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Abstrakt

Diplomova prace se zabyva problematikou fizeni rizik v pritb¢hu zakazky ve spolecnosti
Besta Trade s.r.0., zabyvajici se zpracovanim plechit CNC technologii. V teoretické ¢asti
jsou vysvétleny pojmy a metody tykajici se této problematiky. V analytické ¢asti je
popsan prubéh zakazky a identifikovdna vS§echna mozna rizika, kterd se mohou v priabéhu
zakazky vyskytnout. Jejich identifikace je provedena pomoci vybranych nastroji —
metoda FMEA. V navrhové Césti jsou navrzena opatieni, jejichz zamérem je snizit

velikost rizik v prib&hu zakazky.

Klic¢ova slov

prab¢h zakazky, vyroba, riziko, FMEA

Abstract

The master’s thesis deals with the issue of risk management during the contract in the
company Besta Trade s.r.o., dealing with sheet metal processing CNC technology. The
theoretical part explains the concepts and methods related to this issue. The analytical
part describes the course of the contract and identifies all possible risks that may occur
during the contract. Their identification is performed using selected tools - FMEA
method. Measures are proposed in the design part, the intention is to reduce the size of

risks during the contract.
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process of contract, production, risk, FMEA
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UvVOD

At uz z pohledu vlastnika vyrobniho podniku, anebo z pohledu jeho odbératele, maji tyto
dvé naprosto odlisné skupiny jednu stejnou otdzku. Jednd se o otdzku: "Jak rychle to
bude?". V dnesni dobé¢, kterou 1ze definovat jako dobu postprumyslové revoluce, ve které
kazdy vlastnik vyrobniho podniku hledi primarné¢ na kvalitu a dobu pro zpracovani
finélnich produktd, které bude nasledné distribuovat do svéta, je klicovym problémem
pravé proces vyroby samotné. V dnesni dob¢é mé kazdy vyrobni podnik a jeho vlastnici
ocekavani, ze jakakoliv piijatd zakazka probéhne co nejrychleji bez zbytecného opozdéni

a ze zajisti dostatecny zisk pro nasledné financovani jeho zaméstnanci a vedeni.

Tato idea je vSak vyznamné ohrozena moznymi riziky, kterd v rdmci procesu ziskani
zakazky az po jeji samotné odbaveni mohou nastat. Jedna se prave o rizika, kterd mohou
zkomplikovat prubéh velké zakdzky. A z toho divodu tady vznikla tato prace, ktera
identifikuje mozna rizika, kterd v rdmci dané zakédzky mohou nastat a jejim smyslem pro
jeji zpracovani je tyto rizika identifikovat za ucCelem vyhnuti se, piipadné jejich

postoupeni/redukci, aby nemély takovy dopad na danou zakazku.
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CiL A METODIKA PRACE

Cilem této diplomové prace je popsat pribéh zakazky ve vybrané spolecnosti a
identifikovat rizika, ktera mohou v prub¢hu dané zakazky nastat. Tato rizika mohou
ohrozit v pribéh dané zakazky, a proto musi byt navrzena opatieni, kterd minimalizuji

negativni dopad téchto rizik.

Prace je rozdélena do tii ¢asti, a to teoretické, analytické a navrhové casti. V teoretické
¢asti se sezndmime s pojmy ohledné vyroby, vyrobniho procesu, ndkupu materidlu,
technické ptipravy vyroby ¢i fizeni kvality. V této ¢asti se také zaméfime na rizika a
metody, které budou pouZity v analytické Casti. Pfedev§im se zaméfime na metodu

FMEA, ktera analyzuje pfi¢iny vzniku vad, jejich dopady.

Analyticka ¢ast je zamétena na predstaveni spole¢nosti Besta Trade s.r.o. Dale je popsan
proces vybérového fizeni a tvorby vzorkl, podpisem kupni smlouvy a zaevidovanim
zakazky, nakupu materialu, realizace vyroby, kontroly kvality, skladovani a expedice.
Pomoci zvolené metody FMEA jsou identifikovéana rizika, kterd ohrozuji prub¢h dané
zakéazky. V posledni ¢asti jsou pro vybrana rizika ohrozujici danou zakdzku navrzena

opatieni, jejichz ukolem je eliminovat negativni dopad téchto rizik.
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1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

1.1 Vyroba

Pod pojmem vyroba si piedstavujeme pieménu vyrobnich faktort do ekonomickych
statkli a sluzeb, které prochazeji spotiebou. Statky v ekonomii oznacujeme jako fyzické
komodity, tedy véci vyrabéné pro spotfebu nebo sménu, které se pozitivné podileji na
ekonomickém blahobytu, tedy uspokojovani potieb. Sluzba nebo taky nehmotny statek

je vykon, ktera byva poptavana zakaznikem k uspokojeni potieb (Ketkovsky, 2009).

Zdroje pouzivané v procesu vyroby rozliSujeme na ¢tyfi hlavni skupiny:

e puda,
e préace,
e kapital,

e informace (Ketkovsky, 2009).

Pod pojmem puida jsou v podstaté vSechny ptirodni zdroje, jako je orna pida, lesy, zdroje
nerostnych surovin, voda, vzduch. Prace obsahuje veskeré¢ lidské zdroje, které se podileji
na vyrobnim procesu. Vyrobni faktory, které vznikaji béhem vyroby a jsou dale jako

vstupy vyroby uplatiovany oznacujeme kapitalem (Ketkovsky, 2009).

Vyrobni zdroje miizeme délit dle role zastavajici ve vyrobnim procesu na transformované

vyrobni zdroje a transformujici vyrobni zdroje (Ketkovsky, 2009).

Transformované
vyrobni zdroje
material
informace
zakaznici

ZBOZi

VSTUPY VYROBNI PROCES VYSTUPY

SLUZBY

Transformujici
vyrobni zdroje
zatizeni
personal

Obrazek ¢. 1: Transformované a transformujici vyrobni zdroje
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Ketkovského, 2009, s. 3)
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1.2 Popis vyrobniho procesu

Vyrobni proces probiha v etapach, rozliSuje se predvyrobni, vyrobni a odbytova etapa.
Soucasti predvyrobni etapy je vyvoj, konstrukéni a technologické piiprava vyrobku a
vyroby, zajisténi potfebnych materidli. Vyrobek vznikd stanovenym vyrobnim
postupem, ktery tvofi operace dané technologii. Ve vyrobnim podniku vyrobu ¢lenime na
hlavni vyrobu, vedlejsi vyrobu, doplitkovou vyrobu a pfidruZzenou vyrobu. Vyrobky
hlavni vyroby tvofi hlavni naplii vyroby, vedlejsi vyrobu tvofi vyroba polotovari a
nahradnich dild. K vyuziti a zpracovani odpadu z hlavni a vedlejsi vyroby, a K vyuziti
volné kapacity se vyuziva doplitkova vyroba. Kromé zakladnich vyrobnich procest se

béhem vyroby odehrdva série pomocnych procesii jako skladovani, doprava, kontrola

(Synek, 2011).
1.2.1 Déleni vyroby

Podle Ketkovského, Tomka a Vavrové délime vyrobni proces dle mnozstvi po¢tu druhti

vyrobkd, dle miry plynulosti vyrobniho procesu a dle procesu.
1. Dle mnoZstvi a poctu druht vyrobki

Podstatny rozdil mezi kusovou, sériovou a hromadnou vyrobou tkvi ve velikosti
zpracovaném mnozstvi vyrobku a stylu pfidélovani nezbytnych vyrobnich faktort.
Pii sériové a hromadné vyrobé jsou pouzivany specidlni stroje, které jsou
automatizované a maji nizkou potiebu pracovni sily, které jsou uspotadané do linek,
kde vystupy z pracovisté¢ jsou automaticky piepravovany jako vstupy na dalsi

pracovisté (Ketkovsky, 2009).

e Kusova vyroba
Je realizovanad v malych mnoZstvich pomoci univerzélnich strojli a zatizeni.
Naopak mnozstvi vyrabénych druhi vyrobkl je veliky. Pokud je kusova
vyroba realizovdna na zakladé objednavek konkrétniho zdkaznika jedna se o
zakazkovou vyrobu. Vyrobni proces béhem kusové vyroby se neustdle méni

Vv zavislosti na vyrobnim programu.

e Sériova vyroba
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Vyrobky se vyrabé&ji v sériich, kdy série vyrobku se po dohotoveni ptechazi
na vyrobu dal§iho vyrobku. Série vyrobki se opakuji pravidelné a jsou stejné

velké.

Hromadna vyroba
Vyrabi se jeden druh vyrobku ve velkém mnozstvi. Vyroba vyrobku se béhem
vyrobniho procesu pravidelné opakuje. Vyrobni proces je do znacné miry

stabilizovan (Ketkovsky, 2009).

2. Dle miry plynulosti vyrobniho procesu

Plynula
Je to takzvand nepfetrzitd vyroba. Vyroba probihé z technologickych ¢i jinych
divodu prakticky nepftetrzité, vyjimkou je pieruSeni z diivodu nutnych oprav

stroju.

PteruSovana
Vyroby Ize po urcitych ¢astech vyrobniho procesu pierusit a pokra¢ovat jindy.

Vyroba je pferusovana v predem urcenych casech (Kerkovsky, 2009).

Zda bude vyroba plynuld nebo pferuSovana je potieba brat v uvahu ekonomické

v

aspekty. Zabezpeceni plynulé vyroby je ndkladngjsi, jelikoz je potieba zajistit

potifebné podminky a prostiedi pro pracovniky. Pti preruSovani vyrobniho procesu

béhem pierusované vyroby dochazi K prodlouzeni doby vyroby, to zvySuje

vyrobni zasoby a vyvolava kolisdni vykonnosti i kvality vyroby, coz vede

k zvySeni vyrobnich naklada (Ketkovsky, 2009).

3. Dle procesu

Technologicky princip

Jednotliva pracovisté, ktera vykonavaji stejnou operaci jsou prostorove
soustfedény do jedné dilny, tim vznikaji naptiklad dilny obrabécich stroji,
lisovna, galvanovna apod. Mezi pracovisti jsou vytvotreny pfirucni sklady a
mezi dilnami mezisklady.

Ptedmétny princip

Organizace se zaméfuje na vyrabéné vyrobky. Uspofadani tohoto principu
muze mit tuto podobu:

o Jednotny materidlovy tok

15



Kazdé pracovisté je umisténo dle poradi ve vyrobnim procesu. Je
vhodné pro vyrobu jednoho druhu vyrobku nebo jeho podobnym
variantam.

Rozlisujeme procesy, které jsou ¢asové spojité nebo nespojité. Casové
spojité procesy jsou procesy, které jsou na sebe Casové vazané.
Vyrobni proces je propojeny s dopravnim systémem. V Casové
nespojitych procesech Ize jednotliva pracovisté vynechat.

Vyroba v centrech

Odlisna pracovisté jsou z divodu prostoru zahrnuta do jednoho
prostoru. Dle stupné automatizace je délime na dvé varianty, a to
pruzné vyrobni systémy a vyrobni ostrivky.

Pruzné vyrobni systémy — vyroba je automatizovana, stejné jako
pfisun materidlu a odsun odpadu.

Vyrobni ostrivky — kombinace automatizovanych pracovist’ a ru¢ni

vyroby (Tomek, Vavrova, 2007).

e Struktura vyrobniho procesu

o

o

Typ materidlového toku — tyka se vztahli mezi vstupy a vystupy.
Kontinuita materidlového toku — rozliSuje se, zda byl vyrobni proces
béhem vyroby nepteruSen nebo bude pierusen pied dalsi dopravou.
Mistni spojitost — rozliSuje se, zda byla vyroba na jednom pevném
misté nebo se vyrobek pohybuje po riznych pracovistich.

Pocet operaci — jestli se jednad o jednostupfiovou vyrobu nebo vice
stupnovou.

Zamgénitelnost postupu operaci — ukazuje, jak je vyrobni systém

flexibilni (Tomek, Vavrova, 2007).

1.3 Popis nakupu materialu

wewe

v

podniku, kterou zac¢ind v ném probihajici transformacni proces. (Hofman, Tomek, 1999)

Zakladni funkci ndkupu je planované zajisStovani surovin, materidlu, sluzeb a informaci

tak, aby byly splnény v§echny pozadavky nakupujiciho (Nenadal, 2006). Nakup muzeme

chapat jako funkeci, proces nebo organiza¢ni jednotku (Tomek, Vavrova, 2007).
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Mezi ¢innosti nakupniho procesu patii:

13.1

Identifikace a planovani pozadavkl odbératele,
hodnoceni a vybér vhodného dodavatele,
projednani pozadavki na uzavieni kontraktu,
doprava dodavky k odbérateli,

ovétovani shody dodavek,

skladovani a tvorba pojistnych zasob (Nenadal, 2006).

Ziakladni funkce a ukoly nakupu

Pro uspésné splnéni zékladni funkce v shod¢ s ekonomickymi kritérii efektivnosti je

potieba:

1.3.2

zajiStovat co nejpresnéji a vcas predpokladanou pottebu materidlu,

soustavn¢ zjist'ovat a vybirat optimalni zdroje pro uspokojovani potieb,

véas projednavat a uzavirat smlouvy o ekonomicky efektivnich dodavkach,
sledovat jejich plnéni a probirat vzniklé zmény v potiebach,

sledovat a upravovat stav zasob, a zajistit jejich nejefektivnéjsi vyuziti,
flexibilné provadet ucinné zasahy v piipadé neuspokojeni vnitropodnikovych
potieb,

zajiStovat odpovidajici kvalitu nakupovanych materiald,

zajistit efektivni fungovani ndkupu, skladu, dopravy a dalSich logistickych
procest pii uskute¢néni materidlovych tokd,

vylepSovat informacni systém pro spravu nakupniho procesu (Hofman, Tomek,

1999).

Cile nakupu

Cilem je vytvofeni dlouhodobych vztahli k vn&jSim zdrojim, kdy se ptredpoklada

efektivni feSeni ve zkraceném case, nejlepsi kvalité za optimalni cenu (Tomek, Vavrova,

2007).

