vyroba ma
své rizika ve vSech fazich a jejich nedostatecné oSetfeni mize vést k budoucim problémiim
a ztratam jak finanénim, tak napiiklad i bezpe¢nostnim. Rizeni rizik ve vyrobé je Gasto
spojené s efektivitou a zdokonalovanim procesu vyroby. Poslednim dalezitym pojmem je
proces, ktery lze chépat jako soubor vzijemné propojenych cinnosti, jejichz cilem je
dosazeni konkrétniho vysledku. Procesy se vyskytuji v rtiznych odvétvich a maji své
specifické charakteristiky a néaroky. Cilem této kapitoly je poskytnout srozumitelné
vymezeni téchto pojmi, které budou dale rozpracovany v nasledujicich castech prace.
Hlavnim cilem je pfibliZit v této kapitole propojeni mezi jednotlivymi pojmy a pochopenti,

jak izce mezi sebou pracuji. (Tomek a Vavrova, 2014)

1.1 Riziko

Pojem riziko je velmi rizné interpretovano jak v kazdodennim zivoté, tak i v literatuie.
Z dostupnych zdroji je zndmo, Ze slovo riziko pochdzi pfiblizn€ ze 17. stoleti z italského
slova ,risicare®, které mé doslovny pieklad ,,odvazit se*. Z tohoto je ziejmé, Ze rizika jejich
chapani, jsou spojena s nejistotou a odvahou pii rozhodovani. Samotné pojeti rizika vSak
zlstava veci velmi subjektivni a vZdy zavislé na kontextu, ve kterém se pouZiva. (Rausand

a Haugen, 2020)

moc diileZité je pro podnik hodnoceni a posuzovani rizik. Motivaci podniku pro ptijeti fizeni
rizik je zejména perspektiva opusténi metodiky,, haseni pozarti“. Tento stav, kdy je podnik

neustale vystavovan riznym necekanym udélostem, neustalych zmén v projektu nebo ve
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vyrob¢, nedokoncenych specifikaci. Takové vedeni at’ uz projektu nebo vyroby casto
neumérné zatézuje management, ktery primarné ztraci ¢as ale i1 finance na potencialné dalsi

zakazky. (Korecky a Trkovsky, 2011)

Rizika mizeme najit v fadé oblasti jako je ekonomika, politika, bezpe¢nost nebo
pravni rizika. Mezi ekonomicka rizika patii zcela jist¢ napiiklad vnéjsi nebo vnitini zdroje.
Pro pfiklad mezi takovéto rizika patfi naptiklad globalni politicka situace nebo mira
nezameéstnanosti v uréeném staté. Mezi dalsi rizika mizeme zaradit rizika politicka, kde
hraje roli at’ uz vnitini politicka situace nebo situace myslena globalné, jako jsou mezistatni
spory a obchodni valky. Velmi Casto se miZzeme setkdvat s bezpe¢nostnimi riziky, kde
zahrnujeme vnéj$i a vnitini oblasti. Mezi vnitini oblasti mizeme z pohledu statu dat pro
ptiklad miru kriminality. Mezi vnéjsi pak hrozby z jinych statd, at’ uz vojenské nebo
ekonomické. Z pohledu podniku se pak jedna zpohledu vnitini bezpecnosti naptiklad
nakladani s nebezpe¢nymi latkami. Z pohledu vnéjsich hrozeb pak muze byt jako jedno
z rizik vyhodnoceni neopravnény vstup do podniku. Nemalou roli maji i pravni rizika, které

se v oblasti podniku zabyvaji naptiklad s odpoveédnosti za Skodu. (Smejkal a Rais, 2013)

Velmi dilezitou ¢asti je tzv. troven rizika. Ta je ur€ena hodnotou samotného aktiva,
zranitelnosti a trovni hrozby. Na ristu rizika se podileji vSechny tyto tfi aspekty a jejich
vzéjemna hodnota urcuji miru rizika. VZdy je potieba na jednotlivé hodnoty najit opatieni
tak, aby doslo, co k nejefektivné€jSimu sniZovani této urovné. Vzdy je pii snizovani irovné
rizika potteba zahrnout nékolik aspektii, kde jednim z nich jsou vynalozené néklady na
sniZzeni urovné v kontextu na hodnotu aktiva nebo Skod vzniklych pii neoSetieni. S timto
pravidlem souvisi uroven referen¢niho rizika, pod kterym se prohlasi za zbytkové a
nevyzaduje dal§i kroky nebo dal$i opatfeni. Zbytkové riziko je pak takové, které jiz
nevyzaduje zadné dalSi oSetfeni a podnik nebo spole€nost ho pfijima. DlleZitym pojmem
v ramci rizik je tzv. referen¢ni hodnota. To je mira nebo hranice rizika, ktera je rozhodujici
pro urceni, zda je potfeba piijimat dalSi opatfeni nebo 1ze riziko pfesunout do zbytkové

oblasti. (Smejkal a Rais, 2009)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 15

1.2 Vyroba

Vyroba ptedstavuje zakladni pilif primyslové ¢innosti, ktery umoznuje pfeménu surovin na
hotové produkty, slouzici kazdodennim potfebam spolecnosti. Rizné typy vyroby se
vyvinuly jako reakce na proménlivé pozadavky trhu, technologicky pokrok a efektivitu
produkce. Od hromadné vyroby zaméfené na masovou produkci jednoho druhu vyrobku,
pies sériovou vyrobu umoziujici flexibilitu ve velikosti produkénich davek, az po kusovou
vyrobu piizptusobenou individudlnim pozadavkim zakaznikti — kazdy z té€chto piistupti ma

své misto v modernim pramyslu.

Spravné pochopeni jednotlivych typl vyroby umoziuje 1épe fidit vyrobni procesy,
optimalizovat naklady a =zajistit konkurenceschopnost na dynamickém trhu. Tato
problematika je klicova nejen pro manazery a technické odborniky, ale i1 pro kazdého, kdo

se podili na planovani a realizaci vyrobnich procesii. (Tomek a Vavrova, 2014)

1.2.1 Typy vyroby

Mezi zékladni typy vyroby fadime piedev§im rozdéleni na zdkladé koncepce vyroby. Jako
prvni koncept vyroby je hromadna. Zde se jedna o vyrobu velkého mnozstvi jednoho druhu
vyrobku. Mezi takovou vyrobu patii naptiklad vyroba jednoho druhti bot nebo hromadna
vyroba ur€ité soucastky napiiklad do automobilu. Tento typ vyroby je specificky pro
opakujici se a dlouhotrvajici ¢innost. Velmi podobnym druhem vyroby je sériova vyroba.
Tento typ je zaloZen na opakujici se riznych sérii vyrobku na zédklad€ pozadavku trhu nebo

zakaznika. Sériovou vyrobu muzeme dale dé€lit na malou, stfedni nebo velkosériovou.

Pro ptiklad této vyroby muze slouzit tfeba série kratkych, loveckych nebo vojenskych
zbrani. Dal§im typem je vyroba kusova. Zde se jednd o produkci jednoho nebo velmi
omezeného mnozstvi vyrobki jednoho druhu. Casto se s timto typem spojuje nepravidelnost
nebo jednorazovost a je Casto zaloZena na specifikaci od zdkaznika, ve smyslu zakazkové
produkce. Jako typické prostfedi pro tento typ je prostiedi ruéni vyroby. (Svecové a Veber,

2021)

1.2.2 Faktory ovliviiujici typ vyroby

Kazdou vyrobu ovliviiuji faktory, které je potieba zahrnout pti posuzovani rizik ve vyrobé.
Mezi zakladni faktory patii naptiklad pozadavky na vyrobni zatizeni, kde rozhoduje jejich
pouzitelnost. Mlizeme mit poZadavky, jak na jednotcelové stroje, které budou specifické pro

dany produkt, nebo na univerzalni stroje, které zastoupi naptiklad veskeré série. Rada stroju
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vyzaduji urcité pozadavky na obsluhu. Vzdy je tedy pii vybéru ti¢elnosti stroje zvazit rizika,
které jsou se strojem spjaty. Zde se bavime naptiklad o dostatku kvalifikovanych pracovnikii
nebo zajisténi obsluhy pro plné vytizeni stroje. Rozhodujici je taky faktor pro polohu

podniku a ptipadné rozmisténi vyroby.

Je potieba zvazit, zda je stroj mozné do podniku dopravit a zda ma podnik podminky
na provoz takového stroje. Pro vybér typt vyroby je potieba se zaméfit jaké procesy nas pro
nas produkt budou zajimat a k nim je potieba zajistit dostatecné kvalitni dokumentaci.

(Svecova a Veber, 2021)

Vyrobou tedy rozumime funkci, kterd predstavuje proces a cilem tohoto procesu je
transformace vstupnich materialti na hotovy vyrobek. Vyroba je srdcem kazdého podniku a

priméarnim cilem kazdého vyrobce. (Tomek a Véavrova, 2007)

1.3 Proces

Podle normy CSN EN ISO 9000:2000 (Systémy managementu jakosti — Zaklady, principy
a slovnik) je proces definovan jako ,,systém vzajemné propojenych nebo navzajem

ovlivitujicich ¢innosti, ktery méni vstupy na vystupy. (Ceska technicka norma, 2000)

Proces je cilena ¢innost, ktera kombinuje rizné vstupni faktory (napf. energii,
materialy, informace, pracovni silu) s cilem vytvofit hodnotny vystup ve formé produktt
nebo sluzeb. Vyrobni proces je klicovou soucasti fetézce a jeho efektivni fungovani je
nezbytné pro ekonomickou existenci firmy. Hlavnim smyslem je uspokojit potteby
zakazniki skrze transformaci vstupti na vystupy, pricemz dilezitou roli hraje technické

provedeni a schopnost dosahnout konkurencni vyhody. (Tomek a Vavrova, 2014)
Proces lze chéapat jako kombinaci tfi hlavnich vazeb:

1. Potieby zakaznika — co zdkaznik pozaduje.
2. Technické provedeni — jak se pozadavky realizuji.

3. Funkce produktu — jak produkt plni svijj tcel. (Tomek a Vavrova, 2014)

Proces rozdélujeme na dvé zakladni skupiny, a to zakladni schéma a fadzové schéma.

(Tomek a Vavrova, 2014)
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1.3.1 Zakladni schéma procesu

Zakladni schéma procesu se zamétfuje na celkovy princip fungovani, kde jsou jasné
znazornény tfi hlavni ¢asti: vstupy, transformacni proces a vystupy. Toto schéma je velmi
piehledné a jednoduSe ukazuje, jak se vstupni faktory, jako jsou energie, materialy,
informace a pracovni sila, preménuji v konecny vystup v podob¢ produktd nebo sluzeb.
Hlavnim cilem je zduraznit zékladni funkci procesu — uspokojeni potteb zdkaznika a

dosazeni konkuren¢ni vyhody. (Tomek a Vavrova, 2014)

start

Prijem faktury

Je v poradku?