Cile nékupu jsou:

Uspokojovani potieb — vyrobni proces ma potiebu po urcitych vyrobkt a sluzeb
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e SniZovani nakupnich nakladid — pii snizovani nakladi je riziko Ze se snizi
kvalita materialu nebo vzrostou zasoby. Pokud chceme snizit naklady a zaroven
zvysit kvalitu budeme muset zménit napi. technologické postupy. SniZzovani
nakladl se tyka nakladi na predmét ndkupu a snizovani nédkladii spojenych
s nakupem jako jsou dopravni nédklady nebo pojisténi.

e ZvySovani jakosti nakupu — pozadavek na jakost materialu pti nakupu vytvaii
nesoulad mezi pozadavky na jakost na strané jedné a parametry na stran¢ druhé.
Béhem nékupu by jakost méla byt samoziejmosti, jelikoz nekvalitni material pti
prichodd vyrobnim procesem muize mit za nasledek mnohem vice Skody nez
uzitku.

e SniZovani nakupniho rizika — riziko nadkupu se sniZujici se jakosti roste. Riziko
se vztahuje ke kvalité nakupovaného vyrobku (nedodrzeni parametrti a mnozstvi),
1 podminek, jako je misto dodani ¢i dodaci lhita.

e ZvySovani flexibility nakupu — pokud mame flexibilitu béhem vyskytujiciho
rizika ndkupu mizeme volit alternativy, které pfi vzniku neplanované udalosti
zanechaji podniku dostate¢né¢ volny prostor pro prizpisobeni. Na nakupni
flexibilitu je nahlizeno jako na jednani, které dava do budoucnosti volny prostor
pro vyuziti vice ndkupnich pftilezitosti.

e Podporovani nikupnich cilii orientovanych na verejné ziajmy (verejné
prospésné nakupni cile) — z diivodu propojeni podnikli s okolnim prostiedim by
podniky mély pfemyslet o nasledcich svého jednani a vefejné prospéSnych

zajmech. Tyto cile v§ak pro podnik nejsou primarni (Hofman, Tomek, 1999).
1.3.3 Faze nakupniho procesu
V pojeti Robinsona jsou obsahem fazi nakupniho procesu nasledujici aktivity:

e Zjisténi problému — nékupni proces zac¢ina pii vzniku problému ¢i potieby, to
ma za nasledek pottebu koup€ zbozi nebo sluzby. Problém nastavd vlivem
vnitinich a vnéjSich stimulda.

e Zakladni udaje o potrebé — potieba je specifikovand pomoci druhu a mnozstvi
zadkazniky a dal$imi zaméstnanci, pomoci muize i dodavatel s vlastnostmi

nabizeného zbozi.
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e Specifika vyrobku — jsou urceny technické parametry zbozi, které jsou
zpracovany technickym tymem.

e Hiledani dodavatele — dochazi hledani ur¢itého dodavatele, tedy ke shromazdéni
informaci moznych dodavatelich. Tato faze je dllezita v piipad¢ prvniho ndkupu,
potencionalni odbératele, s cilem zalistovat se na hlavni seznam dodavateld.

e Posuzovani nabidek — probihd na zakladé informac¢nich materialii nebo osobnich
jednani s prodejcem. U slozitych materidli jsou potieba detailn€jSi navrhy.
V prvnim kroku jsou nékteti dodavatelé vylouceni a dal§i vyzvani k pfimému
jednani.

e Vybér dodavatele — nakupci hodnoti zptsobilosti dodavatele dle kritérii na jejich
dalezitosti a tim dojde ke kone¢nému dodavateli. Aby nedoSlo k vzrlstu
vyjednavaci sily dodavatele, zvoli nakupci o poctu dodavateli daného vstupu.
Nékup¢i zvoli hlavniho dodavatele, sekundérniho dodavatele a vedlejSiho
dodavatele.

e Objednavka — objednavku vystavuje odbératel kone¢nému dodavateli, obsahuje
dohodnuti technické parametry, mnozstvi, terminu dodavek, ale i zaruk. Pfi
dlouhodobé¢jsi spolupraci odbératel posild souhrnnou objednavku. Pro snizeni
zasob a nakladu souvisejicich s nimi je vhodné dohodnout dodavky v menSich
mnozstvich a Castéji.

e Zhodnoceni nakupu — posledni fazi nakupniho procesu je zhodnoceni vykonu
dodavatele, béhem kterého muiize byt pouzit jeden z ptistupti:

a) tazani se na vysledné hodnoceni uzivatele,
b) zhodnoceni dodavatele dle pfedem stanovenych kritérii,

€) porovnanim skute¢nych nakladt s o¢ekavanymi (Lukoszova, 2004).
1.3.4 Faktory ovlivitujici nakupni proces

Pti ndkupnim procesu se vyskytuje urcité mnozstvi faktori, které ovliviiuji rozhodnuti
béhem nakupu. Malé firmy se rozhoduji zejména dle ofekavané poptavky zakaznikd.
Velké firmy pfi rozhodovani vychazeji z podnikovych planu vyroby a prodeje (Hofman,
Tomek, 1999).
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Faktory ovliviiyjici
rozhodnuti pfi
nakupu

Podminky Jakost MnozZstvi Cena Cas Dodavatel
dodavky

Obrizek ¢. 2: Faktory ovliviiujici rozhodnuti pfi nakupu
(Zdroj: Hofman, Tomek, 1999, s. 23)

Faktory ovliviiujici rozhodnuti pti nakupu:

Podminky dodavky — vSechny dodavky musi byt provadény podle specifickych
dodacich a platebnich podminek. Tyto podminky musi byt uvedeny v kupni
smlouvé jasné stanoveny.

Jakost — cilem je nakoupeni kvalitniho materialu co nejlevnéji. V hodné je
uplatnéni hodnotové analyza, ktera se zabyva zkouméanim komponentt a vyrobk.
Podle hodnotové analyzy posuzujeme, zda dany komponent nebo vyrobek dava
stejnou hodnotu za niz$i cenu nebo vyssi hodnotu za stejnou cenu.

MnozZstvi — je dulezité najit optimalni mnozstvi nakupovaného materidlu ¢i
vyrobku. Firmy chtéji dosahnout Gspor pomoci slev poskytovanych dodavatelem.
Slevy jsou poskytovany pii odbéru velkého mnozstvi materialu nebo vyrobk. Je
potieba zvysit pozornost na mnoZstvi zasob, aby nedochdzelo k nadmérnému
mnozstvi zasob, které mohou zvysit ndklady na delsi skladovani.

Cena — cilem je najit zbozi, které splituje nejvyssi hodnoty a specialni pozadavky
za co nejnizsi cenu. Nejniz§i cena nemusi spliiovat pozadovanou kvalitu a sluzby.
Cas — podstatnym faktorem je spravné nacasovani nakupu materialu nebo sluzby.
Material je potfeba mit k dispozici pravé v dob¢, kdy je potieba ve vyrobnim
procesu. Nakupci musi stav zasob hlidat, aby nedoSlo k problémiim nadmérnych
nebo nedostate¢nych zasob.

Dodavatel — podstatnym faktorem je volba spravného dodavatele, ktery by m¢l
splnit vSechny pozadavky firmy, co se tyCe kvality materidlu a casu dodéani

(Hofman, Tomek, 1999).
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1.4 Technicka priprava vyroby

Technickou piipravou vyroby (TPV) rozumime soubor vzijemné spjatych cinnosti
vyrobniho podniku, kde ukolem je pfipravit ekonomicky a technicky efektivni a ti¢elné
feSeni technologie, organizace vyroby a produktu v souladu s vlastnimi
mimoekonomickymi i ekonomickymi cili spolecnosti, v souladu s pozadavky trhu a také

v souladu s technologickymi a kapacitnimi moznostmi. (Tomek, Vavrova, 2014, s. 52)

Ptedmétem TPV je novy vyrobek i vyrobek upravovany. Pokud neni TPV dokoncena
nelze vyrobu zahdjit, zajistit jeji prib¢h a vyhovét veskerym pozadavkiim zékaznika.
Technickd ptiprava vyroby ovliviiuje efektivnost vyroby na delsi dobu. Béhem TPV jsou

vytvoteny podklady potiebné pro kalkulaci (Tomek, Vavrova, 2014).

Dle Tomka a Vavrové (2014) ma na slozitost, naro¢nost a ¢asovy rozsah technické

ptipravy vyroby predevsim vliv:

e materialova naro¢nost a stupen inovace, technické vlastnosti a obtiznost vyrobku,
podminky na provoz;

e charakter technologickych zmén;

e organizac¢ni podminky a ekonomické podminky spole¢nosti, véetné potencionalu
pracovnikd;

e vysledky a mira vlastniho vyzkumu ¢i vyvoje.
S ohledem na rozsah ¢innosti se TPV ¢leni na:

e konstrukéni pfipravu vyroby;
e technologickou pfipravu vyroby;

e organizacni pfipravu vyroby (Tomek, Vavrova, 2014).
1.4.1 Konstruk¢ni priprava vyroby

Jedna se o dlouhy cyklus konstrukéni ptipravy. Aby nebyl piili§ dlouhy je prubéh
rozdélen na samostatné kontrolované etapy:

e zpracovani navrhu vyrobku,

o konstrukéni feSeni vyrobku, v pfipadé potieby vyroba a ovéfeni prototypu,

e spoluprace konstruktéri béh technologické ¢asti TPV a pii spusténi vyroby

(Tomek, Vavrova, 2014).
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Navrh vyrobku by mél byt porovndn z vice variant a vybran ten nejlepsi. Obsahuje
detailni informace o vyrobku, jeho ¢astech, obsahuje také vykresy hlavnich dild, sestav,
schémata, navrh technickych podminek vyroby, informace o vychozich materidlech a
dalSich operacich. Podstatnou soucasti technického projektu by meélo byt soucasti i

technickoekonomické zdtivodnéni daného piistupu (Tomek, Vavrova, 2014).

Konstruk¢ni feSeni — prototyp. Cilem vyroby a funkénich zkousek prototypu je ovéfit,
zda je vyrobek je realny a zda Ize zarucit technické pozadavky zakaznika. Vysledky ze
zkousek jsou uvadény do prislusnych protokolt. Soubor podkladi kromé prototypu tvoii
vykresy, montazni schémata, konstrukéni rozpisky, seznam soucasti, ptipadn¢ seznamy
subdodavek. Jestli ze jde o opakovanou vyrobu, po ovéfeni prototypu nasleduje, tzv.
ovéfovaci série. Béhem které se ovéiuje vhodnost zvolené technologie a organizace

vyroby (Tomek, Vavrova, 2014).

Konstrukéni piiprava sériové vyroby oznacuje zpiesnéni a doplnéni informaci nutnych
pro zpracovani technologie a vlastni vyroby. Vykresy zobrazuji vyrobek jako celek i
veSkeré jeho Casti — od konecného vyrobku pies sestavy, podsestavy az po dily. U
slozitych vyrobki je vykresova dokumentace rozsahla a pro ulehceni prace je oznacovana
a evidovana pomoci modernich prostiedkt archivace. Pokud jde o oznaCovani, kazdy
vykres ma své Cislo, které urcuje 1 ¢islo daného dilu, podsestavy, sestavy a findlniho

vyrobku (Tomek, Vavrova, 2014).
Nejpouzivangjsi zplisoby oznacovani vykresi:

e Vétvené — findlnimu vyrobku je uréeno Cislo vykresu a navazujici sestavy,
podsestavy a dily jsou ozna¢ovany desetinnym tfidénim navazujicim na vychozi
¢islo.

e Tvarové — Cisla jednotlivych ¢asti jsou volena s ohledem na slozitost, tvar,

vychozi material, zptisob pouziti, zpisob opracovani apod (Tomek, Vavrova,

2014).

Konstrukéni kusovniky jsou seznamy veSkerych pouzitych soucasti, materidld a

kompletacnich ¢asti vyrobku (Tomek, Vavrova, 2014).
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1.4.2 Technologicka priprava vyroby

Cilem je ur¢it, jakym zptisobem bude material pfeménén v konecny vyrobek. Zpracovava
se dokumentace, kterd tvoii popis postupu a naroky na jeho zajiiténi. Ukolem
technologické pfipravy vyroby je materidlova, pracovni a kapacitni naro¢nost vyrobku

(Tomek, Vavrova, 2014).
Dil¢i etapy:

e technologicka ptiprava vyroby prototypu,
e technologicka pfiprava sériové vyroby,

e spoluprace pfi sefizeni a rozb&hu vyroby (Tomek, Vavrova, 2014).

Technologicka priprava vyroby prototypu spoc¢iva v detailnim feSeni a rozpracovani

veskerych smérii technologie vyroby. Ukolem je predeviim:

e kontrola vykrest s ohledem na technologie,

e vyhotoveni rdmcovych technologickych postupt,

e vyhotoveni jednotlivych eventudln¢ souhrnnych, technickohospodaiskych norem
spotieby jednotlivych vyrobnich faktord,

e vyhotoveni seznamu polotovarl vlastni vyroby. Jejich technologickych vykrest a

stanoveni ¢asti zpracovanych v kooperaci (Tomek, Vavrova, 2014).

Technologicka priprava sériové vyroby tvoii detailni zpracovani ve smyslu
pfedchozich ukoll, dle vysledku provéteni prototypu. Velky diraz se klade na
vypracovani detailnich technologickych postupti, a normativii spotieby faktort i
normativli operativniho fizeni vyroby. Soucasti je sestaveni specidlniho nafadi, nastroju
a pripravkl. Pfitomnost béhem sefizovani a rozb&hu sériové vyroby tkvi v kontrole
vykonéavani technologickych zamérii a opatfeni, jejich pfevod do praxe a odstranéni

rozpoznanych vad (Tomek, Vavrova, 2014).

Dokumentace technologické ptipravy vyroby se 1iSi podle naro¢nosti a technické
funkcénosti vyrobkll. Navodky jsou vytvafeny pro hromadnou a sériovou vyrobu a
zahrnuji detailni popis ukontl. Tyto navodky slouzi jako podklad pro praci zaméstnanct
vyroby. Obsahuji ¢islo, popis operace, Cislo a oznaceni pracoviste, informace o pouzitém

materialu, nafadi, nastrojich, idaje o ¢asu prace. Soucasti jsou v piipadé potfeby i vykresy
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s oznacenou plochou, ktera ma byt opracovavana a zpusob upinani do stroje (Tomek,

Vavrova, 2014).
1.4.3 Organiza¢ni priprava vyroby

Organizacni pfiprava vyroby obsahuje spolupraci vyroby s konstrukei, technologii a
slozkami vyroby, které realizuji samotnou vyrobu. Radi se zde piedeviim ut¥idéni
vyrobniho procesu, materidlového, rozhodnuti o pomocnych a dopravnich zafizeni,
jednani s dodavateli a zajiSténi potiebného materialu, zabezpeceni kooperacnich vztahti a

zauceni zaméstnancu (Tomek, Vavrova, 2014).
1.5 Systém Fizeni kvality

Kvalita nemd piesnou definici, spolecnymi charakteristikami je kvalita ¢asto spojovana
s odbérateli a jejich vniméanim, ptedstavuje urcité vlastnosti vyrobku, sluzeb, lidi a
systémd. Na kvalitu mizeme pohlizet v riznych oblastech ekonomiky. U leteckych
spole¢nostech nahlizime na kvalitu jako dodrzeni pfiletd, komfortu, nizkych nakladi a
bezpecnosti. Ve zdravotnictvi na kvalitu chapeme jako rychlou a korektni diagnozu,

minimalni ¢ekaci dobu, taktnost, vynikajici znalosti I¢kaiti a sester (Nenadal a kol., 2018).

CSN EN ISO 9000:2015 definuje kvalitu jako ,,stuperi splnéni pozadavkii souborem
inherentnich charakteristik “. Nenadal a kol. (2018) tuto definici vysvétluje, kdy ,,stupen‘
je meéfitelnd kategorie a jeji uroveil umime rozliSovat, poZadavky jsou kombinaci
pozadavku zakaznikd, legislativy a zainteresovanych stran. Inherentni charakteristika lze
popsat jako znak vyrobku nebo sluzby ktery je typicky pro dany produkt (napt. viin€ pro

parfém).
1.5.1 Kvalita vyrobki

Mezi zékladni pozadavky, které jsou podle Vebera a kol. (2007) kladeny na kvalitu
vyrobku se ftadi funkcnost, esteticka pulsobivost, nezdvadnost, ovladatelnost,

opravitelnost, udrzovatelnost, spolehlivost a trvanlivost.

Funkénost — vyrobky jsou vyrabény pro konkrétni ucel. Funkénost vyrobku splituje
ocekavani zakaznika a smysluplnost ndkupu. Se zvySujicimi se naroky zakaznika se

zvétSuje 1 jeho ocekavani od vyrobku.
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Esteticka pusobivost — design vyrobku tvofi jeho prezentovani, tvar, barevnost, vzhled
a pouzité materialy. Esteticka plisobivost neni u vSech vyrobku stejné dualezita, ale nelze
ukoli. Podridit vzhled pozadavkim na zdkladni funkce, ergonomické vlastnosti a

podobn¢ je u nekterych vyrobki nezbytné.

Nezavadnost — klade se diraz na zdravotni a hygienickéd nezdvadnost, bezpecnost a také

ekologicka vhodnost. Tyto pozadavky jsou zakotveny v pravnich ptedpisech.

Ovladatelnost — vyrobek by m¢l byt viéi svym vlastnostem jako je hmotnost, rozmér,
umisténi a feSeni ovladacich prvki ptizptisoben ¢lovéku. Cilem je pohoda a spokojenost

uzivatele, K stresu a nespokojenosti by nemélo dojit.

Trvanlivost — dtive byly vyrobky vyrabény, aby vydrzely co nejdéle. Nyni diky ¢astym
inovacim, upfednostiovani levnéjSich materidlu, zmenSovani materidlové narocnosti a

dalsich vlivil zkracuje zivotnost v nékterych piipadech vyrazné.

Spolehlivost — zakaznici povazuji za samoziejmost, ze vyrobek bude plnit vSechny
sluzby kdykoliv. Pro splnéni tohoto pozadavku musi vyrobci se splnénim tohoto
pozadavku pocitat jiz pti navrhu a vyvoji.

Udrzitelnost, opravitelnost — kazdy vyrobek ma své vlastni specifické pozadavky na
udrzovatelnost a opravitelnost. Zakaznici prahnout po bezidrzbovém vyrobku, v lepSim

ptipad¢, aby udrzba byla jednoduché a snadna.
1.5.2 Kbvalita sluzby

Pozadavky zékaznika na sluzbu jsou dle Vebera a kol. (2008) spolehlivost, pruznost,

vhodné prostiedi, odborna zptisobilost, vlidné zachdzeni a dostupnost. Méftitelnost téchto

vvvvvv

a formovani sluzby dle potieby zakaznika.
1.5.3 Kvalita procesu

Proces je dle CSN EN ISO 9000:2015 definovan jako ,.soubor vzajemné provazanych
nebo vzajemné plsobicich Cinnosti, které vyuZzivaji vstupy pro dosazeni zamysSleného
vysledku®. Pozadavky na kvalitu procesu jsou dle Vebera a kol. (2008) lidé, material,

metody, prostiedi, méfeni, stroje a nastroje.
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Rozvijeni osobni kvality je vyhodné. Osobni kvalita obsahuje pozadavky, diky
kterym je zaméstnanec cennéjsi. Mezi pozadavky osobni kvality se fadi odborné
poznatky, praktické dovednosti, schopnost pracovat v tymu, aplika¢ni schopnosti,
samostatnost, komunikativnost.

2. Stroje a nastroje — kvalita stoje, nastroji a pomticek je dana souborem potieb na
jejich schopnost pro dany proces a splnéni jakosti produktu v jednotlivych
krocich.

3. Materialy a pomocné pripravky — pro uspéch vysledného produktu je dilezita
jakost vS§ech komponent. Pro zajiSténi kvality vstupti si firma ur¢i pozadavky pro
nakup.

4. Prostredi — aby pracovni prostfedi mélo pozadovanou kvalitu je potieba dodrzet
podminky, které jsou nezbytné pro splnéni pozadavki na produkt a podminky
dovoli zaméstnanctim c¢ast v procesech.

5. Postupy —jsou jasné€ definovany, musi byt uskutecnitelné a jednoznacné smétovat
k ocekavanému vysledku.

6. Méreni — veskeré kontroly i s postupy musi piesné zobrazovat skuteény stav.

Klade se dliraz na ptesnost métidel, jejich uzivani a postup.
1.5.4 Systémy managementu kvality

V celosvétovém meéfitku se ustalily tfi zdkladni koncepce managementu kvality.
Koncepce slouzi k budovani a rozvoji modernich systémti managementu kvality. Mezi tfi
zakladni koncepce patii koncepce ISO, koncepce odvétvovych standardli a koncepce
TQM. Navzijem se od sebe diferencuji mirou uplnosti, pozadavky na znalosti lidi a na

zdroje (Nenadal a kol., 2018).

Koncepce I1SO — jedna se o nejrozsitenéjsi koncepci na svété. Typickym znakem ISO
koncepce je jeji univerzalnost. ISO normy t. 9000 je moZné uplatnit ve vSech odvétvich

a typech organizaci jsou tzv. generické (Nenadal a kol., 2018).

Koncepce odvétvovych standardi — tato koncepce neni genericka, je stavéna tak aby
rozumély charakteru a nezvyklostem odvétvi ekonomiky. Respektuje standardy
poZzadavkl 1 struktury normy ISO 9001, také urcuji dalSi konkrétni poZadavky
jednotlivych odvétvi (Nenadal a kol., 2018).
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Koncepce TQM — jednd se o nejkomplexnéj$i koncepci managementu kvality. Je
zalozena na ptredpokladu, ze kvalita je problémem vSech a musi se tykat vSech procest

ve firmé (Nenadal a kol., 2018).
1.5.5 Nastroje Fizeni kvality

Jednad se o snadné postupy, ktery byly vyuzivany v japonskych tovarnach b&hem
provéiovani problému v kvalité. Osvédcily se nejen béhem vyroby, ale také v souvislosti
S hledanim souvislosti, vySetfovani piiCin, stanoveni priorit a hledani moZznosti

zlepSovani (Veber a kol., 2007).

Poradi zdkladnich nastroji byva v kazdé publikaci v jiném potadi, dle Plury (2001) je
usporadani téchto néstroji nasledovné:

1) Vyvojovy (postupovy) diagram — vyvojové diagramy graficky znazorni
posloupnost a navaznosti vSech krokil v daném procesu. Pouziva se pro analyzu
procesu, jeho krokli a rozhodovaci uzll, pro oznaceni oblasti, kde by mohly nastat
problémy, pro optimalni rozmisténi kontrolnich stanovist a pro oznaena
ptebytecnych Cinnosti. Vyvojové diagramy pomahaji k lepSimu a rychlejSimu

pochopeni celého procesu (Plura, 2001).

Tym konstruktéra i { ' 5
" Vedouci konsturktér g Sekretdifka
| :
|
E '
—»|  Zaslani navrhy | Prezkoumani ndvihu | !
1 & o
E - Plepsani navrhy
i ‘
| Diskuse 0 zménach :'
: "
| |
L1 Zmény névrhu ' 7 "
: ]

L

Obrazek ¢. 3: Vyvojovy diagram
(Zdroj: Nenadal a kol., 2008, str. 307)
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2) Diagram pri€in a nasledku — miZeme se s nim setkat i pod jinymi nazvy jako je
Ishikawiw diagram nebo diagram rybi kosti. Pouziva se pro analyzu pfic¢in
konkrétniho disledku pii problému s jakosti. Mél by byt prvnim krokem béhem
feSeni vSech problému (Plura, 2001). Kosturiaka a kol. (2010) popisuje diagram
jako stromeckovy. Hlavni osa diagramu pak demonstruje problém a vétve
stromecku vlivy, které maji za dtisledek problém.

Postup zpracovani dle Kosturiaka a kol. (2010, s. 191) ma nésledujici kroky:
a) Reseny problém bude zobrazen v hlavé ryby.

b) Poté se nakresli patet a zebra.

c) Diagram vyplnime kladenim otazky ,,pro¢* na kazdou pfic¢inu problému.
d) Identifikujeme hlavni pfi¢iny.

e) Navrhneme cile na odstranéni pficin.

Materidl | [ Zatizeni

S

Metody, postupy Prostiedi ]

Obrazek ¢. 4: Ishikawiiv diagram p#icin a nasledku
(Zdroj: upraveno dle Veber a kol., 2007, s. 149)

3) Formula¥ pro sbér udaji — jedna se o kontrolni zaznamniky, které maji za ukol
shromazd’ovani podstatnych udaji pro zlepSovani jakosti a fizeni. Shromazdéné
udaje jsou vychozim bodem pro posouzeni soucasného stavu procesu a pro urceni
dalsiho zlepSovéni. Formulaf nemusi byt v papirové podobé (Plura, 2001). Kazdy
formulaf by meél obsahovat nasledujici nalezitosti: vlastni obsah, metoda
ziskavani informaci, jméno pracovnika odpovédného za udaje, styl

zaznamenavani a misto provedeni zaznamu (Veber a kol., 2007).
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KONTROLNI TABULKA PRUMERU HRIDELE Tabulka &.: 114

Datum: 4. 8. 1996 Cislo noze: B3z Operator:
Cislo soustruhu: 32146 Poznamky: wybér. kontrola
Stupnice (mm) Zaznam Soucet

' {0,4-0,7) | ot 101 9 LSL |
{0,7-1,0) HE I 8

{(1,01,3) |t A4 A48 20

(1,3-1,6) | B0 4 44 04 1 35 usL |
(1,6-1,9) HHEHE I 18
(1,9-2,2) by 5

Obrazek ¢. 5: Kontrolni tabulka
(Zdroj: Nenadal a kol., 2008, str. 302)

4) Paretiv diagram — urCuje priority béhem feseni problému s kvalitou tak, aby
béhem konkrétniho vyuziti zdroji bylo dosazeno maximalniho efektu. Také je
vhodny pro demonstrujici ukazku problému (Plura, 2001). Paretiv diagram je
postaven na Paretovu principu 80/20, kde 80 % nasledkt je zptisobeno 20 %

pii¢in. V praxi se vyuziva pro analyzu reklamaci a neshod (Veber a kol., 2007).

Paretova analyza — kondenzatory AG1 — fin. uk.

119 520 100
95616 80
z :
E 71712 60 =
= =
= T
Z 47 808 40 ¥
i o
23 904 | 20
i
1
opg-—-""" . I i 0

Ulomené vyvody Ryhy Bubliny  Jiné

Obrazek ¢. 6: Paretuv diagram
(Zdroj: Nenadal a kolektiv, 2008, str. 312)

5) Histogram — ma podobu sloupcového diagramu, ktery doklada variabilitu jedné
veli¢iny V disledku raznych vlivii. Hodnoty jsou rozd€leny podle velikosti do
nekolika tfid a ty jsou nasledné graficky vyjadieny. Interval s nejvyssi Cetnosti je

ten nejvyssi sloupec (Veber, 2007).
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Histogram (n =90, X=2,524 7, s = 0,009 06

24 |4--emmm- —————— - oe———- R — r
1 | I | | I
1 | ! | ) I
10 P TR . 3 N SO— R -
| I 1 | |
I | 1 | ]
16 __i____a(g_':._.)f'i__.:l ....... .:L _______ A
2 : : ' | |
£ 12 4mmmmm BER| S fomomoe =
o : 1 |
Y] L — | . L
: : :
| g 1
~ '
o : : : : i
250 251 252 253 254 255
Hodnoty parametru jakosti (X0,01)

Obrazek ¢. 7: Histogram
(Zdroj: Nenadal a kol., 2008, s. 303)

6) Bodovy diagram — zobrazuje stochasticky vztah mezi dvéma nahodnyma
veli¢inami. Musi se provést nejméné 30 méfeni téchto veli¢in. Bodovy diagram
sd¢luje, zda se vyskytuje stochastickd zavislost, jaky ma tvar a jaka je mira
tésnosti. Tato analyza se pouziva pro zajisténi informaci o daném znaku kvality

(Nenadal a kol., 2008).
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Slaba pfima  x Slabé nepfima X Krivkova X
zavislost zavislost zavislost

Obrazek ¢. 8: Bodové diagramy
(Zdroj: Veber a kol., 2010, s. 274)

7) Regulaéni diagram — prostiednictvim grafu znazoriiuje zmény vybranych
indikatort kvality v ¢ase. Pouziva se pro kontrolu a fizeni danych procesti. Cilem
je zachovani procesu pod statistickou kontrolou a zkvalitnéni kvalitativnich

parametrl vyroby, a pfedejit moznym chybam (Kosturiak a kol., 2010).
F

169
e e == 8. T2 UJCL

168 4
JET [

Diagram x-pruamaér

—

T 166

2 165

T

= 164
163 4
162 4

161 + ! ' ! 1
0 10 20 30 40 50

Cislo vzorku

centralni
linie CL

reg. mez LCL

Obrazek ¢. 9: Ilustrace Shewhartova regula¢niho diagramu
(Zdroj: Janicek, 2013)
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1.6 Riziko

., Riziko vyjadiuje miru ohrozZeni aktiva, miru nebezpeci, ze se uplatni hrozba a dojde

k nezadoucimu vysledku vedoucimu ke vzniku skody.* (Smejkal, Rais, 2013, s. 99)
S rizikem souviseji dva pojmy:

e Neurcity vysledek — o riziko jde, pokud ma alespon dvé varianty feSeni a nevime
k jaké varianté dojde. Pokud vime, ze dojde ke ztraté neni to riziko.

e Alespoii jeden z moZnych vysledkii je neZadouci — o riziko jde a plati bod ¢. 1,
musi zaroven platit, Ze alespon jeden z vysledku je nezadouci (Smejkal, Rais,

2013).
1.6.1 Klasifikace rizik

Rizika mizeme délit na hmotna, spekulativni, systematicka, pojistitelna a nepojistitelna,

strategickd a odhadovaci.

e Hmotné rizike — riziko je méfitelné. Nehmotna rizika souviseji s duSevni

¢innosti ¢i necinnosti a byvaji oznacovana jako psychologicka rizika.