Odmitnout Vytisknout Faktura

konec

Obrazek 1 Priklad Zakladniho schéma procesu piijmu faktury. (Management Mania, bez
data)

1.3.2 Fazové schéma procesu

Jde do vétsi hloubky a rozdéluje cely proces na jednotlivé kroky nebo etapy. Kazda faze ma
jasn¢é definovany tucel, vstupy, Cinnosti a vystupy. Fazové schéma tedy umoziuje Iépe

pochopit a fidit jednotlivé c¢asti procesu, protoze kazda faze muize byt samostatné
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analyzovana, kontrolovana a optimalizovdna. Zatimco zakladni schéma poskytuje celkovy
ramcovy pohled na transformacni proces, fazové schéma se soustfedi na detailni popis
jednotlivych krokt, jako je naptiklad piiprava materialu, jeho zpracovani, kontrola kvality a

nasledna expedice. (Tomek a Vavrova, 2014)
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2 ZAKOTVENI RiZENI RIZIK V NORMACH

ISO 31000:2018 - Rizeni rizik

ISO 31000 je mezinarodni norma, ktera poskytuje ramec pro fizeni rizik a doporuceni pro
jeji implementaci v organizacich. Tento standard se zamétuje na vytvoreni efektivniho fizeni
rizik, které miize organizacim pomoci identifikovat, analyzovat a reagovat na rizika. (Cesky

normalizac¢ni institut, 2018)
Ziakladni principy ISO 31000:

« Integrace do procesii organizace: Rizeni rizik musi byt sou¢asti viech procesii
organizace, nikoliv samostatnou ¢innosti.

« Systemati¢nost: Rizeni rizik musi byt systematické, strukturované a na zakladé
rozhodnuti o rizicich.

« Zaméfeni na piidanou hodnotu: Rizeni rizik by mélo piispivat k dosaZeni cilt
organizace.

o Prizpiisobivost: Proces fizeni rizik by mél byt pfizpiisoben specifickym podminkédm

organizace a jejim potfebam. (Cesky normalizaéni institut, 2018)

Postup Fizeni rizik podle ISO 31000:

1. Zrizeni ramce pro Fizeni rizik: Vytvofeni politiky a strategie pro fizeni rizik v
organizaci.

2. Identifikace rizik: Systematické rozpoznani rizik, kterd mohou ohrozit cile
organizace.

3. Hodnoceni rizik: Posouzeni pravdépodobnosti vyskytu rizika a jeho potencidlniho

dopadu.

4. OSetreni rizik: Volba vhodnych opatfeni pro eliminaci, snizeni nebo ptenos rizik.
5. Monitorovani a piezkoumani: Pribézné sledovani a vyhodnocovani ucinnosti

ptijatych opatieni. (Cesky normalizaéni institut, 2018)
ISO 9001:2016 - Systém managementu jakosti

ISO 9001 je norma zaméfena na systém managementu jakosti a poskytuje specifické
pozadavky pro fizeni jakosti v organizaci. V rdmci této normy je fizeni rizik kladeno do
kontextu zajisténi trvalého zlepSovani procesil a vystupt organizace. (Ceska technické

norma, 2001)
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Rizeni rizik v ISO 9001:

ISO 9001 zduraziuje vyznam identifikace a fizeni rizik v kontextu managementu jakosti.
Norma vyzaduje, aby organizace implementovala opatieni, kterda minimalizuji potencialni
problémy v kvalité a zajistuji, ze pozadavky zakaznikil jsou splnény. (Ceskéd technické

norma, 2001)

1. Pristup zaloZeny na riziku: Organizace musi identifikovat rizika, kterda mohou
ovlivnit schopnost splnit pozadavky zakaznikl a neustéle zlepsovat kvalitu.

2. Prevence rizik: Organizace by méla aktivné identifikovat a predchézet rizikim,
ktera mohou ohrozit jeji procesy a vystupy.

3. Planovani a realizace procesii: Procesy musi byt fizeny tak, aby minimalizovaly

rizika a zajistily kvalitni vystupy. (Ceska technicka norma, 2001)

Postup Fizeni rizik podle ISO 9001:

o Identifikace rizik: Zjisténi rizik tykajicich se kvality a plnéni pozadavkl zdkaznikd.
e Hodnoceni rizik: Posouzeni zavaznosti a pravdépodobnosti vzniku rizik.

e Zavedeni opatieni: Pfijeti opatieni pro fizeni rizik, v€etné preventivnich kroku.

« Sledovani uéinnosti: Monitorovani, zda zaveden4 opatfeni funguji efektivné. (Ceska

technicka norma, 2001)

AQAP - Allied Quality Assurance Publications

AQAP je soubor norem zaméfeny na zajisténi kvality v organizacich, které poskytuji
produkty a sluzby pro obranny priimysl. AQAP vychazi z pozadavki na kvalitu a fizeni rizik
v této specifické oblasti a je uznavan NATO. Tato norma zahrnuje ptistup k fizeni rizik v

kontextu dodéavek a produkce pro obranny sektor.
Zakladni principy AQAP:

e Zajisténi kvality: Organizace musi zarucit, ze jeji produkty a sluzby odpovidaji
pozadavklim kvality.
o Predchazeni rizikiim: AQAP klade diiraz na prevenci rizik, ktera mohou ovlivnit
spolehlivost a bezpecnost produktii a sluzeb.
Kontrola procesu: Procesy musi byt fizeny tak, aby byla minimalizovana rizika, ktera

mohou ovlivnit bezpe&nost, vykon a spolehlivost. (Ceska statni norma, 2025)
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Postup Fizeni rizik v AQAP:

1. Identifikace rizik: Identifikace rizik, kterd mohou ovlivnit kvalitu a splnéni
vojenskych specifikaci.

2. Vyhodnoceni rizik: Posouzeni pravdépodobnosti a dusledki téchto rizik.

3. Rizeni rizik: Implementace opatieni, kterda minimalizuji nebo eliminuji
identifikovana rizika, v€etné planovani krizovych opatieni.

4. Dokumentace a zaznamy: Zajisténi dokumentace a zdznamii, které ukazuji, jak byla

rizika ¥izena a jaka opatieni byla ptijata. (Ceska statni norma, 2025)
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3 MANAGEMENT RIZIK

Rizeni rizik se soustiedi na rozpoznani a omezeni moznych hrozeb pomoci riiznych piistupti
a preventivnich opatfeni. Tyto metody pomahaji nejen odstranit stavajici nebezpeci, ale také
véas odhalit faktory, které by mohly v budoucnu zplsobit komplikace. Jde o neustaly,
cyklicky proces, pfi kterém se kombinuji rizné kroky s cilem snizit pravdépodobnost vzniku
rizik nebo alespon zmirnit jejich dopady na firmu ¢i organizaci. (Management Mania, bez

data)

Efektivni fizeni rizik ndm umoznuje predchazet krizovym situacim a eliminovat

problémy diive, nez pterostou v zdvazné potize. (Management Mania, bez data)

Strategické cile organizace

|dentifikace rizik |
Popie rizik

__ Odhad rizik |

Vyhodnoceni fzik

Hilaseni rizik
MHrarby a Pideditostl

Komunikace

,

Rozhodnuti

N

Hldéeni zbytkowvych rizik
- TS

Obrézek 2 Management rizik (https://lean6sigma.cz/co-to-je/)

3.1 Identifikace rizika

vvvvv

kterém se systematicky zjiStuji, zaznamendvaji a popisuji potencialni hrozby, které by
mohly negativné ovlivnit dosazeni cilii organizace. Pokud se rizika spravné identifikuji,

organizace se na né muze lépe pfipravit a pfijmout vhodna opatieni k jejich zvladnuti.
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Proces identifikace rizika za¢ind analyzou prostiedi, ve kterém organizace plisobi.
Zkoumaji se jak vnitini, tak vnéjsi faktory, které mohou mit vliv na jeji fungovani. Mezi n¢
patii naptiklad ekonomické podminky, legislativa, konkurence nebo technologické zmény.
Dalsim krokem je shromazd’ovani informaci, coz mize zahrnovat praci s historickymi daty,
odbornymi analyzami nebo konzultacemi s experty. Nasledné je nutné rozdélit rizika do
ruznych kategorii podle jejich ptivodu nebo dopadu. Poté se konkrétni rizika detailné
popisou, vcetné jejich pficin a moznych disledkli. VSechny identifikované hrozby se

zaznamenavaji do registru rizik, coz usnadnuje jejich dalsi analyzu a fizeni. (Palecek, 2006)

Existuje n€kolik metod, jak rizika identifikovat. Mezi nejznaméjsi patii SWOT
analyza, ktera pomaha rozpoznat silné a slabé stranky organizace a také ptilezitosti a hrozby
v jejim okoli. Dal$i moznosti je brainstorming, pii kterém se ve skupiné diskutuje a generuji
se mozné hrozby. Analyza pficin a disledkli se zamétuje na hledani pficin rizik a jejich
moznych dopadii na organizaci. Pomoci mohou také historicka data a zkuSenosti, které
umoznuji studovat ptredchozi situace a lépe pochopit, jaka rizika by mohla nastat v

budoucnu. (Krulis, 2011)

Spravna identifikace rizik je zésadni pro to, aby organizace dokézala v€as rozpoznat
potencidlni hrozby a minimalizovat jejich dopady. Pokud se tento proces podceni,
organizace se muze ocitnout nepfipravena a ¢elit problémim, které by bylo mozné predvidat.
Efektivni identifikace rizik umoziuje lepsi planovani, efektivnéjsi vyuziti zdroji a zvySuje
celkovou odolnost organizace vuci nejistotdm. Proto by méla byt soucasti neustalého
procesu monitorovani a pfizplisobovani strategie tak, aby organizace mohla pruzn¢ reagovat

na zmény ve svém okoli. (Kruli§, 2011)

Pro tuto praci byl zvolen soubor metod, které se vzdjemné doplituji. Mezi zvolené

metody patfi:

3.1.1 Metoda pareto

Metoda, kterd pomaha identifikovat klicové ptiCiny problému a efektivné sméfovat

usili na jejich odstranéni. (Project Smart, bez data).

Zakladem analyzy je Pareto princip, také znamy jako pravidlo 80/20. Toto pravidlo
tvrdi, ze 80 % disledki je zplisobeno pouze 20 % pfticin. Jinak feCeno, vétSina problémil je
zpusobena malym poctem faktort. Tento princip Ize aplikovat v raznych oblastech,
napiiklad v podnikani, kvalit¢ vyroby, fizeni projektd ¢i feSeni provoznich problémd.