Spekulativni riziko — je podstupovano cilené, motivaci je zisk zrizika, je
nepojistitelné. Uskute¢néni Cistého rizika je nepiiznivé a snazime se mu vyhnout.

Jsou to rizika ve vétsi mife pojistitelna.

Systematické riziko — riziku je vystaveno nékolik projektl dané tfidy. Nejde
regulovat diverzifikaci. Naopak nesystematické riziko se tyka jednoho projektu

a na ostatni je nezavisleé.

Pojistitelné a nepojistitelné riziko — uplatiiuje se tam kde jde o Gplatné preneseni

rizika na tfeti osoby.

Strategické riziko — uplatiiuje pii strategickém rozhodovani.

Odhadovaci riziko — riziko, které nelze numericky popsat, mizeme jen fict, zda

existuje nebo neexistuje (Tichy, 2006).
1.6.2 Déleni rizik dle vyskytu
Rizika mizeme délit podle vyskytu, jejichZ piivodem jsou nebezpeci na stala a nahodila.

e Stala — rizika se vyskytuji po celou dobu trvani procesu. Proces bez takovych

nebezpeci a z nich odvozenych rizik nemiiZe existovat.
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e Nahodila — rizika se vyskytuji jen o urcitou dobu a nejsou nutnéd pro existenci

procesu (Tichy, 2006).
1.6.3 Déleni rizik dle vécné naplné

Z pohledu dé€leni rizik podle vécné napln¢ miizeme rizika rozdélit na technickd, vyrobni,

ekonomicka, trzni, financni a politicka.

e Technicko-technologicka — jde o rizika, ktera jsou spojena s prosazovanim
vysledkil védeckotechnologického rozvoje. Setkavame se s nimi pfi vyzkumu a
vyvoji novych technologii a vyrobkd.

e Vyrobni — rizika maji povahu omezenosti, jde napiiklad o nedostatek zdroji
(suroviny, material atd.). Tato rizika ovliviiuji pribéh celého vyrobniho procesu i
jeho vystupy.

e Ekonomicka — rizika zahrnuji ndkladova rizika, rizika souvisejici s penézni a
rozpoCtovou politikou a dilezitou soucésti jsou rizika spojena se
zahrani¢néobchodnimi ¢innostmi.

e Trini — rizika souvisejici s uspéSnosti vyrobkii na trzich a maji povahu rizik
prodejnich ve vysi prodeju a rizik cenovych co se ty¢e dosahovanych prodejt.
Trznimi riziky jsou chovani konkurence (zavadéni novych vyrobki, cenova
politika) a zmény spottebitelskych preferenci.

e Finan¢ni — rizika spojena s dostupnosti uvéri, zménami urokovych sazeb a
dalSimi faktory a ukazujici se finan¢ni nestabilitou firmy.

e Legislativni — vyvolana hospodaiskou a legislativni politikou vlady. Vyznamnou
soucasti tohoto rizika miiZze byt ochrana duSevniho vlastnictvi.

e Politicka — rizika podnécovana makroekonomickou a socidlni politikou vlady,
rizika zpisobena ¢innosti, ktera je vzhledem k politickému systému nelegitimni.

e Enviromentalni — vztahuji se k ochrané Zivotniho prostfedi, mohou byt v podobé
nakladi na odstranéni Skod nebo dani souvisejicich s vyuzivanim

neobnovitelnych zdroju (Veber, 2014).
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1.6.4 Analyza rizik

Abychom mohli rizika snizovat musime je nejprve analyzovat. Analyza rizik je proces,

ve kterém definujeme hrozby, pravdépodobnosti jejich provedeni a dopadu na aktiva,

stanovime tedy rizika a jejich dilezitost (Smejkal, Rais, 2013).

Vztahy v analyze rizik:

Hrozba vyuzije zranitelnosti, dostane se pies protiopatfeni a ma vliv na aktivum,
kde zptisobi skodu.

Aktivum motivuje uto¢nika k aktivaci hrozby. Proti vlivu hrozby se aktivum
vyznacuje konkrétni zranitelnosti. Aktivum je soucasn¢ chranéno protiopatfenimi
pied hrozbami.

Protiopatfeni chrani aktiva, odkryva hrozby a redukuje nebo zamezuje jejich vlivu
na aktiva. Protiopatieni souc¢asné odrazuji od aktivovani hrozeb.

Hrozba ma vliv na aktivum nebo na protiopatieni s cilem dosahnout k piistupu
k aktivu. Aby hrozba mohla mit vliv, musi byt aktivovana. Pro aktivaci vyZaduje

podminky pro jeji ptisobeni (Smejkal, Rais, 2013).

Obecny postup analyzy rizik

Stanoveni hranice analyzy rizik — jedna se o vytvofeni hranice oddélujici aktiva
ktera zahrneme do analyzy, od aktiv nachazejici se mimo hranici analyzy rizik.
Identifikaci aktiv — vytvofeni seznamu aktiv, ktera se nachdzeji v hranici analyzy
rizik.

Stanoveni hodnoty aktiv — hodnota aktiva vychazi z velikosti Skody zptisobené
zni¢enim ¢i ztratou tohoto aktiva. Pfi vyméteni hodnoty aktiva se vychazi z jeho
nakladovych 1 vynosovych poloZek. Dilezité je rozlisit, zda jde o jedinecné
aktivum ¢i jednoduSe nahraditelné. Pro analyzu rizik 1ze hodnotu aktiva stanovit
vazenym primérem hodnot podle pouzitich hledisek. Jelikoz je aktiv velké
mnozstvi, tak se provadi seskupeni aktiv podle riznych hledisek, aby se vytvofily
skupiny aktiv podobnych vlastnosti. Vytvofené skupiny aktiv pak dale vystupuji
jako jedno aktivum.

Identifikaci hrozeb — provadi se vybérem hrozeb které by mohly ohrozit alespon
jedno z aktiv subjektu. Pro jejich identifikaci se vychazi ze seznamu hrozeb, ktery
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se sestavuje podle literatury, vlastnich zkuSenosti nebo prizkumi diive
provedenych analyz. Pro ziskdni vlastniho seznamu hrozeb je vhodné pouzit
metodu brainstormingu nebo metodu Delphi.

e Analyza hrozeb a zranitelnosti — vSechny hrozby se posuzuje vzhledem ke vSem
aktivim. U aktiv, kterA mohou byt ohroZena hrozbou se ur¢i troven hrozby k
aktivu a zranitelnosti aktiva k hrozb¢.

e Pravdépodobnost jevu — nevime, zda zkoumany jev nastane, proto k popisu jevu
uréujeme pravdépodobnost jeho nastani.

e Meéfeni rizika — v konkrétnich situacich je riziko vétsi nez v situacich jinych.
Stupen rizika vyplyva z hodnoty aktiva, irovné hrozby a zranitelnosti aktiva

(Smejkal, Rais, 2013).
1.7 Metoda FMEA

Metoda FMEA prezentuje rozbor vzniku nedostatkii u zvazovaného néavrhu, spojenou
s ohodnocent jejich rizik, které jsou podkladem pro navrh a uskute¢néni opatieni, které
povedou ke zmirnéni rizik. Behem zvazovani navrhu a jeho aplikace je mozné odhalit az

90 % moznych neshod (Nenadal a kol., 2008).
Mezi hlavni vyhody patii:

e systémovy pristup k pfedchazeni vzniku nizké kvality,

e moznost posoudit riziko potencionalnich vad a urcit priority opatieni pro zlepSeni,
e moznost optimalizovat navrh,

e vytvofeni databdze o produktu ¢i procesu,

e minimalizace nakladii na jeji realizaci s porovnanim s naklady, které nastanou pti

vyskytu potenciondlnich vad (Nenadal a kol., 2008).

Metoda FMEA je vyuzivdna ptedev§im pro nové a inovované produkty ¢i procesy, ale je
mozno je pouZzit i na stavajici produkty a procesy. Pokud jde o analyzu novych produktt

¢1 procesit musi byt zahajena s dostateCnym predstihem (Nenadal a kol., 2008).

Nenadal a kol. (2008) vyznacuje tii dil¢i kritéria, kterd se hodnoti. Hodnoti se vyznam
vady, ofekavana vyskyt vady a odhalitelnost vady. Parametry se hodnoti u vSech
kategorii, a to na bodové stupnici od 1 do 10 boda. Nasledujici tabulka ¢. 1 zachycuje

adekvatni charakteristiku a bodové hodnoceni pro jednotlivé skupiny.
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Tabulka €. 1: Hodnoceni vyznamu vady metodou FMEA
(Zdroj: Plura, 2001, str. 79 a 88)

Nasledek

Kritéria vyznamu nasledku

Hodnoceni

Nebezpecny —
bez vystrahy

Vada nastane bez vystrahy, ovlivituje bezpecnost nebo
dodrzovani zakonnych pozadavk.
Mize ohrozit pracovnika obsluhy zafizeni nebo
montaze.

10

Nebezpecny —
S vystrahou

Vada nastane s vystrahou ovlivituje bezpe¢nost nebo
dodrzovani zakonnych pozadavk.
Mize ohrozit pracovnika obsluhy zafizeni nebo
montaze.

Velmi vazny

Vyrobek nefunkéni se ztratou funkce. Zékaznik velmi
nespokojen. Vyznamna porucha na vyrobni lince, 100
% vyrobki neshodnych

Vézny

Vyrobek funkéni, ale s omezenim. Zakaznik
nespokojen. Mensi porucha na vyrobni lince, méné
nez 100 % neshodnych vyrobki, vyrobky musi byt

vyttidény.

Stredni

Vyrobek je funkcni, ale €asti zajist'ujici pohodli jsou
nefunk¢ni. Zakaznik pocit'uje nepohodli. Mensi
porucha na vyrobni lince, ¢ast vyrobkll se musi

vyradit.

Nizky

Vyrobek je funkéni, ale ¢asti zajist'ujici pohodli maji
snizenou Uroven. Zakaznik pocit'uje urcité
neuspokojeni. Mensi porucha na vyrobni lince, 100 %
vyrobkd musi byt pfepracovano.

Velmi nizky

Ozdobn¢ a tlumici prvky neodpovidaji. Vadu
zaznamena vétSina zakaznikli. Mensi porucha na
vyrobni lince, vyrobek musi byt tfidén a ¢ast (méné
nez 100 %) pak pfepracovana.

Maly

Ozdobné a tlumici prvky neodpovidaji. Vadu
zaznamena prumérny zakaznik. Mensi porucha na
vyrobni lince, ¢ast vyrobkii (méne nez 100 %) bude
muset byt pfepracovana, ale mimo vyrobni cyklus.

Velmi maly

Ozdobné a tlumici prvky neodpovidaji. Vadu
zaznamena naroc¢ny zakaznik. Mensi porucha na
vyrobni lince, ¢ast vyrobkii (méne nez 100 %) bude
muset byt piepracovana, ale bez naruseni vyrobniho
cyklu.

Zadny

Zadny nasledek.
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Tabulka ¢. 2 udava hodnoceni o¢ekavaného vyskytu vady. Dle Plury (2001) je urceno 5
hlavnich skupin pravdépodobnosti vyskytu vady, ke kterym je pridélena cCiselna
pravdépodobnost mozného vyskytu vady a nasledujici hodnoceni podstatné pro samotnou

analyzu.

Tabulka €. 2: Hodnoceni oéekdavaného vyskytu vady metodou FMEA
(Zdroj: Plura, 2001, str. 81)

Pravdépodobnost vyskytu vady Moznost vyskytu vad | Hodnoceni
>1z2 10
Velmi vysoka: vada je takika nevyhnutelna

1ze3 9
128 8

Vysoka: opakované vady
1220 7
1280 6
Stfedni: obcasné vady 1z 400 5
122000 4
1215000 3

Nizka: relativné malo vad
1 ze 150 000 2
Vzdalena: vada je nepravdépodobna <12z1500000 1

Tabulka ¢. 3 obsahuje hodnoceni odhalitelnosti vady na zéklad¢ toho, jak vysoka je
pravdépodobnost odhaleni mozné vady. Bodové ohodnoceni se pohybuje na Skale od 1

do 10 bodu.
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Tabulka €. 3: Hodnoceni odhalitelnost vady metodou FMEA
(Zdroj: Plura, 2001, str. 82)

Odhalitelnost Pravdépodobnost odhaleni vady Hodnoceni
Absohvltn’e Neni Sance na odhaleni vady ¢i jeji pficiny. 10
nemozna
Velmi vzdalena Velmi vzdalena mozggst odhaleni vady ¢i jeji 9
pficiny.
Vzdalena Vzdalena moznost odhaleni vady ¢i jeji pfiCiny. 8
Velmi mald Velmi maléd moznost odhaleni vady ¢i jeji priciny. 7
Mala Mala moZnost odhaleni vady ¢i jeji pficiny. 6
Primérna Primérnd moznost odhaleni vady ¢i jeji pficiny. 5
Mirng Mirné nadprimérna moznost odhaleni vady ¢i jeji 4
nadprimérna priciny.
Vysoka Vysokd moznost odhaleni vady ¢i jeji priciny. 3
Velmi vysokd | Velmi vysokd moZnost odhaleni vady ¢i jeji pficiny. 2
Témet jista Nalezeni vady ¢i jeji pfi€iny je téméef jisté. 1

Metoda FMEA ma tii zakladni faze:

e rozbor a posouzeni soucasného stavu,

e navrh opatfeni,

e posouzeni stavu po aplikaci opatfeni (Nenadal a kol., 2008).
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Obrazek ¢. 10: Formular pro metodu FMEA
(Zdroj: lean6sigma, 2022)

Rizikové ¢&islo nebo taky RPN (Risk Priority Number) dostaneme vynasobenim vSech
ttech fazi. Vysledné ¢islo se pohybuje v rozmezi od 1 do 1000. Vzorec pro vypocet

vypada nasledovné: RPN = vyznam X vyskyt X odhalitelnost (Nenadal a kol. 2008).

Po vypoctu rizikového ¢isla slouzi toto ¢islo k rozdéleni moznych vad do skupin dle jejich
vySe. U vad, které maji pfili§ vysoké rizikové €islo oproti ostatnim, je potieba navrhnout
opatieni diky kterym riziko snizime. Hranici od kdy se budeme timto rizikem zabyvat lze
urcit n¢kolika zptsoby. Prvnim z nich je stanoveni kritické hodnoty rizikového ¢isla,
kterou v mnoha piipadech uréuje zakaznik a zpravidla jde o hodnotu okolo 100. Druhou
variantou je vyuziti Paretovy analyzy, tedy urCeni 20 % nezdvaznéjSich rizik. Treti
varianta se provadi nezavisle na hodnot€ rizikového ¢isla. Opatient je navrhnuto pro vady,

u kterych byl jejich vyznam ohodnocen 10 nebo 9 body (Nenadal a kol., 2008).

Po rozttidéni vad podle vySe rizika, navrhuji se nejdiive opatieni pro ty nejrizikovejsi.
Opatienimi by se mél snizit hlavné pfedev§im vyznam vady, poté vyskyt vady a
naposledy odhalitelnost. Jakmile se opatieni realizuji provadi se nové ohodnoceni vad a
vypocita se nové rizikové ¢islo, nejlépe by mélo klesnout pod kritickou hodnotu. Hodnota
rizikového cisla zobrazuje u€innost provedenych opatieni, pokud se riziko dostatecné

nesnizi je potfeba naji u€innéjsi opatieni a cely proces zopakovat (Nenadal a kol., 2008).
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2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

V ramci analytické Césti této prace, bude Ctendii predstavena analyzovana spolecnost,
bude detailn¢ popsan prubéh vybrané zakazky podnikem a nésledné vyhotovena analyza

rizik a fizeni jakosti.

2.1 Predstaveni spoleCnosti

Nazev: Besta Trade s.r.o.

Pravni forma: Spolecnost s rucenim omezenym
IC: 26868253

Datum vzniku: 11. srpna 2005

Sidlo: Mistecka 1006, 739 21 Paskov

BESTA TRADE

ZPRACOVANI PLECHUO CHC TECHNOLOGI

Obrazek ¢. 11: Logo spolecnosti
(Zdroj: Besta Trade s.r.o., 2022)

Spolecnost Besta Trade s.r.o. doposud sidlila ve Frydku-Mistku, kde méla pronajaté
vyrobni a kancelafské prostory. Od roku 2022 sidli spole¢nost v Paskové, kde ma svou
novou vyrobni halu o plose 3 050m? spolu s kancelaiskymi prostory. Spolenost Besta
Trade s.r.o. se zabyva zpracovanim plechtt pomoci CNC technologii, vysekavanim a
ohranovanim plechli, fezdni laserem, vyrobé ocelovych, hlinikovych a nerezovych
konstrukei. Na trhu plisobi témét 17 let. Aktudlné mé 41 zamé&stnanct na hlavni pracovni
pomér. Rocni obrat spolecnosti je pres 100 miliont korun. V roce 2020 spolecnost
zpracovala 2 370 tun pozinkovanych a ocelovych plecht, 36 tun hlinikovych profiltia 71
tun hlinikovych plechi. (Besta Trade s.r.0., 2022)

Od roku 2010 je spolecnost drzitelem systému managementu kvality ISO 9001. V roce
2020, 2021 a 2022 ziskala ocenéni CZECH Stability Award. Toto ocenéni vyjadiuje
sou¢asnou finan¢ni situaci, a to v¢etné odhadu budoucich rizik. Zisk tohoto ocenéni

zvysSuje prestiz a daveéryhodnost spolecnosti. (Besta Trade s.r.o., 2022)
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Ve spole¢nosti Besta Trade s.r.o. se klade diiraz na svédomitou technickou piipravu, na
vybér adekvéatniho materidlu a konzultaci se zdkaznikem. Vyrobni procesy jsou
zlepSovany a zefektiviiovany tak, aby bylo dosahovano co nejvétsi kvality vyslednych
produktii. Za kvalitou svych vyrobkli si spole¢nost stoji, proto nabizi moznost
prodlouzené zaruky az na 5 let. Zakazky s dodanou vykresovou dokumentaci v hodnoté
do 200 000 K¢ bez DPH je spole¢nost Besta Trade s.r.0. schopna realizovat do 24 hodin.
(Besta Trade s.r.0., 2022)

2.1.1 Organizaéni struktura spole¢nosti

Spolec¢nost Besta Trade s.r.0. ma v soucasné dobé 41 zaméstnanct. Ekonomické oddéleni
tvofi Ctyfi zaméstnanci, obchodni oddéleni tvoii Ctyfi zaméstnanci vcetné jednatele
spolecnosti. Vyrobni oddéleni tvoii 10 zaméstnanct, ktefi se staraji prub¢h zakazek od

tvorby technické dokumentace az po expedici. Ve vyrob¢ pracuje 23 zaméstnanci.

3

I 1
Skladnik Asistent
vyTeby
— Svafed
= Délnik
|| Operitor NC
stroj

Obrazek ¢. 12: Organizaéni struktura spole¢nosti Besta Trade s.r.o.
(Zdroj: vlastni zpracovani)

2.1.2 Nabidka sluzeb
Ohybani plechii

e Ohybani plecht se provadi na hydraulickych CNC ohybacich strojich. Maximalni

tloustka ohybaného plechu jsou 4 mm a maximalni délka 7 000 mm.
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Ohranovani plechi

e Ohranovani plecht se provadi na CNC ohranovacich lisech. Maximalni tloustka

ohranovaného plechu je 6 mm a maximalni délka 8 000 mm.
Vysekavani plechii

e Vysekavani plechi se provadi na CNC vysekavacim centru DURMA TP9 a
DANOBAT IRON. Maximalni tloustka vysekavaného plechu jsou 4 mm a

maximalni délka 8 000 mm.
Pi#i¢né a podélné déleni plechii

e Plechy se mohou délit na pasy a tabule. Déleni se provadi na délici lince. Tloustka
plechu, ktery je mozno rozdélit se pohybuje v rozmezi 0,55 — 2,0 mm, maximalni

délka 8 000 mm, Sifka 1 500 mm a vaha svitku 3 000 kg.
Rezani plechii laserem

e Paleni se provadi na laseru FIBER L1530FB-500. Maximalni tloustka plechu, ze

kterého je mozné palit, je 6 mm, délkou 6 000 mm a Sitkou 1 500 mm.
Svarovani hliniku metodou TIG
Vyroba klempiiskych prvki a parapetu
Z-profily

e Z-profily se vyrabi z pozinkovanych plechil o tloust’ce 1,5 a 2,0 mm v riiznych

jakostech, pro které je charakteristicka vysoka pevnost v tahu. (Besta Trade s.r.0.)
2.2 Priibéh zakazky podnikem

Tato kapitola se vénuje popisu celého priubchu zakazky, ktery bude zaméfen na pribeh
vyroby hlinikovych kazet pro bytovy dim Lewisham v Londyné. Jedno patro tvoii 106
kust hlinikovych kazet sloZzenych az z 85 sérii, které se 1i$i tvarem 1 barvou. Tvarova
skladba 1 barevna Skala se opakuje ob jedno patro. Jedno patro obsahuje 8 riznych typ

balkont. Tako zakazka je zpracovavana pro spole¢nost Sipral a.s.

Proces zakazky se sklada z téchto ¢asti:

e Vvybéroveé fizeni a vyroba vzorki,
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e realizace smluv a evidence zakazky,
e nakup materialu,

e proces vyroby,

e kontrola kvality,

e skladovani a expedice.

Vybérové Realizace
fizeni a [> smluv a [> Nakup E> Proces E> Kontrola Skladovani
vyrobka evidence materialu vyroby kvality a expedice
vzorku zakazky

Obrazek ¢. 13: Pribéh zakazky podnikem
(Zdroj: vlastni zpracovani)

2.2.1 Vybérové fizeni a vyroba vzorki

Na zakladé ptedchozi zakazky pro spolecnost Sipral a.s. bylo spole¢nosti Besta Trade
s.r.0. nabidnuto zG¢astnit se vybérového fizeni na vyrobu hlinikovych kazet pro zakazku

Lewisham.

Po piihlaseni do vybérového tizeni odeslal zadavatel technickou dokumentaci pro vyrobu
vzorki hlinikovych kazet. Po seznameni se s technickou dokumentaci se zacalo
S pfipravou pro vyrobu vzorovych kazet. Nejprve probéhla konzultace se zadavatelem
ohledn¢ jakosti materialu. Ten totiz nebyl pfesné specifikovan. Jakost materialu je
v tomto ptipadé¢ dilezita, jelikoz pii ohybani mohou v ohybech vzniknout mikrotrhliny.
Plechy urcitych jakosti totiz nelze ohnout do pozadovaného radiusu. Na vybéru materidlu
se musely shodnout obé€ strany. Po vybrani vhodné jakosti materidlu byl materil pottebny

pro vyrobu vzorki objednén.
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Ptihlaseni do
vybérového
fizeni

dokumentace

Obeznameni s
technickou
dokumentaci

Konzultace se
zadavatelem o
vybéru
materialu

Prijeti technické

Zvoleni
vhodného
materialu

Objednani
zvoleného
materialu

Obrazek ¢. 14: Diagram vybérového Fizeni a vyroba vzorki - vybér materialu

Neshodnuti se
na vybéru
materialu

Hledani nového
mozného
materialu

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Zkonzultovany byly rovnéz zpusoby ohybt. Pokud nedoslo ke shodé se zadavatelem
hledal se mozny zptisob jak provést ohyb. Ohyby se provadéji na CNC ohranovacim lisu,
ktery ma na své horni stran€ riizné néstavce. Pro ohyb nékterych ¢asti kazety bylo potieba
objednani specialnich nastavct, které byly potfebné pro ohnuti malych ,,zobacku“.
V piipadé€, ze se objevily vyfezy pobliz osy ohybu nebylo mozné kazetu ohnout do
pozadovaného tvaru. Z tohoto diivodu bylo mozné feSeni konzultovano se zadavatelem.
Po konzultaci bylo provedeno drobné piekresleni technické dokumentace. V piipad¢, kdy

nebylo mozné ohyb z daného materialu mozno provést, bylo nutné vybér materialu

opétovné konzultovat.
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Konzultace se
zadavatelem o
provedeni
ohybtl

Neshoda pfi
provedeni
ohybu

Domluveni se
na provedeni

ohybi

Hledani nové
mozného feSeni

[ 5y ]

Konzultace s

Piekresleni
o vyrobcem Vybér nového
technické n};'rstro'ﬁ/ };nateriélu
dokumentace X J .
nastavcu

Obrazek €. 15: Diagram vybérového Fizeni a vyroba vzorki — provedeni ohybu
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Po vyteSeni veskerych problémi doSlo k objednani speciadlnich nastrojli/nastavct a
naskladnéni potfebného materialu. Po pfijeti specidlnich nastavct/nastroji doslo
k zahajeni vyroby vzorki, vyskladnéni materialu a samotné vyroby. Jakmile byly vzorky
vyrobeny, probéhla kontrola radiusii ohybu a pfedev$im kontrola ohybu. V piipadé
jakykoliv trhlin v ohybech byl tento stav ozndmen zadavateli a dale konzultovano

s hledanim dal$iho moZného feseni.
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Objednani
specialnich
nastroji/

nastavci

Naskladnéni
potiebného
materialu

R 2

Prijeti
specialnich
nastavel

Vyskladnéni
materialu

\

Vyroba vzorki

-

Kontrola ohybt

Ohyb jev

poradku

Obrazek ¢. 16: Diagram vybérového Fizeni a vyroby vzorki — zahijeni vyroby a kontrola ohybi
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Pokud byl ohyb na dané kazeté v potadku, vyroba mohla byt dokoncena a kazety
odvezeny na povrchovou upravu. Po dodani kazet po povrchové uprave byla provedena
vystupni kontrola, kde jsou kontrolovany veskeré rozméry, radiusy, a také kvalita
povrchové upravy. Po dokonceni vSech vzorku se testovalo, zda kazety sestav do sebe

presné zapadaji a nezatékéd do nich. V ptipad¢€ neshody byla kazeta reklamovana. Pokud
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se jednalo o chybu v povrchové tprave, byla kazeta vracena dodavateli povrchové

upravy. Pokud kazeta neodpovidala vykresové dokumentaci, hledala se spravna kazeta.

Dokonceni
vyroby vzorkl

R 2

Odvoz na
povrchovou
upravu

Povrchova

uprava u
dodavatele

Dodani po
povrchové
upravé

R 2

Vystupni
kontrola

XOR

N

-

O P, l

\ 4
Reklamace e s
ovrchové Uplné jina
po kazeta
upravy
Vréaceno
dodavateli ledani spravné
povrchové sestavy
upravy

Obrazek ¢. 17: Diagram vybérového Fizeni a vyroby vzorki - kontrola a reklamace
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Pokud vystupni kontrola dopadla dobie, byly vSechny vzorky kazet kompletovany do

sestav a expedovany zadavateli. BEhem vyroby a testovani vzorkt byla vytvofena cenova
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nabidka projektu, ktera byla nasledné¢ odeslana zadavateli. Nasledné se cekalo na

vyjadreni ze strany zadavatele.