Naptiklad 20 % produkti miiZze generovat 80 % zisku, 20 % zdkazniki mtze zpusobit 80 %
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reklamaci, nebo 20 % zavad v procesu mize byt odpovédnych za 80 % chyb. Pareto analyza

zacina sbérem dat o ptric¢inach problému a jejich Cetnosti. (Project Smart, bez data)

Nasledné se identifikované ptiCiny sefadi podle dulezitosti, obvykle podle poctu
vyskytii. Dalsim krokem je vytvoieni Pareto diagramu, ktery vizudlné zndzoriiuje vyznam
jednotlivych pfic¢in. Osa x ptfedstavuje pfiCiny a osa y jejich Cetnost, pricemz nejcastéjsi
pficiny jsou umistény nalevo. Nad sloupci se vykresli kumulativni kiivka, kterd ukazuje,
jaky podil jednotlivé pfi€iny tvoii. Nakreslenim vodorovné ¢ary na trovni 80 % je mozné

snadno urcit klicové faktory, na kter¢ je tieba se zaméfit. (Project Smart, bez data)
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Obrazek 3 Pareto analyza (Lean Six Sigma, bez data)

3.1.2 Ishikawa diagram a Brainstorming

Brainstorming je metoda slouZici k vygenerovani co nejvétSiho mnozstvi napadii v kratkém
Case. Vyuziva se piedevs§im pfi hledani feseni problému nebo pfi rozvoji novych myslenek.
Typicky probihd ve skupiné, kde ucastnici volné navrhuji své napady bez okamZit¢ho
hodnoceni ¢i kritiky. Cilem je podpofit kreativitu, otevienost a vzdjemnou inspiraci mezi
¢leny skupiny. Brainstorming lze ale vyuZit i individudlné, naptiklad pfi planovéani nebo

psani. (Kadetabkova, 2020)

Ishikawliv diagram je nastroj pouzivany k identifikaci a analyze pfi¢in problému.

Pomaha vizualizovat vztahy mezi hlavni pfi¢inou a jejimi podruznymi faktory. Je Casto

vyuzivan v managementu kvality. Nejprve je nutné jasné definovat problém, ktery chcete
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analyzovat. Poté se nakresli zékladni struktura, kterd zahrnuje vodorovnou Sipku sméfujici
k problému, coz predstavuje patei rybi kosti, a hlavni vétve reprezentujici kategorie
moznych pii¢in. Mezi nejcastéjsi kategorie patii lidé, metody, materidl, stroje, prostfedi a

méieni, avSak lze ptidat dalsi podle potieby. (ASQ, bez data)

V ramci téchto kategorii jsou potom navrzené mozné pii¢iny zkoumaného problému
za pomoci technik jako brainstorming, brainwriting nebo propojeni s metodou 5xwhy. Na
zaklad¢ kvantifikace pravdépodobnosti jednotlivych moznych pfi¢in je mozné vyuzit
paretova pravidla pro urCeni priority pro dané piiCiny. Neni to vSak podminkou.

(ZeptejSeFilipa, bez data)
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Obrazek 4 Ishikawa diagram (ASQ, bez data)

3.1.3 S5xWHY

Metodika 5x pro€ je jednoduchy, ale G€inny nastroj slouZzici k identifikaci kofenové pticiny
problému. Funguje na principu opakovaného kladeni otdzky ,,proc? pti hledani pticiny az
do hloubky, kde se objevi skutecny zdroj problému. Prvnim krokem je definovat problém,
ktery je tfeba analyzovat. Poté se poloZi prvni otdzka ,,proc¢?* s cilem zjistit bezprosttedni
pti¢inu. Odpovéd’ na tuto otdzku se nasledné podrobi dalsi otazce ,,pro¢?*, coz umoziuje
postupné odhalovani hlubsich pficin. Tento proces se opakuje pfiblizné pétkrat, ale mize
pokracovat i déle, pokud je to nutné. Cilem je dostat se k nejhlub§i mozné pticin€, kterou Ize
realn¢ fesit. Metoda 5x, pro¢ je Casto pouZzivana spolecné s Ishikawa diagramem pro

efektivnéjsi analyzu problémt a hledani udrzitelnych feseni. (iKvalita.cz, bez data)
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3.2 Analyza rizik

Analyza rizik navazuje na jejich identifikaci a zaméiuje se na posouzeni pravdépodobnosti
jejich vyskytu a jejich mozného dopadu. Tento proces pomaha organizaci urcit, ktera rizika
jsou nejkriti¢téjsi a jaké kroky je tieba podniknout k jejich minimalizaci nebo eliminaci. Pti
analyze rizik se vyuzivaji rizné metody, naptiklad kvantitativni pfistup, ktery se zaméfuje
na Ciselné vyjadieni pravdépodobnosti a dopadu, nebo kvalitativni piistup, ktery hodnoti

rizika na zakladé subjektivniho posouzeni odborniki. (Seféik, 2009)

3.3 Hodnoceni rizika

Hodnoceni rizik ¢asto zahrnuje vytvotfeni matice rizik, kde se jednotliva rizika umist'uji do
kategorii podle jejich pravdépodobnosti a zavaznosti dopadu. Timto zptisobem lze snadno
identifikovat nejzavaznéjsi rizika, kterym je nutné vénovat prioritni pozornost. Analyza také
zahrnuje posouzeni existujicich opatieni a jejich efektivity v fizeni rizik. Pokud jsou opatfeni
nedostatecnd, organizace mize ptistoupit k navrhu dalSich strategii, jako je diverzifikace,
pojisténi nebo krizové planovani. Vystupem analyzy rizik je podklad pro rozhodovéni
managementu, ktery umoznuje nastavit efektivni strategii fizeni rizik a ptedejit moznym
negativnim dopadiim na organizaci. Dulezité je, aby analyza byla pravideln¢ aktualizovana,
protoze podminky se neustdle méni a nova rizika mohou vznikat v disledku vnéjsich nebo
vnitinich faktorf. Diky systematické analyze rizik miiZze organizace zvysit svou odolnost,
optimalizovat rozhodovaci procesy a lépe se ptipravit na nejistoty budoucnosti. (Analyza

moznych zpusobt a dasledkt zavad (FMEA, 2001).

Pro analyzu rizik a jejich hodnoceni byla v praci zvolena metoda FMEA.

3.3.1 Metoda FMEA

FMEA je analytickou metodou, kterd se pouzivd pro zohlednéni potencionalnich rizik
v prubéhu procesu vyvoje produktu a v priibéhu procesu vyroby produktu. Jejim vysledkem
je primarn¢é dokumentovani znalosti v prifezu tymu ve spole¢nosti. Byla poprvé zpracovana
v roce 1949 v americkém armadnim piedpisu MI-Std-1629. Poté vSak upadla do zapomnéni.
V 60.letech ji poté pouzivala NASA v ramci programu Apollo. Diky tomu se poté od 70.let
zaCala pouzivat ve svétovém automobilovém primyslu jako jedna z ptednich metod pro

analyzu rizik. (Tichy, 2006)

Soucasti FMEA je mimo jiné posuzovani rizik a pouzitim této metody by mélo byt

zajisténo, ze se spoleCnost bude vénovat kazdému komponentu nebo ptipadné procesu.
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Velkou prioritou v ramci analyzy FMEA je odhalit bezpecnostni nebo kriticka rizika, které
mohou narusit chod spole¢nosti nebo ohrozit vyvoj produktu. (Analyza moznych zptsobu a

dasledkt zavad (FMEA), 2001)

Typickym dilezitym faktorem pro FMEA je v¢asné nacasovani. Metodu je vzdy
potteba aplikovat ptfed danou udalosti nikoli po udalostech, byt tato varianta mize byt
uzitecna v ptipadé pouziti znalosti v dalsim projektu nebo procesu. FMEA se v pribéhu etap
vyvoje a vyroby vyviji a Casto se pouziva i v ptipad¢ fesSeni riiznych problémii. Metodiku lze
také vyuzit i v nevyrobnich sektorech jako je zdravotnictvi, statni sprava, nebo pii hodnoceni
bezpecnosti. Tato metodika se sklada z nékolika zakladnich krokd, které systematicky zajisti

spravné provedeni (Analyza moznych zpusobu a disledkti zavad (FMEA), 2001)
Typy FMEA:
1. Procesni — Dokumentace poruchovych stavll v ramci jednotlivych procesti vyroby.

2. Softwarovd — Analyza se zaméfuje na poruchy a rizika souvisejici s funkcemi

softwaru.

3. Designova — FMEA tykajici se pfedvyrobnich etap produktu nebo procesii. Casto

vyuzivana v ramci vyvojovych projektd vyrobku.
4. Systémova — Resi poruchy v ramci nastavenych systému v podniku nebo organizaci.

5. Projektova — Projektovda FMEA fte$i veSkera rizika spojend s procesem nebo

postupem, ktery je spojovan s urcitym projektem. (Ostrom a Wilhelmsen, 2019)

Plianovani a priprava

Ucelem této faze je stanoveni, co bude v ramci analyzy zahrnuto do posuzovéni rizik a co
bude vylouceno. Pro predstavu se miize v ramci zbran¢ jednat o posouzeni rizik z pohledu
montaze zbrang€. K tomuto procesu bude vypracovana rizikova analyza metodou FMEA.
Dalsi proces vyroby dilli nemusi byt do projektu posuzovani rizik zahrnut, a je tak potfeba
s tim pocitat i v rdamci FMEA se této oblasti nevénovat. Hlavnim cilem tohoto kroku je teda
pfedevsim naplanovat, ceho se bude analyza tykat a co je vSe pro analyzu potteba. Mezi
zakladni kroky patii zejména identifikace projektu nebo procesu. Jeho ohrani¢eni a
vymezeni, co do néj spada. Déle pak samotny plan projektu s jeho terminy, zainteresovanym
tymem, oblasti a jinych aspekti dle pravidel organizace. Zaroveil je zapotiebi provést
analyzu rozhrani. Tedy co do analyzy patii a co nikoliv. Je dobré vyuzit pfedchozi projekty

a procesy a z databaze ovéfit zjiSténa rizika a piipadné jejich oSetfeni. K tomu se Casto



28 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

vyuziva databaze znalosti (lessons learned). (Analyza moznosti vzniku vad a jejich nasledki,

2019)
Analyza struktury

Cilem této faze metody je ptehledné ziskat a identifikovat roz¢lenéni navrhu nebo procesu
na jednotlivé komponenty tak, aby byla piistupna v idealnim ptipad¢ vizualizace samotného
navrhu nebo procesu, strom struktury procesu nebo v rdmci vyvoje naptiklad 3d model,

fyzicky dil.

Velmi dilezitou fazi tohoto bodu je identifikace vzajemnych vztahti a propojeni mezi
ostatnimi dily. Stupenn podrobnosti této faze je velmi jedineny pro kazdou FMEA a nema
pevné stanovenou strukturu. Do jaké miry je potieba strukturu analyzovat zavisi na vice
faktorech jako je naptiklad rozhodnuti managementu, slozitost produktu nebo procesu, ¢as
vyhrazeny na realizaci. Vizualizace struktury napomaha tymu vice pochopit souvislosti mezi
sebou a Iépe tak odhadnout dopady jednotlivych rizik. Asto se pro tuto fazi pouziva metod

blokového diagramu nebo stromu struktury.
Tato faze je zakladem pro analyzu funkci. (Zajisténi kvality v oblasti procest, 2012)
Analyza funkei

Tato faze je pottebnd pro analyzu funkci jednotlivych dili mezi sebou nebo jednotlivych
procesnich kroktli. Vyjasiiuje vazby mezi sebou a pomaha pfi ur¢ovani mozného zptisobu
poruchy pro kazdy dany dil nebo procesni krok. Napomaha k ucelenému piehledu funkci a
vztahlim mezi pfi¢inami a nasledky. K tomu, aby byla analyza funkci kvalitn¢€ provedena je
zapotiebi mit velmi pokrocilé znalosti produktu nebo procesu. V ramci této analyzy dochézi
k pfifazeni poZadavki na jednotlivé funkce a popsani charakteristik, které funkce mezi sebou
maji. Dale je zapotiebi definovat si planovany zadmér funkci nebo procest a definovat si
poZzadavky na tento proces nebo produkt. Tato analyza mlze byt vyobrazena jednoduchych
diagramem funkci nebo krokl v procesu. Dale je zapotiebi v ramci této analyzy zahrnout i
takzvané rusivé faktory. Tedy faktory které mohou ztéZzovat dosaZeni poZadovanych funkci
nebo parametrll procesu. Mezi zékladni rusivé faktory mohou byt naptiklad vlivy okolniho
prostfedi nebo poZadavky zdkaznikd. Velmi dobrym néstrojem pro vyobrazeni ruSivych
faktorii je naptiklad diagram parametrii. (Analyza moZnosti vzniku vad a jejich nasledkd,

2019)
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Analyza selhani

V tomto kroku je ucelem identifikovat mozné nasledky, vady a pficiny pro kazdou funkei
produktu. Zde je dobré vyuzit spoluprace zékaznika s dodavatelem pro lepsi poznéani
nasledkl raznych vad nebo zkusenosti od kone¢nych zakaznikt. Dal§im cilem této faze je
uspotradani vzajemnych vztahli pro potfeby hodnoceni rizika. Popisujeme zde kategorie
mozného selhani, mezi které naptiklad patii ztrata, omezeni nebo naptiklad neocekavana
funkce, kterd miize mit i kladny charakter. (Analyza moznosti vzniku vad a jejich nasledki,

2019)

Velmi dulezity je v tomto kroku popis selhani, ktery musi byt srozumitelny a
dostate¢né vystihujici. Nasledky selhani se nazyvaji vady a ty definujeme jako dopady
pusobeni samotné vady. Vyhodnoceni nasledkt se déla n€kolika zplisoby, mezi které patii
vyhodnoceni fyzické zkousky. To znamena cilené vytvofime vadu, abychom znali jeji

skute¢ny dopad. Déle pak matematické propocty nebo analyza ptedchozich dat.

Pfi¢inou vady odkazujeme na to, diky ¢emu by se mohla vada vyskytnout. Pti¢inu je
potieba popsat tak presné a uplné jak to jen jde, a to hlavné z divoda spravného definovani
opatieni. Je potfeba myslet na to, ze pfi¢in vzniku vady muize byt cela fada a je proto dilezité
pfi¢iny spravné identifikovat a oSetfit. (Analyza moznosti vzniku vad a jejich nasledki,

2019)
Analyza rizik

V této ¢asti analyzy je dulezity odhad pomoci hodnoceni vyznamu vyskytu a detekce. Dale
urCujeme priority jednotlivych rizik a k tomu fadime dulezitost jednotlivych opatfeni.
Analyzu rizik je potfeba udélat pro kazdy fetézec mozného selhani. Analyzu rizik provadime
na zékladé hodnoticich tabulek, které jsou samostatné pro kazdou kategorii. Pii hodnoceni
se pak vychazi z vyznamu, jaky pro podnik riziko ma. Dale pak z moZnosti odhaleni
pripadné vady v prubéhu vyroby. To do jisté miry znaci, jak moc je systém robustni a dokaze

riziko odhalit. (Analyza moZnosti vzniku vad a jejich nésledki, 2019)

Dale je pak potifeba pocitat s vyskytem. Tedy sdaty o tom, zda v podniku
k podobnému nebo stejnému riziku jiz v minulosti doslo a jak jej podnik fesil. V tomto kroku
tedy tym zvoli jednotlivé hodnoty pro tyto tfi oblasti a stanovi tak rizikové ¢islo, které bude
odrazet dilezitost rizika pro podnik. Jakmile tym dokon¢i pocatecni identifikaci rizik dle
hodnoticich tabulek, musi rozhodnout jaké dal$i usili bude vénovat k potenciondlnimu

snizeni rizika. Vzhledem k tomu, Ze kazdy podnik je omezen vlastnimi zdroji Casu,
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technologii a jinymi zdroji, musi tym umét rozhodnout, jak rizika nejlépe preferovat.

(Analyza moznosti vzniku vad a jejich nésledkd, 2019)

K tomu slouzi metodika priorita opatfeni, ktera zahrnuje vSechny mozné ¢iselné
kombinace vyznamu, vyskytu a detekce. Je vSak postavena tak, aby kladla diiraz na vyznam
a fidila se zékladnim zdmérem FMEA, a to prevenci selhani. Tabulka pak nabizi tfi hodnoty
urovné priority, které pomtzou roztidit rizika a nastavit spravny pfistup k nim. (Analyza

moznosti vzniku vad a jejich nasledkd, 2019)

Optimalizace

V tomto kroku jsou nastavena opatfeni ke zmirnéni rizika. Tyto opatieni je potieba
prezkoumavat a prizplisobovat situaci ve vyrobé. Pro piiklad opatieni, které¢ by podchytilo
riziko v kusové vyrob&é nemusi spravné fungovat ve vyrobé sériové a naopak. Je tedy
zapotiebi proces neustale sledovat a pii zménach revidovat FMEA a piipadné upravit

opatfeni tak, aby odpovidaly aktudlnimu stavu. (Zajisténi kvality v oblasti procest, 2012)

Historii opatfeni je dobré peclivé uchovavat, protoze mize slouzit jako odrazovy
mustek pro dal§i projekty nebo dalsi tymy zabyvajici se podobnym rizikem. (Zajisténi

kvality v oblasti procesii, 2012)

Dokumentace vysledkii
Dokumentace slouzi pro komunikaci mezi tymem, vedenim organizace nebo mezi
dodavatelskymi fetézci. Neni pevné stanoven, jak ma zprava ze FMEA vypadat, je vSak

dilezité dodrzet nékolik bodi. (Zajisténi kvality v oblasti procest, 2012)

Zprava by méla obsahovat jeji skuteCny zdmér, naCasovani FMEA, tym, shrnuti
rozsahu analyzy, popis odvozeni funkeci, souhrn rizik s nejvétsi prioritou, souhrn opatfeni a

jejich terminy zavedeni. (ZajiSténi kvality v oblasti procest, 2012)
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4 POPIS SPOLECNOSTI CESKA ZBROJOVKA

Ceska zbrojovka Uhersky Brod je jednim z piednich svétovych vyrobei ruénich palnych
zbrani a jeji historie sahd az do 30. let 20. stoleti. Historie spole¢nosti zacala v roce 1936
v reakci na mezinarodni napéti. Ukolem bylo rozsifit mateisky zavod ve Strakonicich.
Nasledné beéhem druhé svétové valky byla pod vlivem okupac¢nich vojsk a v roce 1945

osvobozena spojenci.

Po skondeni valky se Ceska zbrojovka Uhersky Brod zaméfila na obnovu a rozifeni
vyroby. V tomto obdobi byly vyvinuty a vyrabény nové modely zbrani, které si ziskaly
uznani jak na domacim, tak na zahrani¢nim trhu. Jednim z klicovych produktii byla pistole

CZ 58, ktera se stala standardni sluZebni zbrani ¢eskoslovenskych ozbrojenych slozek.

V 70. letech 20. stoleti predstavovala pro Ceskou zbrojovku obdobi intenzivniho
ristu a inovaci. V roce 1975 byla pfedstavena pistole CZ 75, ktera se diky svému designu,
spolehlivosti a pfesnosti stala jednou z nejuznavanéjSich sluzebnich a sportovnich pistoli na
svete.

Po padu Zelezné opony a nasledné privatizaci v 90. letech prosla Ceska zbrojovka
zésadni restrukturalizaci a v novém tisicileti Cesk4 zbrojovka pokracovala v inovacich a
rozSifovani své nabidky. To vedlo k uvedeni modernich modeld, jako jsou pistole CZ P-10
nebo utocné pusky CZ BREN 2. Tyto zbrané si ziskaly uznani u ozbrojenych sloZek 1i
civilnich uzivatell po celém svété. Diky kombinaci tradice, inovace a dirazu na kvalitu se

Ceské zbrojovka Uhersky Brod pevné ujala misto jako lidr ve svém oboru. (Pazdera,

2015), (Ceska zbrojovka, 2025)

4.1 Rizeni kvality

Spoleénost Ceska zbrojovka a.s. ma zavedeny a certifikovany systém fizeni kvality
odpovidajici mezinarodni normé ISO 9001:2015 a poZzadavkiim NATO na ovéfovani kvality

pfi navrhu, vyvoji a vyrobé produktii (COS 051672, resp. AQAP 2110).

Tento systém managementu umoziiuje spolenosti zarucit vysokou kvalitu svych
vyrobkil a sluzeb a zaroven zplsobilost dodavat své produkty armadam clenskych statt
NATO a dal§im ozbrojenym slozkam. Uginnost téchto systému fizeni je kazdoroéné

provétovana nezavislymi auditorskymi firmami. (Ceska zbrojovka a.s., bez data)
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4.2 Vyrobni program

Ceska zbrojovka se specializuje na vyrobu ruénich palnych zbrani pro civilni, ozbrojené a
lovecké ucely. Jeji produktové portfolio zahrnuje predevsim pistole, samopaly, Gito¢né pusky
a lovecké zbrané. Mezi nejzndméjs$i modely patii pistole fady CZ P-10 a CZ 75, samopaly

CZ Scorpion EVO nebo tto¢né pusky CZ BREN.