Kompletace
kazet do sestavy

Expedice
zadavateli

Vyhotoveni
cenové nabidky

Odeslani
zadavateli

Cekani na
vyjadfeni
zadavatele

Ziskali jsme
projekt

Neziskali jsme

projekt

Obrazek ¢. 18: Diagram vybérového Fizeni a vyroby vzorki — expedice
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Pti vybéru dodavatele této zakazky hrala velkou roli kvalita kazet, rychlost dodani a
cenova nabidka. Jelikoz piSi tuto praci na zakazku Lewisham neni pfekvapenim, Ze

spolec¢nost Besta Trade s.r.o. vyhrala vybérové fizeni a projekt ji byl ptidélen.
2.2.2 Realizace smluv a evidence zakazky

Po pfidéleni zakazky probéhlo odsouhlaseni technické dokumentace. PO jejim
odsouhlaseni probéhlo dil¢i nacenéni objedndvek. Zadavatel vzdy objednava jedno celé
patro. Kazdé patro je nacenéné zvlast’ z diivodu zmény cen materidlu. Poté byly sepsany
smlouvy a nasledné podepsany. Probéhla i jednani s dodavateli, sepsani smluv a jejich

nasledné podpisy.
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Ptidéleni
projektu

Odsouhlaseni
technické
dokumentace

Diléi nacenéni
objednavek

&

Jednani s
dodavateli, sepsani
smluv a jejich
podpis

Sepsani smluv a
jejich podpis

Obrazek ¢. 19: Diagram realizace smluv a evidence zakazky
(Zdroj: vlastni zpracovani)

S pravnikem byla sepsana kupni smlouva. V kupni smlouvé jsou uréené terminy dodavek
jednotlivych pater, postihy v ptipadé nedodrZeni terminti, druh materialu a jeho jakost,
odstiny barev, platebni podminky, zabaleni kazet a dal$i pozadované specifikace. Pro tuto
zakazku muselo byt sjednano specialni pojiSténi odpovédnosti. Po splnéni veSkerych
podminek byla smlouva podepséna a zaevidovdna do informacéniho systému spolecnosti.
Béhem sepisovani kupni smlouvy byly s dodavateli sepsany ramcové smlouvy o odbéru
materialu v definovaném objemu. Ramcové smlouvy byly podepsany po podpisu kupni

smlouvy se zadavatelem.
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Sepsani ramcovych
smluv s dodavateli
materialu

Sepsani kupni
smlouvy

Splnéni
podminek
smlouvy

Sjednani
pojisténi
—

v
SRR

Podpis smlouvy

N—

Zaevidovani
zakazky do IS

Podpis ramcovych
smluv s dodavateli
materialu

Obrazek ¢. 20: Diagram realizace smluv a evidence zakazky - sepsani smluv a jejich podpis
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Soucasné se sepisovanim smluv a jejich podpisovani probihalo jednani s dodavateli,
sepsani smluv a jejich podpis. Bylo jednano o mozné kooperaci se spole¢nostmi, které by
Vv piipad¢ potieby vypalily plechy. Kromé dojedndni vypomoci S palenim plechti byla
dojednana kooperace s firmou zabyvajici se povrchovou tpravou. Spolecnost zabyvajici
se povrchovou upravou musela splfiovat podminky uréené zadavatelem, kde jednou
z podminek byla prave certifikace ISO 9001. S obéma dodavateli byly sepsany smlouvy,
které byly nasledné stvrzeny podpisy.
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Y
ani 7né Jednani se
Jednani o mozné 5 '
kooperaci s spole¢nosti
Ani spliiujici podminky
vypalovanim
lecht pro povrchovou
;p—/ Upravu
Y

Sepsani smlouvy o
mozn¢é kooperaci s
vypalovanim

lechu
P

Sepsani smlouvy
o povrchové
Uprave

Y

Podpis smlouvy se
spolecnosti zabyvajici se
povrchovou upravou

Podpis smlouvy o
mozné kooperaci s
vypalovanim plechi

Obrazek ¢. 21: Diagram realizace smluv a evidence zakazky - priibéh podpisu smlouvy
(Zdroj: vlastni zpracovani)

2.2.3 Nakup materialu

Tato faze probiha od urcité doby soucasné s podpisem smluv, kdy, jiz byla uréena
pozadovana jakost materidlu. JelikoZ zak4dzka zacala byt realizovand v dob& nedostatku
hlinikovych polotovard, bylo potieba zacit s poptavkou pottebnych hlinikovych plechi a
s okamzitym naslednym ndkupem. S prodluZujici se dobou doddni materidlu, bylo
potieba poptat pokud mozno, co nejvice materidlu na pokryti zakazky. S poptavanim
materidlu pomohl i1 zadavatel zakazky. Pfi naskladnéni nové dodavky objednaného
materidlu skladnik pomoci ¢tecky sejme carovy kod dané skladové karty a ptipiSe noveé
naskladnéné mnozstvi. Po naskladnéni materialu se za¢ne planovat vyroba a je ptidé€leno

zakazce vyrobni Cislo.
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Podpis smluv

Poptavani

materialu

Objednéni

materialu

Planovani
vyroby

——

Dovoz
materialu

Naskladnéni

materialu

Obrazek ¢. 22: Diagram nakupu materialu

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Kromé hlinikovych plechli se objednavaji 1 komponenty potfebné pro namontovani

vyztuh. Pro namontovani vyztuh jsou potfeba navafovaci ¢epy, malé a velké podlozky,

pérové podlozky, maticky a trhaci nyty. Pro laser je potieba objednavat plyny a to

konkrétné kyslik a dusik v plynovych lahvich.

210.0318/KA-00816

210.0318/PL-00816 1|KS |RALS023
Podlozka 6-DIN-127-A2 B|KS5

Podlozka 6,4-DIN-125-A2 B|KS

Matice M6-DIN-934-A2 B|KS
210.0318/PL-52107 1|KS |BLANK
Podlozka 6-DIN-127-A2 B|KS
210.0318/PL-00816 1|KS |RALS023
Matice M6-DIN-934-A2 B|KS5
210.0318/PL-52107 1|KS |BLANK
Podlozka 6,4-DIN-125-A2 b|K5

Obrazek ¢. 23: Kusovnik kazety
(Zdroj: interni dokumentace spolecnosti)
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2.2.4 Realizace vyroby

Jiz béhem nakupu materialu Se zacina planovat vyroba. Po naskladnéni materialu je

zahajena vyroba.

Pro vyskladnéni materialu se vyuzivaji ¢teCky, pomoci kterych se sejme ¢arovy kod ze
skladové karty a zaroven ¢arovy kod zakazky, doplni se odebrané mnozstvi a zadana data
se ulozi. Ze ¢tecky se data jedenkrat za den pienesou do informac¢niho systému, konkrétné
bussinessManager®®®, kde se vytvoii vydejka materialu. Cte¢ky se vyuzivaji i pro dobu

trvani jednotlivych tkoni a doby trvani dané vyrobni zakazky.

Nejprve se vyskladni potiebny material (hlinikové plechy s folii) a ptipravi se laser, na
kterém se kazety vypaluji. Obsluha laseru vlozi do laseru plech, nahraje do softwaru
rozviny kazet a ¢islo kazety. Poté zahaji paleni kazety. Po vypaleni kazety vyjme obsluha
vypalky z laseru, které se pifemisti na svou dalsi zastavku, kterou je odjehleni. Jedna se o
proces, kdy se pomoci pneumatického odjehlovaciho systému, je to takova ,,mini bruska“

na vzduch, jsou odstraiiovany ostré hrany na vypalcich.
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Naskladnéni
materialu

Tisk technické
dokumentace

Vyskladnéni
materialu

—

Ptiprava laseru

Paleni laserem

Ptiprava na
odjehleni

Odjehlovani

Obrazek ¢. 24: Diagram realizace vyroby — zahajeni
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Po odjehleni se vypalky ohybaji na ohrafiovacich lisech. Pfed ohybanim se musi na
ohranovaci lis nastréit potfebné nastavce, poté se podle Cisla vypaleného na plech
Vv technické dokumentaci vycte zpisob ohybu a potfebny radius. Informace z technické
dokumentace se zadavaji do fidiciho systému ohrafiovaciho lisu, do néj se zadaji tihly
ohybu a pozice ohybu. Po ohnuti vSech ohybt probiha kontrola radiust, a vSech vné&jsich

rozméru. Kdyz je vSe zkontrolovano, z kazety je sundana folie a kazeta je odloZena na
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vymezené misto. Aby doslo k uSetieni prace pti povrchové upraveé u dodavatelské firmy

je z kazety sundavana folie.

Nastaveni
nastroji na
ohrafnovacich
lisech

Kontrola
piesnosti

Sundani folie

Kontrola kvality
materialu a
vizualniho vzhledu

Neshodny

virobek Vse v poradku

Obrazek ¢. 25: Diagram realizace vyroby — ohybani
(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Obrazek ¢. 26: Ohnuta kazeta
(Foto: vlastni)

V ptipadg, Ze je kazeta velkého rozméru jsou do ni montovany vyztuhy, rovnéz vypalené
laserem. Pro namontovani vyztuh je potfeba na vyzna¢ena mista pomoci automatického
pruzinového dul¢iku oznacit stfed dirky pro zachyceni néstfelného ¢epu. Automaticky
pruzinovy dulcik je zlaté pero, kterym Se po jeho zatlaceni do plechu udéla malicka dirka,
do které se navaiuje cep. Tyto dirky se délaji proto, aby byl ¢ep na stfedu vyznaceného
mista. Cep se pomoci navaiovaci pistole na dané misto piivaii. Vzdy se musi navafit jeden
testovaci ¢ep. Tento testovaci Cep slouzi k oveteni kvality pfivafeni. Ovétuje se ohnutim
¢epu do strany, kdy by mél ¢ep zlstat na misté v ohnuté poloze. Po nastieleni Cepti se
montuji vyztuhy, které se pfipeviuji k nastielenym cCepliim a upeviuji se pomoci
podlozek, pérovek a maticek. Po namontovani vyztuh je kazeta hotova a pfipravena na

kontrolu kvality a naslednou expedici na povrchovou upravu.
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Pfiprava na
navateni Ceptl

Navateni éept

Prubézna
kontrola

—

Priprava
montovani
vyztuh

Montovani
vyztuh

Obrazek ¢. 27: Diagram realizace vyroby — dokoncovani kazet
(Zdroj: vlastni zpracovani)

2.2.5 Kontrola kvality

Po dokonceni kazet jsou vSechny ¢asti kontrolovany. Kontroluje se druh pouzitého
materialu, ktery se kontroluje dle skladové vydejky v IS. Dale jsou kontrolovany vsechny
rozméry a uhly ohybu. Pro tuto kontrolni ¢innost se pouziva metr a thlomér. Rozmeéry

jsou porovnavany s technickou dokumentaci.
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Zahajeni
kontroly

Vyhledani
skladové
vydejky

Porovnani

vydejky s
technickou
dokumentaci

Méieni rozméri
metrem

——

Mgéteni ohybt
uhlomérem

Porovnani s
technickou
dokumentaci

Odpovida
technické

Neodpovida
technické

dokumentaci dokumentaci

Obrazek ¢. 28: Diagram kontroly kvality — méreni
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Pokud rozmér neodpovida vykresové dokumentaci musi se dorovnat. V piipadé velké

odchylky od rozméru musi se nova kazeta vypalit znovu.
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Rozdil je velky Rozdil je maly

Vyroba nové
kazety

Dorovna se

Obriazek ¢. 29: Diagram kontroly kvality - kazeta neodpovida technické dokumentaci
(Zdroj: vlastni zpracovani)

U ohybd se krom uhlu ohybu kontroluje vizualné ohyb zda se na ném neobjevuji
mikropraskliny. Pokud se v ohybu objevi mikropraskliny musi se kazeta vypalit znovu
nova. Ohyb se nafoti a posle se reklamace dodavateli materialu.

4 4

Kazda vyrobni zakdzka ma sviij méfici protokol o kontrole méfeni. Métici protokol
obsahuje typ kazety, mnozstvi, co méfim, kolik bylo naméfeno, kdo to vyrobil, datum

méteni a podpis kontrolora.
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Vizualni
kontrola ohybu

Ohyb je v
poradku

Ohyb ma
mikrotrhliny

Vyhotoveni
méficiho
protokolu

Vyroba nové
kazety

Nafoceni ohybu

Reklamace
materialu

Obriazek ¢. 30: Diagram kontroly kvality - kazeta odpovida technické dokumentaci

(Zdroj: vlastni zpracovani)

CISLO PROJEKTU : 22160835

Fesnro: (@)E MERICI PROTOKOL €. 22600541
Nazev projektu : 29610 - Sipral - LWS - PD202202416 VP-MU Material :

Zékaznik : SIPRAL a.s. Nazev
Datum zahdjeni :  12.04.2022

Datum expedice : Pozadované Skutecné

Cislo certifikatu

I. etapa ﬁ
II. etapa ﬁ
III. etapa ar,
[
Kontrolni méfeni :
Nazev MnoZstvi Co méfim Pozadavek Naméfeno v H Operétor Datum méfeni Podpis kontrolora
-
1. Al 3mm "PL-51978" 30x359x30, 30x311,7x30 + RAL 2 VB #6/1 FH v Zk’ =3 By %4
tloustka 3 L A
pozice dér a zahlou *f2 d ) I/
rozméry po ohybu ’L/" gLl U VJFILU}/ 13 4 2; /_Z.,,,._(

/

Poznamky :

Obrazek €. 31: Mérici protokol
(Zdroj: Interni dokumentace spolecnosti)
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2.2.6 Skladovani a expedice

Kazety jsou skladovany na vymezeném misté ve vyrobni hale. Aby kazety nezabiraly
celou vyrobni halu, jsou pokladany na sebe, aby nedoslo k jejich poskraban. Jsou
vzajemné prolozeny dfevénymi proklady. Pii expedovani jsou kazety vkladany do
drevénych prepravnich krabic, které dodal zadavatel. Pfi ptipravé dievénych prepravnich
krabic se vi, ktery druh krabic je potieba ptipravit. Kazety jsou vkladany do piepravnich
boxu v sestavach dle vykresové dokumentace nebo jsou vkladany jednotlivé do uréenych
otvori. Na kazdou krabici je pfidélan Stitek s obsahujicimi kazetami a sestavami.
Expedovano je vzdy jedno celé patro. Po nalozeni dopravci do auta je nakladka vyfocena,
aby byla firma chranéna kdyby doSlo b&hem piepravy nebo povrchové upravé

Kk poskozeni.