Spolecnost klade dliraz na moderni technologie, precizni zpracovani a inovace, coz
z ni déla jednoho z prednich vyrobci v oboru. Diky dlouholeté tradici a kvalité jejich

produktii jsou zbrané Ceské zbrojovky vyuZivany nejen v Ceské republice, ale i v zahraniéi.
Pistole

Ceska zbrojovka (CZ) vyrabi Sirokou $kalu pistoli, které jsou uréeny pro rizné oblasti
pouziti, a to jak pro civilni trh, tak pro vojenské a policejni slozky. Mezi jejich nejznamé;si
modely patii CZ 75, ktery je povaZzovan za vlajkovou lod’ vyrobniho programu. Tento model
je znamy pro svou spolehlivost a ptesnost, a to jak v razi 9 mm Luger, tak i v riznych dalSich
variantach. Pistole CZ 75 jsou pouzivany nejen ve sportovni stielbg, ale také jako sluzebni

zbrané a zbrané pro osobni obranu.

Obrazek 5 CZ 75 COMPACT (Ceska zbrojovka a.s., bez data)

K modeltim, které vyrabi Ceska zbrojovka, patfi i CZ P-10, coz je moderni pistole s
polymerovym ramem. Tento model je urcen pfedevsim pro civilni trh a policejni slozky, a

to diky svym vynikajicim vlastnostem v oblasti ergonomie, spolehlivosti a ptesnosti.

CZ P-10 je znama pro svou nizkou hmotnost, vysoky vykon a kompaktni rozméry,
coz ji ¢ini idedlni volbou pro osobni obranu a skryty noseni. Pistole je k dispozici ve vice

Vo wew

razich, pfi¢emz nejbézné&jsi variantou je raZze 9mm Luger.
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Obrazek 6 CZ P-10 (Ceska zbrojovka a.s., bez data)
Lovecké zbrané
CZ 600 je moderni fada opakovacich kulovnic od Ceské zbrojovky, ktera byla navrzena s

dirazem na ptesnost, spolehlivost a modularitu. Tato série zahrnuje nékolik variant, jako

jsou CZ 600 Alpha, Lux, Ergo, Trail a Range, kter¢ se li§i designem, materialy a ur¢enim.

Obrazek 7 CZ 600 lux (Ceska zbrojovka a.s., bez data)

Obrazek 8 CZ 600 ERGO (Ceska zbrojovka a.s., bez data)

CZ 457 je moderni fada malorazek od Ceské zbrojovky, ktera navazuje na iispésné predchozi
modely a pifindsi vylepSenou ergonomii, vys$$i pfesnost a lepsi ovladatelnost. Tato série

zahrnuje rizné varianty, jako jsou CZ 457 American, Varmint, Jaguar, Lux, Synthetic .
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Obrazek 9 CZ 457 SYNTHETIC (Ceska zbrojovka a.s., bez data)

Vojenské zbrané

CZ BREN 2 je uto¢né puska a jednd se o vylepSenou verzi ptivodniho modelu CZ 805
BREN. Je navrzena pro vojenské a policejni jednotky, ale existuji i civilni varianty. Mezi
hlavni pfednosti patii nizkd hmotnost, vylepSend ergonomie a oboustranné ovladani. BREN

2 se vyrabi v riznych verzich pro naboje 5,56x45 mm NATO, 7,62%39 mm.

Obrazek 10 CZ BREN 2 (Ceské zbrojovka a.s., bez data)
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CZ Scorpion EVO 3 je moderni samopal, ktery se vyznacuje kompaktni konstrukci, nizkou
hmotnosti a vysokou spolehlivosti. Je dostupny v razi 9x19 mm. Samopal je vybaven
polymerovym pouzdrem, oboustrannym ovladanim, sklopnou a teleskopickou pazbou a

moznosti piipojeni piislusenstvi diky Picatinny liStam.

Obrazek 11 CZ SCORPION EVO3 (Ceska zbrojovka a.s., bez data)
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5 POPIS PROCESU VYROBY POUZDRA PRO LOVECKOU ZBRAN
CZ 600

V této kapitole se budu vénovat analyze vyroby pouzdra pro loveckou zbran CZ 600. Budu
zde uvadét kompletni popis operaci od zahdjeni obrabéni na CNC strojich az po kone¢nou
rucni Upravu a kontrolu k dal§imu zpracovéani. Analyza rizik metodou FMEA se bude
vénovat vSem operacim, které s CNC obrabéni pouzdra souvisi. Pro lepsi pochopeni je

proces obrabéni znazornén v prilozeném diagramu.

Proces wroby pouzdra CZ 600

Rezani materidlu

Obrabéni na CNC 1

Obrabéni na CNC 2

Ruéni dprava 2

Kartdtovani

Odvoz pouzder na dalii zpracovani

Obrazek 12 Diagram procesu
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5.1 Rezani materialu

Material ve tvaru kulatiny z hliniku je dodavan do Ceské zbrojovky v délkach 3000 mm. Po
naskladnéni materidlu dochazi k uvolnéni k dalSimu zpracovani dle nastaveného planu
vyroby. Materidl je fezan interni fezarnou na 1500 mm dlouhé polotovary, které jsou

nasledn¢ pfevezeny do vyroby hlavnich dilt, kde dochézi k jejimu zpracovéni.
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Obrazek 13 Vizualizace fezu materidlu
5.2 Obrabéni na CNC 1

Obrabéni je provadéno na CNC stroji CHIRON, které je pln€ automatizované a pied
zahdjenim vyroby sefizené sefizovacem. Pti této operaci dochdzi prakticky k celkovému
obrobeni materidlu. Na operaci navazuje provadeéni kontroly méfeni, kdy ¢ast vyrobku
odchéazi na méfeni soufadnicovym strojem. Pfed zahajenim méfeni je na téchto kusech
provedeno odjehleni ostfin a otfept jemnym pilnikem tak, aby nedoslo ke zkresleni vysledku
méteni. Cetnost méfeni je nastavena v ramci vyznamnych zmén v priibdhu vyroby jako je
vymeéna nastroje, zahdjeni vyroby, odstaveni nebo havarie stroje. Pfipadné pii zméné
programu urceného pro tento typ produktu.

Operator provadi v pribéhu obrabéni 1 kontrolu na ru¢ni méfidla, jako jsou
propadové kalibry nebo mérky. Cilem této kontroly je v€asné zareagovat v ptipadé, kdy

dojde k odchylce na rozmérech.

Kusy jsou po obrobeni ulozené do specifického organizéru k minimalizaci

poskozeni.
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Obrazek 14 Na obrazku je vyobrazen polotovar po obrabéni s mistem oznaceni znacky
typu pouzdra

5.3 Rucni uprava

Ruéni uprava je do znacné miry definovdna smérnym vzorkem, ktery vychazi
z konstruk¢nich pozadavki. Na této operaci dochdzi ke sraZeni definovanych hran pomoci

vzduchové brusky nebo jemného pilniku.

Dale se provadi kontrola nékolika kalibry, a v pfipad¢ neprichodnosti probiha
oCisténi od ostfin, které¢ vznikly béhem obrabéni. SraZeni definovanych hran maji vysledny

vliv na kone¢ny vzhled vyrobku.

@2THY KALIBR
KOMUNAL .

@2THY KALIBR
KOMUNAL .

pro prov,-5301
a

<

@ 23H9 KALIBR
KOMUNAL
pro prov.-7301

Obrazek 15 Vizualizace oznaceni hran, u kterych je vyZadovano sraZeni
5.4 Obrabéni na CNC 2

Po provedeni ru¢ni Gpravy dochazi k druhému upnuti vyrobku do CNC. V tomto kroku je

provedeno nafezani pouzdra dle vykresové dokumentace. Tento krok je velmi dilezity a ma
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vliv na kone¢nou montdz hlavné do pouzdra. Za pomoci provedené¢ho ukonu dojde k sevieni

hlavné v pouzdie a ptispiva k zajisténi jeji polohy.

Na operaci je nastaveno méfeni soufadnicovym strojem pii zahdjeni vyroby, havarii
nebo vymeéné nastrojii. Pfed méfenim je nutné drazku ocistit od otfepl a ostfin tak, aby
nedoslo ke zkresleni méfeni.
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A PROCISTIT 0D ZBYTKO TRISEK.

Obrazek 16 Vizualizace provedeni operace
5.5 Rucni uprava

V ramci této operace dochézi ke srazeni hran a odstranéni ostfin na nové vzniklém zatezu.
Po dokonceni operace je nutné kusy tfadné ofoukat stlacenym vzduchem a zkontrolovat
opracovani dle smérného vzorku nebo katalogu vad. V piipad¢ vzhledovych nedostatki je

mozn¢ jej zacistit smirkovou houbou. Je vSak vzdy nutné dodrZet povolené vzhledové vady.
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Obrazek 17 Vizualizace provedeni zaiezu
5.6 Kartacovani

Posledni operaci pfed dal§im zpracovanim je kartaCovani weawer list za ucelem odstranéni
ostfin a zjemnéni povrchu. Kartacuje se podéln¢ v obou smérech a nasledné se kontroluje

métidlem prichodnost weawer liSty pro zajisténi jeji spravné funkce.

Po provedeni kartaCovani je provedena konecna vizuélni kontrola dle katalogu vad a

kusy jsou naskladany do ptepravnich palet, kde pokracuji v dal§im procesu.

Obrazek 18 Vizualizace ploch uréenych k lesténi
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5.7 ReSeni odpadii

V Ceské zbrojovce a.s., kde pievazuje presné tfiskové obrabéni kovovych soucastek pro
zbrané, vznika pii vyrob¢ znacné mnozstvi odpadil, zejména ve formé kovovych ttisek a

pouzitych obrabécich kapalin.

Kovové trisky, vznikajici pii obrabéni komponentt jako jsou hlavné, zavéry nebo
pouzdra zavér(, jsou v provozech zbrojovky pribézné odebirdny z vyrobnich strojii a
odvazeny do hromadnych kontejneri. Dale jsou odvazeny specializovanou firmou, ktera

ttisky dale zpracovava

Obrabéci kapaliny (emulze), pouzivané pii chlazeni a mazani, jsou pravidelné
monitorovany a po dosazeni hranice Zivotnosti, jsou odstranovany prostfednictvim
specializovanych firem v souladu se zdkonem. V nékterych vyrobnich haldch jsou navic
zavedeny filtra¢ni a separacni systémy, které umoziuji ¢astecné opétovné pouziti kapaliny

a snizuji tak spotfebu chemickych latek.