Obrazek ¢. 32: Nakladka kazet
(Zdroj: interni dokumenty spole¢nosti)
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Kontrola kvality

Vymezeni mista
skladovani

: Priprava :

dfevénych
piepravnich
krabic

Y

Kazety Kazety
vkladany v .Vk] adapy
sestavach jednotlive

Pridéleni Stitku
s obsahem

Nakladka

Vyfoceni
nakladky

Expedice na
lakovnu

Obrazek ¢. 33: Diagram skladovani a expedice
(Zdroj: vlastni zpracovani)

2.3 Analytické metody Fizeni rizik a jakosti

K analyze rizik a jakosti v této diplomové praci bude vyuzita metoda FMEA, ktera je
popsana Vv kapitole 1.7. Metoda byla aplikovana na identifikovana rizika Vv jednotlivych
¢astech pritbéhu zakazky. Identifikovana rizika byla ohodnocena vyskytem, vyznamem a
jejich odhalitelnosti na skale od 1 do 10. Podle vysledného rizikového ¢isla se rizika déli
do 5 skupin. Dle tabulky ¢. 4 je patrné, Ze opatieni je vhodné mit jiz pro riziko z kategorie

stiedni, tedy pro rizika s hodnotou RPN 121-210. Nejvétsi pozornost je potieba vénovat
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rizikiim z kategorie nezadouci riziko a nepfijatelné riziko. Nezadouci rizika s hodnotou
RPN 211-500 a nepfijatelna rizika s hodnotou RPN 501-1000 mohou ohrozit celou

spolecnost.

Tabulka €. 4: Mira rizik
(Zdroj: vlastni zpracovani dle D. Janeéek)

L . Hodnoceni
Mira rizika Popis RPN
Bezs;)ifzzilizl)mne Nepravdépodobné, nejsou potieba opatieni. 1-49
Akceﬁtz(i)zztelne Vyskyt je ptedvidatelny, opatfeni jsou znama. 50-120
Stiedni riziko g ieZinigtne mit preventivni opatieni k eliminaci 121-210
Nezadouci riziko Spolev(?nost by se témto r1211<um méla vyhnout 211-500
a snaZit se, aby k nim nedoslo.
N epl_'lj_atelne Mu%.e. ohro’zr[ celou spole¢nost, a proto je 501-1000
riziko neprijatelné.

2.3.1 Identifikovana rizika v prubéhu vybérového rizeni a vyroby vzorku

Prvni ¢asti celého prubéhu zakazky Lewisham je prubéh vybérového tizeni a vyroby
vzorovych kazet. V tomto procesu bylo celkem identifikovano 8 rizik. Tti rizika spadaji
do kategorie akceptovatelna. Riziko s hodnotou RPN 126 spada do kategorie stfedniho
rizika. Zbyla Ctyfi rizika spadaji do kategorie nezadouci rizika, kdy jejich hodnota RPN
se pohybuje v rozmezi hodnot 211-500.

Tabulka €. 5: MoZna rizika béhem vybérového Fizeni a vyroba vzorki
(Zdroj: vlastni zpracovani)

~ r \E
S MoZny e AR
Mozné riziko dusledek Pricina vzniku = Rl E &
rizika > 2B

Pozadavky Nelze urdit

zadavatele nejsou vyrobni postup Zadavatelr nedodal _ 618l 2l o
S . a stanovit kompletni dokumentaci
jasné definovany .

nabidku

Moznost Zvysena cena od

vzniku ztraty, | dodavatele v disledku
Chybné stanoveni | navySeni nedostatku materialu,

. . , 8 |10 | 6 |480

ceny nakladd, ztrata | nepozornost

zajmu zaméstnance pii

zadavatele kalkulaci
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Kotovani Nebude mono Zadavatel nevi, jaké
nepouzitelné pro VVIObit koty jsou potieba pro 7 126
vyrobu y vyrobu
Plechy pro vyrobu .
kazet ?sgu éir};i e
y v moznostech | Plech se nevleze do
nez 1500 mm a . . 8 80
jsou mimo spole¢nosti _ laseru
vyrobni moznosti AP B0
Nastroj Nelze udélat
neodpovidajici otfebny radius | Jde o specificky nastroj 9 72
p ] P
potiebé ohybu
Ohyb
Praskani ohybu neodpovida Nespravné zvoleny typ
) . 9 216
pfi ohybani pozadované materialu
kvalité
Navafovaci &e Nebude mozné | Zanesena navarovaci
nedr p namontovat pistole, Spatné ocisténé 7 245
vyztuhy misto
Do sestav bude
zatékat,
IlfeaZ::Z.?o e nesplnéni Nedoladéné ohyby 8 |10 | 4 |320
pasy pozadavku
zadavatele

Chybné stanoveni ceny

Jedna se 0 prvni identifikované riziko ze skupiny neZadoucich rizik, které dosdhlo
hodnoty RPN 480. V ptipadé vybérového fizeni miize $patné zhotovena cenova kalkulace
vyroby vzorniku zplsobit velky zdjem zadavatele nebo v opacném piipad€ naprosty
nezajem. V pripad¢ nizké celkové ceny vyroby vzorkd miize mit zadavatel vazny z4jem
o realizaci zakazky za tuto cenu. V detailnéjSim pohledu a nalezenim chyby se mitiZe stat,
ze realizace za tuto cenu by byla ztratova. Obeznamenim zadavatele s chybou, naslednou
opravou a navySenim cenové kalkulace mize zadavatel ztratit zdjem. V piipadé vysoké
celkové ceny vyroby vzorkl nemusi mit zadavatel viibec zadny zajem. Obé¢ tyto chyby
mohou nastat nepozornosti zaméstnance pii tvorbé cenové kalkulace vyroby vzork.
Zaméstnanec si napfiklad nev§imne nové cenové nabidky od dodavatele materialu.
V dob& zahijeni projektu byl nariist cen materidlu velky a to z divodu nedostatku

materialu na svétovych trzich.
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Praskani ohybu pfi ohybani

Druhym rizikem, které se svou hodnotou RPN 216 spada do skupiny nezadoucich rizik,
je praskani ohybi pfi ohybani. Béhem vyroby vzorkii se hleda spravny typ materialu.
Hlinikové plechy maji mnoho oznaceni a kazdé oznaceni ma jiné mechanické vlastnosti.
Pouzity materidl musi byt slitina hliniku a hot¢iku, majici zvySenou odolnost proti korozi
u moiské vody a primyslové znecisténého ovzdusi. Déle se musi zvolit spravna tuhost
materialu. Pokud bude material piili§ tuhy nebude mozné jej ohnout do potiebného uhlu
a muze dojit k popraskani kazety v ohybu. Pokud dojde k popraskani ohybu, neodpovida

pozadované kvalité vyrobek pozadované kvalité zadavatele.
Navarovaci ¢ep nedrzi

Navarovaci ¢ep se navafuje na misto, které bylo uréeno ve vykresové dokumentaci. Stied
vyznaceného mista se oznac¢i pomoci automatického pruzinového dul¢iku a poté se misto
ocisti od necistot. Navafovaci ¢ep se vlozi do navafovaci pistole, pistole se ptilozi do
poznaceného mista a navafi se na kazetu. Pokud ¢ep nedrzi, miize to byt zptisobeno Spatné
oc¢iSténym mistem nebo zanesenou pistoli. Navatovaci ¢ep slouzi pro namontovani

podpirnych vyztuh, kdy bez téchto ¢epi nebude mozné vyztuhy namontovat.
Kazety do sebe nepasuji

Klicovy pozadavek zadavatele byl, aby cela modulova fasada do sebe perfektné zapadala
a dokonale ladila. Pro splnéni tohoto pozadavku bylo zapotfebi se zaméfit na ohybani
hlinikovych vypalkli. Pokud kazety nebudou do sebe perfektné zapadat, bude poté do
fasady zatékat.
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Obrazek ¢. 34:Ukazka licovani celé fasady
(Zdroj: Facebook.com)

2.3.2 Identifikovana rizika béhem realizace smluv a evidenci zakazky

w7 w7

Dalsi ¢asti prubehu zakazky, kde bylo identifikovano riziko je realizace smluv a evidence
zakazky. V tomto procesu bylo identifikovano jedno riziko. Toto riziko se s hodnotou

RPN 480 fadi mezi nezadouci riziko.

Tabulka €. 6: MoZna rizika béhem realizace smluv a evidence zakazky
(Zdroj: vlastni zpracovani)

MoZny E g § >
Mozné riziko disledek Piifina vzniku 2| 8| 2 &
R \>} ,.c
rizika > 5| S
Chvbné MozZnost ZvySena cena od
Y . vzniku ztraty, | dodavatele v dusledku
stanovena cena v . 8 |10 |6 |480
di181 obiednavky | navyseni nedostatku materialu,
) Y | naklada nepozornost pii kalkulaci

Chybné stanovena cena dil¢i objednavky

V ptipadé kdy realizujeme celou zakézku, miiZze chybné stanovena cena dil¢i objednavky

Vv pfipad€ nizké celkové ceny vyroby mit za disledek vznik ztraty a navySeni nakladi.
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Tato chyba muze nastat nepozornosti zaméstnance pii cenové kalkulaci dil¢i objednavky.
Zaméstnanec si naptiklad nev§imne nové cenové nabidky od dodavatele materidlu.
V dobé zahijeni realizace zakézky byl narust cen materidlu velky a to z divodu

nedostatku materialu na svétovych trzich.

2.3.3 Identifikovana rizika béhem niakupu materialu

Dalsi c¢asti prub¢hu zakazky, kde byla identifikovana rizika je nakup materialu. V tomto
procesu byla identifikovana tfi rizika. Tato rizika se s hodnotou RPN od 121 do 1000 fadi

mezi stfedni, nezadouci a nepfijatelna rizika.

Tabulka €. 7:MozZna rizik béhem nakupu materialu
(Zdroj: vlastni zpracovani)

MozZny 2 § § >
Mozné riziko disledek Prifina vzniku é 8 = S
rizika > |28
Nedostatek materialu Nebude z ¢eho | Nedostatek 9 110 |4 |360
odpovidajici kvality vyrabét materialu na trhu
NedOS_taCllJlCl skladova Chybg’ ict Objemné zakézka | 10 |9 |6 | 540
kapacita material
Objednany material Nebude z ¢eho | Dodavka se
. o . 3 |9 |6 |[162
nebude dodéan vyrabét opozdila

Nedostatek materialu odpovidajici kvality

Zakazka se zacala realizovat v dobé nedostatku materialu na svétovych trzich. Sehnat
materidl odpovidajici kvality ve velkém mnozZstvi byl problém. PrestoZze mé firma
sjednané ramcové smlouvy, které obsahuji mnozstvi materialu odebirané kazdy mésic,

hrozilo, Ze dodavatelé nedodaji potfebny material a nebude z ¢eho vyrabét.
Nedostate¢na skladova kapacita

Spole¢nost Besta Trade s.r.o. md své skladovaci prostory v ramci vyrobni haly.
Spolecnost si na svém skladé udrzuje 90% vyrobniho materialu, ktery vyuziva pro svou

béznou c¢innost. Zakazka Lewisham neni jedina zakdzka, ktera je realizovana ve
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spoleCnosti. Aby spole¢nost Besta Trade s.r.o. nepfisSla o své stale zakazniky, musi
realizovat 1 stavajici zakazky. Co se tyCe objemu spotiebovaného materidlu je zakazka
Lewisham obrovska. Piestoze jsou kazety na celou budovu vyrabény postupné po
patrech, je mnozstvi spotfebovaného materialu obrovské a spole¢nost nema kapacitu

takové mnozstvi skladovat ve svém skladu.
2.3.4 ldentifikovana rizika béhem realizace vyroby

Béhem realizace vyroby bylo identifikovano 7 rizik. Prvni kategorii rizik
identifikovanych béhem realizace vyroby jsou stfedni rizika, tedy rizika s hodnotou RPN
od 121 do 210. Dalsi kategorii rizik identifikovanych béhem realizace vyroby jsou
nezadouci rizika, tedy rizika s hodnotou RPN od 211 do 500. Posledni kategorii
identifikovanych rizik jsou nepfijatelna rizika, tedy rizika s hodnotou RPN od 501 do

1000.

Tabulka €. 8: MozZna rizika béhem realizace vyroby
(Zdroj: vlastni zpracovani)

«| E| 8
v 7 30 ) =) 2 =
Mozné riziko Mozny dusledek Pri¢ina vzniku | §|E|Q
rizika ; > | 5| X
» | O
Dojde kyslik a Zastaveni laseru, Opozdéné dodéani
, F 3 |7 |6 |126
dusik do laseru pozastaveni vyroby | plynu
Nedostaduiici Nesplnéni terminu Mnoho dalsich
——. aJ i | dodénihotovych | zakizek, objemnd |10 |9 |7 | 630
vy P vyrobkll zakazka
Objemna zakazka,
Nedostalujich | Nogoineni terming | 23MSManct 149 [g |6 |540
pocet zamestnancu pracuji i na dalSich
zakazkach
Dodavatelska Dodavatel
flrrvna nedodrzi Reklamace ne(viodrzel 2 1a |5 |280
poZadovanou poZadovanou
kvalitu kvalitu




Dodavatelska Spatné zaplanovani

I N et et | o O, | an | e | aEg
pozadovany nedbalost
termin dodani zamestnance

Pozastaveni vyroby,
COVID-19 ne(vlodrzenlr Nakevlzenl . 5 |g |4 |160
pozadovanych zamestnanci

termint, pokuta

Vadny material,
kvalita neodpovida (4 |8 |6 |192
pozadavkiim

Praskéni ohybt pfi | Materidl neodpovida
ohybani pozadované kvalité

Dodavatelska firma nedodrzi poZadovanou kvalitu

V ramci kooperace se spole¢nostmi, které by v ptipadé potteby vypalily plechy, mize
dojit k nedodrzeni pozadované kvality. Miize se jednat o poskrabani plecht, Spatny
rozmé&r vypalku, chybé&jici otvory ¢i ¢islo vypalku. Vypalky si spole¢nost bude muset
vypalit znovu nebo je reklamovat, ¢imz se prodlouzi doba doruceni vypalkl. Pti velkém
mnozstvi chybovosti dodavatele se mtize razantné prodlouzit termin doruceni vypalkt a

tim dojde k nedodrzeni terminu dodani hotovych kazet zadavateli zakazky.