Cely proces je tizen dle vnitropodnikovych smérnic a v souladu s platnou
legislativou. Systém environmentalniho managementu dle normy ISO 14001, ktery je v

Ceské zbrojovce zaveden.
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6 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

Pro hodnoceni rizik v ramci vyse uvedeného procesu vyroby pouzdra zavéru byla zvolena
metoda FMEA. Tato metoda byla aplikovana na zdkladé podrobné analyzy nejcastéjSich
internich reklamaci, které byly zaznamenany v ramci systému fizeni kvality podniku. S
vyuzitim Paretovy analyzy byly z téchto reklamaci identifikovany klicové neshody s
nejveétsim dopadem na kvalitu a nasledné byl pro vybrany piipad detailné rozpracovan

seznam pricin.

Pro stanoveni moznych pficin vyskytu téchto vad byl vyuzit brainstormingovy
workshop za ucasti zastupcii vyroby, kvality a technologii. Vystupy z tohoto setkani byly
dale rozpracovany pomoci Ishikawova diagramu pfi¢in a nasledki, ktery slouzil k
systematickému rozd¢€leni pti¢in do hlavnich kategorii (lovek, stroj, material, metoda,
prostfedi, méfeni). U vybranych pficin byla dale provedena hloubkova analyza pomoci

metody 5x proc s cilem identifikovat kofenové pticiny problému.

Je dulezité podotknout, ze rizika vznikajici v rdmci procesu obrabéni pouzdra maji
Casto vicecetné a vzajemné propojené piiciny a u velké ¢asti zjisténych neshod je velmi

narocné s presnosti urcit jediny spravny zdroj problému.
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6.1 Aplikace metody Pareto analyzy na reklamace procesu

V prvni fad¢€ je potieba znat vyskyt jednotlivych moznych pticin selhdni v procesu vyroby
pouzder. Tyto data l1ze dobfe ziskat z interni dokumentace ve smyslu procesnich auditi,
kontrol pracovist’ a evidenci fizeni neshod. V tabulce jsou uvedena nejcastéjsi selhdni

v procesu vyroby pouzdra a jejich vyskyt za sledované obdobi.

Tabulka 1 Paretova analyza nejcastéjSich selhani v obdobi leden-biezen 2025

Druh reklamace Pocet vyskytt Vyskyt v %
Nedokoncena 47 2561
operace
Ostrmyvna 35 2134
pouzdie
Neprovedena 0 0,00
operace
Preskocen ul‘<0n 73 14,02
na operaci
Poskozeno 4 2,44
Operace
provedena mimo 47 28,66
postup
Poskozqno od 3 1.83
stroje
Odesléano jiné 5 3.05
provedeni
Zaména 2 1,22
materialu
Neprczxv/ed,eno 3 1.83
méfeni

Po dokonceni tabulky je nasledné zpracovan graf paretovy analyzy doplnén o
lorenzovu ktivku. Na vodorovnou osu se nanesou jednotlivé druhy selhani. Nasledné jsou
na levou osu naneseny hodnoty vyskytu a napravo je uveden vyskyt v procentech. Nasleduje

Lorenzova kfivka, ktera spoji jednotlivé vyskyty.

Poté je dle pravidla paretovy analyzy 80/20 oddé€lené ptiCiny, které maji nejvetsi

dulezitost a na ty je potfeba se zam¢fit.
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Pareto
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Obrazek 19 Grafické znadzornéni Pareto analyzy s lorenzovou kiivkou

Zavér Paretovy analyzy

Z grafu je patrné, Ze se dle pravidla paretovy analyzy musime zamé&fit na selhani Typu
operace. Je provedena mimo pracovni postup, operace je nedokoncena nebo je provedend
s vadou ostfin.

24

Tyto selhani maji nejcastéjsi vyskyt ve sledovaném obdobi, a proto je zapotiebi vice
poznat kofenovou pfi¢inu problému, kterou vyhodnotime na zékladé Ishikawa diagramu
s analyzou 5x pro€. Poté bude provedena analyza hodnoceni rizik FMEA, kterd bude

nasledné doplnéna o napravné opatieni.

6.2 Analyza pric¢in pomoci diagramu Ishikawa

V ramci metody pareto bylo vybrano n€kolik nejzasadnéjSich selhani v procesu vyroby
pouzdra. Na tyto selhani byla aplikovana metoda Ishikawa jejimz cilem je vice rozeznat

mozné priciny vzniku tohoto selhani.

Metoda byla provadéna napii¢ odborniky mezi jednotlivymi tseky formou
brainstormingu. Jednotlivé napady se nasledné pretiidili dle relevantnosti a doplnili do

Ishikawa diagramu.
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MéFeni H Prostiedi H Materialy ‘

Spatné usu:\l:m

Znetisténi pracovni umasu

\ Operace provedena mimo postup
/é Neaklualmwana dokumentac
Chyba pii xpmcuvam
Ezapra(uvane zmény

Nevhodné pracovni podminky

Unava pracovnikii

Neprovedend kentrola upracuva’n\

Techno Icglcka nekézef

Nezpracovand aktualizace pro véechny modely pouzder

Stroje / na’stroj Epatn\f technicky stav stroje

Y] m\rsl na chyba

Preskucenl tikonu
Nezkuienost pracovnikd

Obrazek 20 Ishikawa operace provedena mimo postup

| Méfeni | ‘ Prostiedi ‘ | Materialy |
Chyby v méfeni, které zpiisobily, Ze operace nebyla dokonéena spravné $patné osvétlen Nedostatek potiebného matetélu k dokandeni operace
Vysoky hluk neho jiné rusivé faktory Zneisteni pracovni oblasti
Nevhodné pracovni podminky Poskozeny nebo nespravny material, ktery brani dokongeni

> N éend operace

Unava pracovnikii
Neaktualizovana dokumentace

Nefasné definovany pracovni postup

Neproveden3 kontrola opracovéni ezapracované zmény

7 Technologicka nekdzef
P

Umyslna chyba

Meexistence kontrolnich bodi v procesu

Dokumentace
Stroje/ndstroj | 3patny technicky stav stroje

Pteskogeni ikonu
Nezkuienost pracovniki

Obrazek 21 Ishikawa diagram nedokoncena operaci
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MéfFeni ‘ ‘ Prostredi ‘ ‘ Materialy ‘
Chyby v méfeni: > \ Spatné ““ﬁ"g"i\ﬂ— Vadné nebo nekvalitni materiay,
Vysoky hluk nebe jiné rufivé faktory Zneciitni pracouni oblasti \
Nevhodné pracovni podminky Poskazeny nebo nespravny material, ktery brani dokongeni

¥ Vada ostfin

Unava pracovniki

fl‘leaktualizované dokumentace:
. . - Nejasné definovany pracovni postup /
P d kontrola op \ Nezapracované zmény
’
7 rechnologicks nelize? Neexistence kontrolnich bodéi v procesu
/ / Lidé Dokumentace

Chyby pfi nastavovéni zafizeni’ /\
Stroje/nastroj | patny technicky stav stroje

ezl

tho postupu
$patné nastavené méidi pristroje”

Obrazek 22 Ishikawa ostiiny
Zavér z metody ISHIKAWA

Tim nejrizikovéjsim faktorem jsou v tomto piipadé lidé. Vady jsou cCasto zplisobené
nedostateCnou pozornosti operatord, Casté odbihani od prace, ale i pfehnana aktivita ve
smyslu udélat co nejvic prace, kterd je pak ale zpracovana nekvalitné. Déle pak nedostatky
v dokumentaci v podobé neprovedenych aktualizaci nebo nejasné definovanych postupd.

Mezi dalsi priciny patii Spatné pracovni prostiedi a ve vSech ptipadech Spatny technicky stav

stroje. Na jednotlivé pfi¢iny bude aplikovana metoda Sxwhy pro hlubsi analyzu pficin.
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6.3 Identifikace korenovych pri¢in metodou 5x proc

wrwe

Pro ptesné stanoveni kotenové pficiny byl na nalezené zjiSténi z diagramu aplikovana
metoda 5x pro¢. Tato metoda ma za cil jit do vétsi hloubky a odhalit tak skute¢né kotenové
pfic¢iny vzniku selhani. Tabulky nize znazoriiuje aplikaci metody dle stanovenych pfic¢in

selhani z Ishikawa diagramu.

Tabulka 2 Aplikace metody 5x pro€ pro selhani typu operace provedena mimo postup

Protoze je | Protoze se | Protoze za | Protoze Protoze Neni
na dlouhodob | BOZP a neexistuje vedeni nastave
pracovisti | ¢ pracovni prehledny nevénovalo | n
Spatné neprovadi | prostiedi systém dostate¢no | systém
osvétleni, | kontrolaa | neni nikdo | pfidéleni u pozornost | kontrol
hluk a udrzba konkrétn¢ | zodpovédnos | organizaci |y S5Sa
nepotfade | pracovisté | zodpovédn | ti. pracovniho | BOZP.
k. y. prostiedi a
systémim
5S.
Protoze Protoze Protoze ProtoZe chybi | Protoze v Neni
zmény v | nikdo operatofi proces pro systému nastave
postupu | oficidln¢ | zménu schvalovéni a | fizeni no
nebyly do | nezadal provadéli | zavadéni dokumenta | fizeni
dokument | pozadavek | neformaln€ | zmén ve ce neni na
ace na bez vyrobé. definovany | schvalo
zaneseny. | aktualizac | oficidlniho tok vani
ipo schvaleni. informaci | zmén
zmeéngé. pfi zméné | v doku
pracovnich | mentaci
pokynti.
Protoze Protoze Protoze ProtoZe neni | Protoze Neni
neveédel, | mu to skoleni zaveden vedeni nastave
7e ma nebylo probéhlo systém vyroby n
danou dostate¢né | jen pravidelného | nedostatecn | interni
operaci vysvétlen | formalné prezkusovani | & trénink
kontrolov | o pii bez ovéteni | pracovnikl. | kontroluje | na
at. Skoleni. znalosti. dodrZzovani | zmény
pracovnich | v doku
navykd a mentaci
Skoleni.
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Tabulka 3 Aplikace metody 5x pro€ pro selhani typu nedokoncend operace

Protoze si | Protoze Protoze Protoze Protoze ve | Neni
nevs§iml, | nebyl nebyla nikdo firmé neni | nastave
Ze ma dany krok | dokumenta | nereviduje zaveden na
dany \% ce spravné | pracovni proces komuni
ukon dokument | navrzena z | instrukce z validace kace
proveést. aci pohledu pohledu pracovnich | s operat
dostatecné | uzivatelské | Citelnosti a navodu s ory pfi
zvyraznén | piehlednost | ergonomie béZnymi tvorbé
ani 1. pouziti. uzivateli dokum
oznacen (operatory). | entace.
jako
kriticky.
Protoze Protoze Protoze Protoze Protoze Neni
jsou na nebyla neexistuje | neexistuje vedeni nastave
pracovisti | véas plan osoba dosud n plan
stara provedena | pravidelny | zodpovédnd | nezavedlo | prevent
nebo udrzbaa | ch kontrol | za technicky | plan ivni
nefunk¢ni | vyména technickéh | stav preventivni | Udrzby
svitidla. | osvétleni. | o stavu pracovisté a | udrzby. prostie
vybaveni. | vybaveni. di
pracovi
Sté
Protoze Protoze ProtoZe pti | ProtoZe chybi | ProtoZe Neni
maji smeény planovani | sbér dat o vedeni nastave
vysoké nejsou smén neni | pracovni netesi na
pracovni | optimaln¢ | zohlednéna | zatézi a ergonomii | kontrol
tempo rozvrzeny | naro¢nost | zpétna vazba | prace ani a
bez aprace je | prace a od well-being | pracovi
dostate¢n | Casto psychicka | zaméstnancli. | zaméstnanc | St
ych monotonn | zateéz. il z pohle
prestavek | i. systematick | du
y. ergono
mie
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Tabulka 4 Aplikace metody 5x pro¢ pro selhani typu vady ostfiny
Protoze Protoze Protoze Protoze Protoze firma | Neni
material | nebyla material pracovnici | nema nastave
nespliiov | provedena | byl skladu zavedeny n
al vstupni odebran nebyli systém fizeni | systém
pozadova | kontrola | pfimo ze vyskoleni, | kvality pfejima
né materidlu. | skladu bez | jak spravné | materidlovyc | ni
specifika oznaCeni a | tidit a h vstupt materia
ce evidence oznacovat | (napf. systém | 0.
kvality. Sarze. materidl. piejimky)
Protoze Protoze Protoze Protoze ProtoZe nema | Neni
nékteré nebyla neexistuje | strojni nastaven plan | nastave
casti provedena | plan udrzba udrzby stroji | n plan
stroje pravidelnd | preventivni | funguje udrzby
byly udrzba udrzby ani | pouze strojii
opotieben | stroje. zdznamy o | reaktivné
¢ nebo opravach. | (az kdyzZ se
poskozen néco
é. pokazi).
Protoze Protoze si | Protoze Protoze Protoze chybi | Neni
sefizova¢ | nebyl jisty | nemél nebyl systém nastave
nastavil | spravnym | aktualni dostatecné | ovéfovani no
Spatné postupem | pracovni vyskolen zpusobilosti | spravné
parametr | pro dany | instrukci na dany typ | sefizovaci a | Skoleni
y. vyrobek. | nebo ji stroje nebo | pravidelného

neznal. produktu. | piezkousSeni.
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6.4 Implementace metody FMEA na vybrany proces

Proces vyroby pouzdra je rozloZen do nékolika samostatnych operaci, které na sebe navazuji
v ramci technologického toku. V ramci téchto operaci budeme analyzovat mozna selhani,
které vyplyvaji z predchozich metod a popisovat jejich dopad. Poté bude vyhodnoceno
rizikové Cislo, jako soucet vyznamu, detekce a odhalitelnosti. Jestlize je hodnota vyssi nez

interni nafizeni, budou provedena opatieni ke snizeni rizikového cisla.

Po zavedeni opatieni je riziko znovu ohodnoceno a dle u¢innosti opatieni je rizikové
¢islo snizZeno.
Rizikové ¢islo pro hodnoceni:
1. 1-4 riziko které nevyzaduje zadné opatieni.
2. 6-9 stfedni riziko vyZadujici opatteni s odkladem (neni vyzadovano
okamzit¢).

3. 12-27 Vysoké riziko vyzadujici okamzité feSeni a opatfeni.
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Hodnotici tabulky pro jednotlivé kategorie

Pro spravné stanoveni rizikového Cisla je zapotfebi mit nastavené hodnotici tabulky, které

jsou prizptisobené charakteru podniku a internim prioritam.

Tabulka 5 Hodnotici tabulka pro vyznam

Vyznam

Riziko ma jasny dopad na bezpeénost, zdravi,
legislativu nebo vyrazeni éasti vwyroby z provozu.
Rizika je nutné prezkoumat experimentem,/méfenim
a potvrdit vyznam. Po potvrzeni vyznamu nutno
realizovat opatfeni které bude prezkoumamo
zhodnoceno jeho podil na sniZzeni koneéného RPN

Riziko ma jasny dopad na primdrni funkce vyrobku.
Riziko neni tfeba pFezkoumat.

Je viak nutné zajistit opatieni

takového charakteru které

prokazatelné snizi RPN

Riziko ma bud’ dopad na sekundarni funkce zbrané
nebo riziko nemd spojitost s Zadnou funkci zbrané.
Riziko je nutné evidovat, zajisténi téchto rizik musi
byt feseno ai po zpracovani rizik z vyEEim vyznamem.

Tabulka 6 Hodnotici tabulka pro vyskyt

Vyskyt
Metodika uréeni vyskytu pro CZUB

Vyskyt z dané priciny v GBD/

10-8=3
Reklamaci/mimofadné udalosti
Vyskyt z auditd procesnich kontrol oprav -
( stavy bez fezeni metodikou GED) h
Bez znamého vyskytu 4-1=1

Tabulka 7 Hodnotici tabulka pro odhalitelnost

Odhalitelnost
Metodika k uréeni odhalitelnosti pro CZUB

Odhalitelnost z dané priciny je prakticky

nemozina a neexistuje mechanismus kiery by vadu 10-8=3
odhalil.

Odhalitelnost je moina za predpokladu

procesnich auditd nebo kontrol ale neni 7-5=2

nastavena 100% na pracovisti POKA-YOKE fegenim.

Odhalitelnost je prakticky 100% existuje
Automatizované POKA-YOKE Fedeni.

4-1

1
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Plianovani a priprava

Vramci této analyzy rizik bylo rozhodnuto managementem podniku k revizi, k jiz
zavedenému produktu a ovéfeni, zda proces je z pohledu rizik dostate¢né robustni.
Byla stanovena oblast aplikace FMEA, definovani ¢lenové tymu, jejich kompetence

a odpovédnosti, a zarovei byl specifikovan rozsah hodnoceni véetné vstupnich dat.

Analyza struktury

Pted samotnou FMEA analyzou byla provedena analyza struktury systému, jejimz cilem
bylo identifikovat hlavni prvky, jejich funkce a vztahy.
Tato analyza ptedstavuje zdkladni vstup pro systematick¢ hodnoceni moznych

poruch a je uvedena v priloze.

Analyza funkei

V navaznosti na analyzu struktury systému byla provedena také analyza funkci jednotlivych
komponentt.

Tato analyza definuje, jaké funkce maji jednotlivé Casti systému plnit, a predstavuje
vstup pro posouzeni moznych poruch a jejich disledkt v rdimci FMEA. Vystup této funkéni

analyzy je uveden v pfiloze.
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Vyroba pouzdra
cz 600

Operace
provedena

mimo postup

Tabulka 8 FMEA

Operace provedena s Neni nastaven systém Nenastaven 8 Nastaveni
vadou . .
kontroly 5S a BOZP. pravidelnjych
5 S auditt
Zpomaleni Neni nastaveno fizeni na Kontrola 4 Vytvofeno
v nasledujici operaci schvalovani zmén dilenskym online
v dokumentaci. technologem prostiedi
k aktualizaci
dokumentace
Operace provedena s Neni nastaven interni Nenastaven 12 Nastaven
vadou trénink na zmény kvartalni
v dokumentaci. meeting o
zménach v

dokumentaci
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Vyroba pouzdra
cz 600

Operace provedena
s vadou — pfeskoceni

ukonu

Neshodna

Tabulka 9 FMEA

Neni nastavena

Nenastaven

Nastaveni systém

vyroba/odpis komunikace predavani
s operatory pii dokumentace do
tvorbé vyroby
dokumentace.
Chyby
v dokumentaci.
Neshodna cela Neni nastaven Nenastaven Zajisténi
davka plan preventivni softwarového feseni
udrzby prostiedi pro udrzbu
pracovisté-
Osvétleni
Neshodny Neni nastavena Nenastaven Zavedeno lean
dil/odpis kontrola pracovist’ oddéleni s kompetenci
z pohledu ergonomie pracovist’

ergonomie-inava

operatort
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Vyroba pouzdra
¢z 600

Operace provedena

s vadou-ostfiny

Tabulka 10 FMEA

Nastaveno oddé€leni

Poskozeni dila- Neni Nenastaven 12
odpis nastaven vstupni kontroly pro
systém zakladni materialy
prejimani
materialt.
Vadny
material
Nefunkci dila Neni Nenastaven 12 Zajisténi
nastaven softwarového feseni
plan udrzby pro udrzbu stroji
stroju.
Vada stroje
Nefunkei dilt Neni Nenastaven 8 Zajisténo
nastaveno softwarovym e-
spravné learningem

Skoleni na

sefizovani
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7 OPTIMALIZACE — NAVRH OPATRENI

V ramci metody FMEA bylo hodnoceno nékolik primarnich selhani z pohledu rizik. Mezi
nejrizikovéjsi selhani patii provedeni operace s vadou ostfin, kdy miizeme zpisobit nefunkci
celé sestavy a nasledné ztratu primarni funkce zbrané€. Tyto selhani méli kofenové pficiny v
nékolika mistech. V prvni fadé¢ se jednalo o dodavky nekvalitniho materidlu a absence
piejimaci kontroly zédkladnich materidlii. Tato pfiCina byla oSetfena zavedenim piejimacich
kontrol do planu vstupni kvality

%

Jako dalsi pfic¢ina byla samotné nekvalitni vyroba, z divodu Spatného technického
stavu stroje. K odstranéni této pficiny bylo zvoleno softwarové feSeni pro hlaseni zdvad na

stroji. Toto feSeni bylo aplikovéno v ramci celé firmy i na ostatni produkty.

Posledni pfic¢ina selhani ostfin na pouzdie byla selhani pfi sefizovani. V Ceské
zbrojovce je tada stroji s riznym softwarem. Zde ale chybélo diikkladné proskoleni na
metodiku setfizovani. Byli vytipovani operatoti-sefizovaci, kteti se pravideln¢ skoli na tyto

postupy.

DalSim selhanim bylo ¢asté nedokonceni operace.

Mrwe

Pro toto selhani bylo stanoveno nékolik pfi¢in. Jako prvni z nich bylo stanoveno
nedostate¢nd komunikace mezi vyrobou a technickym tsekem pfi aktualizaci technické
dokumentace. Diky tomu dochazelo k provadéni operaci neaktualnim postupem a tim
vznikal prostor k moznym defektim. Pro tuto pfi¢inu bylo zvoleno novy mechanismus

komunikace, kdy je vSe feSeno v online prostfedi s aktualizaci v realném case.

Dale pak bylo pficinou Spatné pracovni prostfedi. Konkrétné osvétleni pracovisté.
Rada krokii v procesu vyroby pouzdra je zalozena na detailnich krocich ruéni tpravy.
Osvétleni je tedy primarni soucast pracovisté, u kterého nedochéazelo k pravidelné udrzbé

zativek. V ramci nového softwarového feseni hlaSeni zavad byla tato pficina odstranéna.

Dalsi pfi¢inou pro toto selhdni byla nedostatecnd ergonomie pracovist, coz
zpusobovalo zna¢nou Unavu operatort a tim padem nesoustfedénost. V rdmci oddéleni lean
byli vytipovani specialisté pro ergonomii, ktefi pracuji na zefektivnéni kazdého pracovisteé

pro maximalni pohodli.

Poslednim selhanim bylo provedeni operace mimo pracovni postup. Zde bylo

zjisténo nékolik kotenovych pficin. Primarné se jednalo o §patné pracovni podminky, které
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byli vyfeSeny pravidelnym auditem 5S a lean odd€lenim, které se specializuje na ergonomii.
Dale se jednalo o rozpor mezi aktualni technickou dokumentaci. Zde byl uplatnén stejny
mechanismus jako pii nedokonceni operace. Toto opatfeni zajistilo 1 nedostate¢nou
komunikaci v rdmci interniho tréninku na zmény v dokumentaci. Zde se jednalo o posledni

nalezenou pfi¢inu.
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ZAVER

Béhem vyroby strelnych zbrani vznikaji problémy, jako pti kazdé jiné vyrobé. Behem této
vyroby mtize dojit ke zvySené neshodné vyrobé¢, ale taky vzhledem k charakteru produkti,
kterym se firma zabird mtze dojit k vaznym zranénim, a to at’ piimo uzivatelem anebo

nesplnéni ocekavanych pozadavki na vyrobek. Cilem této bakalafské prace bylo vyhodnotit

tato rizika spojena s konkrétnim procesem a navrhnout opatteni ke snizeni rizik.

Prace v teoretické Casti popisuje zakladni vymezeni pojmii, legislativni zakotveni
fizeni rizik a popisuje metody pouzité pro praktickou ¢ast. Mezi tyto metody patii FMEA,

ISHIKAWA diagram, pareto analyza a metoda Sxwhy.

V dalsi ¢asti prace se vénuji praktickému pouziti vySe zmiflovanych metod. V uvodni
Gasti popisuji spolecnost Ceska zbrojovka a uvadim historii spole¢nosti. Dale uvadim systém
fizeni kvality v podniku a jeji produktové portfolio. Nasledné popisuji vyrobni proces
pouzdra zbrané¢ CZ 600, ktery vyobrazuji na vyvojovém diagramu a popisuji jednotlivé
¢innosti v operacich. Na tento proces aplikuji jednotlivé metody ke spravné identifikaci rizik
a jejich pficin. Poté jsou navrzena opatfeni ke zmirnéni dopadti jednotlivych rizik. Prace je
pfinosem i pro samotny podnik, a to jako materidl pro dalsi Skoleni a implementaci metod

pro minimalizaci rizik.
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PRILOHA P I: ANALYZA STRUKTURY

Hlaven-Neni soutdsti rizikové analyzy,

Pouzdro zavéru-predmét rizikové analyzy. . i - X )
ey Télo zédvéru-Neni soutasti rizikové analyzy,

*__
Fr— —

Paiba-Neni souéasti rizikové analyzy.

Zasobnik-Neni sougasti rizikové analyzy.

Spoust, mechanismus-Neni
soutasti rizikové analyzy.
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PRILOHA P II: ANALYZA FUNKCI

Otwor slouZi k zasunuti
zasobniku do pouzdra
zaAvéru.

Otvor slouii pro
ulozeni zavéru v
pouzde a pro
spravné vedeni
jeho funkee.

Otvor pro wloleni hiavng,

Vybrani slouzi
uloZeni spoust,
mechanismu do
pouzdra.
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PRILOHA P III: CERTIFIKATY A POLITIKY

3 El:

Intsrhﬂrlunnl. Sk

- JFC Internatmna! S.1.0.
Hornomécholupska 518/68, 102 00 Praha 10, Ceska repubiika
Certifikadni organ certifikujici Systémy managementu

CERTIFIKAT

Tento cerﬂﬂ'kﬁt potvizm io sysldm mmﬂyﬂmmu W&spoleénosﬁ

§ké zbrojovka a.s.
. Svat ,ukgéutm 3, 688 01 Uhersky Brod
6BB 01 Uharsk? Brod

Cisla certifikitu: G-1918C/24 nnbxnumaunmmﬂ

Za predpoklady udrzovani al'ielrwn]ha SySI8IU ménageme plati serlifikace do i
PI'I?J!“:?BN|‘P|IIHW| ul‘ﬁﬁkélu rl'vﬁi‘ﬂh hontaktovat klnmlgflﬁEc Inte al na glsle: + 420 2 E?wﬂw

gty KASGO0, 1.7, B, 11
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CESKA REPUBLIKA

URAD PRO OBRANNOU STANDARDIZACI, KATALOGIZACI
A STATNI OVEROVANI JAKOSTI

vydava podle ziakona €. 309/2000 Sb., § 30 odst. 5

OSVEDCENI
& 73/1-2024
pro
(\fveslui zbrojovka a.s.
Svatopluka Cecha 1283, 688 01 Uhersky Brod
IC: 46345965

o shodé systému jakostis pozadavky
COS 051672 (AQAP 2110)

Rozsah platnosti:

Vyvoj, viroba, prodej a servis rucnich palnych zbrani a naradi.
Nakup a prodej zbozi souvisgjiciho s prodejem ruénich palnych
zbrani. Strojirenské obrabéni dilii. Provadéni zahraniéniho obchodu
s vojenskym materialem.

1. Toto osvaienivydivi UF OSK S0 na #ik lndd suditusyst ému jakosti provedeného v dobé od9_ 7, 2024da 9. 7. 2024, Ufad nesndpovids

2 rminy v sy stému jakost, ke kierym by udodavatele dodlo po vyding iohoto Osy idéeni

2. Tolo osvadéeniplati vihminé proprovifoyanoe o blast Smmosti a nesmi byt poubito pro jino uohlast fmnost ne? pro kerou je vydino.
1. Ufad neadpovidi # neopravnéne poukti Osy édéent dodavatdem, and za Skody, ke by jak opriveéngm, tak neapravnén ym pooitim

venikly et Smnk.
4. Tolo Osvédéeni nenshrruje sirukuza kvalii vimbin, a odpovidoos za vadya Eody, kiere dodavatel vyply vagi = obecné platniych
pravnich pfedpsit ani nembraage fedni pfeskouieni podle jinjchobecné platnjch pavnich piedpisi.

Toto osvédéeni plati do: 31. 7. 2027

U doduvateli potravin e oprévnénost poudivan Loboto osy Edfeni vizmna sousdavniym dedrfovanim hygienickych normativi
adoporudeni k Bsobovini ACR polrayinams vidanym v prolokolu kontrolnihoorging vojesks vetormami shufby .

V Praze dne: 26. 7. 2024 Ing. Jaroslav LINHART, Ph.D., MBA
feditel

Elokironicki d

Cemifikein @u.
[ u. k.
Wyekak KT Skl i

Platnc e 65200814 02
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POLITIKA KVALITY

Vedeni spoleénosti prijolo odpovédnost za systém nastavujici a zlepsujici Fizeni
kvality vsech éinnosti ve spoleénosti a vyhlasuje politiku kvality na obdobi let 2024 - 2026

VSEOBECNE

" Usilujerne o neustalé rlepiovani systému fizeni kvality viech procesd, produktd a sluZeb.

*  Hodldme wwuZit nadich zkufenosti a dovednosti k dal&imu rozvoji firmy ve viech oblastech tak, abychom
firrmu pfedali dalSirm generacim v nejlepsi kondici.

= Budujeme silnow znacku CZ, kterou jiz dnes fadime mezi nejlepsi spoledénosti ve swérm oboru na sviste.

= Zakladem je inovativni a vysoce kalitni produkt, na ktery se nadi zakasnici mohou spolehnout v jakékoliv
situaci,

= Strategickym prekem firemni kultury je Eticky kodex, ktery je souasti velmi rosvinutého compliance
managerment systému Ceske zbrojovky as, Jedname v ramei zakona, fidime se platnyrmi pravnimi
pledpisy, kladerne diraz na dodrfovani legislativy v pfedmé&tu podnikini, ktery provadime. Dodriovani
pravniho fadu Ceské republiky, ale | prava Eviopska unie je nejwis hodnotou Ceskd zbrojovky a.s, od
kiera se odvijeji velkerd nade zidsady a hodnoty.

ZAMERENI NA ZAKAZNIKA A ZAINTERESOVANE STRANY

= Zakaznici pro nds znamenaji nejvyEsi hodnotu, Proto naslouchame jejich potfebdam a ofekavanim s cilem
rwyiit jejich spokojenost a nadieni v prodejni | poprodejni oblasti,

*  Kladerme vwsokeé naroky na kvalitu wyrobkd a nagi dodavatelskou spolehlivost.

*  Cilern je nabidnout bervadny wyrobek a sluZbu za zdkaznikern akceptovanou cenu a kvalitni poprodejni
servis s naslednou pedi o zakaznika ve viech oblastech.

= Aktivnim plistupemn k poZadavkim sdkazniki, viastnikd, zaméstnanci a dalSich zainteresovanych stran
wytvafime prostfedi pro stanovovani, uplatfovani a pfezgkourmani strategii, politik a cild ku prospachu
wiech zainteresovanych stran.

TYM CZ

= Zakladni hodnotou firmy jsou nasi zaméstnanci, u kterych podporujeme otevienost, upfimnost,
sebevidomi, tymového ducha a wivafime optimalni podminky pro zvwSovini jejich znalosti a odbarnych
dovednosti.

*  Zlepiujerne pracovnl a socidlni podminky, dimz cilime na jejich spokojenost a motivaci.

= Od svych zaméstnanch ofekavame pro zakaznicke mydleni a aktivni piistup pfi fefeni nowych | stavajicich
dkel/namatn na Zepseni viech procesi s viivern na kvalitu produktd,

*  Podporujeme otevienou komunikaci napfié spolednosti, rozvijime tiirdi potencial a vzajemnd se
motivujerme.

i S politikou, it souhlasi a budou ji déle prosazovat
AL
Viadimir Kargeradav Ing. Jifi Kyrigrata

Refitzl kvality

Ing. Ivo Mikus

Wijrat
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