Dodavatelska firma nedodrzi poZadovany termin dodani

V ramci kooperace se spole¢nostmi, které by v ptipad€ potteby vypalily plechy, mize
dojit k nedodrzeni pozadovaného terminu dodani. Dodavatel, ktery pro spole¢nost Besta
Trade s.r.o. vypaluje plechy si S$patné rozplanoval vyrobu, popiipadé zaméstnanci
dodavatelské firmy nepracovali dle plani. Nasledkem toho budou vypalky dodany se

zpozdénim a tim dojde k nedodrZeni terminu dodani hotovych kazet zadavateli zakazky.
Nedostacujici vyrobni kapacita a pocet zaméstnancu

B¢hem realizace zakdzky Lewisham se spole¢nost Besta Trade s.r.0. zabyvala zakazkami
pro své stalé zdkazniky. Z tohoto pohledu byla zakazka Lewisham realizovana nad ramec
vyrobni kapacity spolecnosti. Jelikoz je zakazka Lewisham objemnéjsi nez zakazky
realizované pro stalé¢ zakazniky, dochéazi k problému s vyrobni kapacitou, konkrétné
s vyrobni kapacitou nékterych strojii a kapacitou zaméstnancli. Aby zaméstnanci zvladli
pracovat na vSech zakazkach, je dllezité, aby vykonavali praci na kterou se specializuji

a neztraceli ¢as drobnymi pracemi, které zvladne kdokoliv jiny. Na tyto drobné prace,
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jako je odjehlovani hran, montovani vyztuh atd. chybi zaméstnanci. Vysledkem toho bude

nesplnéni terminu dodani hotovych kazet.
2.3.5 Zhodnoceni vysledkii analyzy

Pomoci analyzy FMEA bylo identifikovano celkem 19 rizik v pribéhu zakazky
v podniku. Tii rizika byla identifkovana jako nepfijatelna rizika, osm rizik bylo
identifikovano jako nezadouci. Pro tato rizika budou navrzena konkrétni doporucena
opatfeni v navrhové Casti této diplomové prace. Dulezitou roli vSak pii jakékoliv ¢innosti

hraje i lidsky faktor, ktery mtize kdykoliv selhat.
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3 NAVRHOVA CAST

Tato ¢ast diplomové prace se bude zabyvat ndvrhy doporucenych opatieni u rizik, ktera

byla v predeslé ¢asti identifikovani a oznacena jako nepfijatelna ¢i nezadouci.

Nejméné piijatelnym rizikem spole¢nosti Besta Trade s.r.o. je nedostacujici vyrobni
kapacita, dale to je nedostacujici skladova kapacita a nedostacujici pocet zaméstnancu.
Pro tato rizika budou pfedev§im navrzena doporucena opatieni, ktera by mohla ptedejit
vzniku téchto rizik pti budoucich zakazkach velkého rozsahu. Opatieni, ktera budou

navrhovéna jsou pro nasledujici rizika:

e chybné stanoveni ceny zakazky,

e praskani ohybt pfi ohybani,

e navarovaci Cep nedrzi,

e kazety do sebe nepasuji,

e chybné stanoveni ceny dil¢i objednavky,
o nedostatek materidlu odpovidajici kvality,

e dodavatelska firma nedodrzi pozadovanou kvalitu a pozadovany termin dodani.

3.1 Navrh na minimalizaci rizik béhem vybérového Fizeni a vyroby
vzorovych kazet

V tabulce €. 9 jsou vypsana vSechna identifikovana rizika béhem vybérového fizeni,

vyroby vzorkli a jejich doporucena opatieni. VeSkera identifikovana rizika béhem

vybérového ftizeni a vyroby vzorkli byla po doporuCeném opatieni sniZena na

bezvyznamna nebo akceptovatelna rizika.
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Tabulka €. 9: MoZna rizika béhem vybérové Fizeni a vyroby vzorki a jejich doporuéena opatieni

(Zdroj: vlastni zpracovani)

s| &| 5 s | E|E
v s 3o =] 2 =z ] _ Pz
Mozné riziko Mozny dusledek Pii¢ina vzniku ﬁ B 8= Doporuéena opatieni ﬁ Bl =S
rizika Tl B3| K Sl Bk
> | O > | O
Pozadavky zadavatele INjelhzs s Vyr(?bm Zadavatel nedodal kompletni Pozadat zadavatele o dopInéni
A , postup a stanovit . 6 8 2 | 96 Y, 2 4 1 8
nejsou jasné definovany , dokumentaci pottebnych udajt
nabidku
Moznost vzniku Zvysena cena od dodavatele o . -
ztraty, navySeni v dusledku nedostatku Q DS GITeS L ) i
Chybné stanoveni ceny e z . 8 |10 | 6 | X | cenotvorbe, ve smlouve 4 | 5| 2 |40
nakladu, ztrata materialu, nepozornost Al o . P
28 . - . osetrit mozne navyseni ceny
zajmu zadavatele zamg&stnance pii kalkulaci
Kotovani nepouzitelné pro | Nebude mozno Zadavatel nevi, jaké koty jsou © POZ? da’t Zadavatve 1? O Zment
vorobu vyrobit potteba o vitobu 6 7 3 | o | znaCeni a doplnéni 4 4 5 | 80
Y potiebnych kot
Zlgjlg}i'rgirg;yi(;%% l:srzne; Neni v moznostech Konzultace se zadavatelem o
J . , , spoleénosti kazetu Plech se nevleze do laseru 5 | 8 | 2 | 80 | feseni, pfipadné navrhnout 2 2 |9 |36
jsou mimo vyrobni - I ——— .
» . vyrobit mozné rozdéleni plechi
moznosti
Nistroi neodpovidaiici Nelze udélat Konzultace s vyrobce nastroju
o tfebjé P J pottebny radius Jde o specificky nastroj 4 9 2 | 72 | na ohranovaci lis o zakazkové | 1 3 9 | 27
p ohybu upraveé nastroje
2o % E oy P ; Konzultace se zadavatelem,
Praskani ohybu pfi Ohyb neodpovida Nespravné zvoleny typ © , .
L s . . e 8 9 3 | < | navrhnuti nového typu 5 7 2 |70
ohybani pozadované kvalit¢ | materialu & .,
materialu
Nebude mozné Zanesena navarovaci pistole o Pravidelné ¢isténi navarovaci o
Navatovaci ¢ep nedrzi namontovat y oS Tlavatovacl p ’ 5 7 | 7 | X | pistole, disledné ocisténi 4 | 5|5 |¢9S
. Spatné oCisténé misto N ; !
vyztuhy mista
Do sestav bude
. zatékat, nesplnéni . © | Detailnéjsi zapracovani na
N
Kazety do sebe nepasuji e Nedoladéné ohyby 8 110 4 | & e G 3 4 1|12
zadavatele
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3.1.1 Chybné stanoveni ceny

Aby se piedeSlo vzniku tohoto rizika, je zapotiebi kontrolovat aktualnost ceniku od
dodavateli materialu a disledné zkontrolovat celou cenovou kalkulaci vyroby vzorniku
pred odevzdanim zadavateli zakazky. Spatnou cenovou kalkulaci vyroby vzorkd mtize
byt spole¢nost pii vyrobé vzorkti ztratova. Obeznamenim zadavatele schybou a

naslednou opravou a navySenim cenové kalkulace maze zadavatel ztratit zajem.
3.1.2 Praskani ohybu p¥i ohybani

Béhem vyroby vzorkt se hleda spravny typ materialu, aby nedoslo k popraskani kazety
v ohybu. Pokud ohyb kazety pii ohybani popraskd je zapotiebi ohyb zkonzultovat
s konstruktéry ze zadavatelské spolecnosti a dle svych zkuSenosti z ptedeslych projektl
navrhnout mozné feSeni v podobné urcéeni nového typu materidlu vhodného pro dany

ohyb a dalsi praci s kazetou.
3.1.3 Navarovaci ¢ep nedrzi

Navafovaci ¢ep se navafuje na misto, které bylo ur€eno ve vykresové dokumentaci.
Pokud navarovaci ¢ep nedrzi, mize to byt zptisobeno $patné ocCisténym mistem nebo
zanesenou pistoli. Navatovaci Cepy slouzi pro namontovani podplrnych vyztuh, bez
kterych nebude mozné vyztuhy namontovat. Pfedejit zaneseni navatovaci pistole lze
pravidelnym ¢isténim na konci smény. Tim zaméstnanci uSetii Cas, ktery by vénovali

¢iSténi pistole béhem dokoncovani procesu.
3.1.4 Kazety do sebe nepasuji

Klicovym poZadavkem zadavatele bylo, aby celd modulova fasada do sebe perfektné
zapadala a dokonale ladila. Pokud jednotlivé kazety nebudou do sebe perfektné zapadat,
bude do fasady zatékat. Jestlize kazety do sebe perfektné nezapadaji je to zpusobeno
nedoladénymi ohyby, které maji za nasledek, ze do sestav bude zatékat voda. Aby kazety
do sebe dokonale pasovaly je zapotfebi detailnéji zapracovat na zplsobu ohybani,

popfipad€ posunutim vyiezii, 0S ohybu nebo radiusu.
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3.2 Navrh na minimalizaci rizik béhem realizace smluv a evidence

zakazky

V tabulce ¢. 10 je identifikovano riziko béhem realizace smluv, evidence zakazky a jeho
doporucené opatieni. Identifikované riziko bylo po doporuceném opatieni snizeno na

bezvyznamné riziko.

Tabulka €. 10: MozZna rizika béhem realizace smluv a evidence zakazky a jejich doporucena
opatieni
(Zdroj: vlastni zpracovani)

- e | | 8 | 8| &
Mozné dll\‘i/[s(l)::ilzk P¥icina %‘ s | = Z | Doporuéeni %’ s | = Z
riziko - vzniku 2 S S| x opatieni 2 S| S| x
rizika > S 51 &8
Zvys 2 :
ng;zléa Dusledna
. MoZnost kontrola pri
Chybné . dodavatele .
stanovena LY v dtsledku GBI
s ztraty, 8 10 | 6 480 | ve smlouvé 4 5 2 40
cena dil¢i >, ., | nedostatku . o
. . navyseni . oSetrit mozne
objednavky p 2 materialu, oo
nakladt navyseni
nepozornost cen
pii kalkulaci y

3.2.1 Chybné stanovena cena dil¢i objednavky

Aby se predeslo vzniku tohoto rizika je zapotiebi kontrolovat aktudlnost ceniku od
dodavateli materialu a disledné zkontrolovat celou cenovou kalkulaci dil¢i objednavky
pied odevzdanim zadavateli zakazky. Spatnou cenovou kalkulaci diléi objednavky mize
byt spolecnost pii vyrob¢ dil¢i objednavky ztratova a navysi se nédklady na vyrobu dil¢i
objednavky. Pro pfipadné navyseni celkové ceny dil¢i objednavky béhem vyroby, je
vhodnym feSenim si mozné navySeni ceny oSetfit v kupni smlouvé, ¢imz do jisté miry

predejdeme vzniku ztraty a velkému navyseni nakladd na vyrobu dil¢i objednavky.
3.3 Navrhy na minimalizaci rizik béhem nakupu materialu

V tabulce ¢. 11 jsou vypsana vSechna identifikovana rizika béhem nakupu materidlu a
jejich doporucena opatieni. Identifikovanym rizikiim se podatilo snizit rizikové ¢islo. |

pies piijeti opatfeni se mira rizika v jednom ptipad€ nepodafila dostatecné snizit.
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Tabulka €. 11: MozZna rizika béhem ndkupu materialu a jejich doporucena opatfeni
(Zdroj: vlastni zpracovani)

v - E \E - E \E
Mozné l\o/lozny P¥i¢ina Z| 8| =| Z |Doporuena | 2| 2| 2| 2
riziko | distedek | b | B | S| S| | opatiemi | S| S| 2| B
rizika > 2|3 p Sz B
Zg?;siﬁfk Nebude Nedostatek Shanét
odpovidaiici Z ¢eho materialu 9 10 | 4 360 | material kde | 8 10 | 4 320
kvglity J vyrabét na trhu se da
Nedostacujici . . , Pronéjem
skladova Chybjici | Objemnd | 45 | g | 6 | 549 | skladove 8 |8 |3 |19
. material zakazka
kapacita plochy
gl?t:filali?ny Nebude Dodavka gfé::iltdobu
nebude Z ¢eho se 3 9 6 162 o pér dnti 2 8 4 64
dodén vyrabét opozdila iy

3.3.1 Nedostatek materialu odpovidajici kvality

Zakazka se zacala realizovat v dob¢ nedostatku materialu na svétovych trzich a i pies
sjednané ramcové smlouvy hrozilo, ze dodavatelé nedodaji potiebny materidl a nebude
z ¢eho vyrabét. Aby bylo z ¢eho vyrabét, bylo zapotiebi shanét material kde se da, i pies
toto opatfeni vSak nebylo jisté zda se podaii materidl v potfebném mnozstvi a kvalité
nakoupit. Nastésti tato situace se lehce uklidnila a dodavatelské firmy své ramcové

smlouvy dodrzely.
3.3.2 Nedostatecna skladova kapacita

Zakazka Lewisham je velmi objemna zakazka a je potfeba mit dostatek materidlu na
vyrobu. Spole¢nost Besta Trade s.r.0. ma své skladovaci prostory v ramci vyrobni haly,
kde skladuje veskery material, ktery vyuziva pro svou ¢innost. Na svém skladu si
spole¢nost drzi 90% svého vyrobniho materialu, proto je zna¢né velké riziko, Ze skladova

kapacita ve vyrobni hale bude nedostacujici a nebude kde uskladnit nakoupeny material.

Piedejit nedostatecné skladovaci kapacité lze pronajmem externiho skladu, kde se
nakoupeny material bude skladovat. Externi sklad by se mél nachazet v blizkosti vyrobni
haly, aby nedoslo k piebytecnym nakladiim na pfepravu. Pronajem externiho skladu stoji

mésicné 18 000 K¢.
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Dalsim navrhem, jak pfedejit nedostatecné skladovaci kapacité, je pfistavéni skladu
k nové vyrobni hale. Pristavbou skladu by se navysila skladova kapacita. Mottem
spolecnosti je: ,,Besta — K rychlosti a spokojenosti cesta.”. NavySenim skladové kapacity
budou toto motto 1épe prezentovat. Spole¢nost také nabizi expresni zakdzky o malém
rozsahu do 50 000 K¢ bez DPH, které realizuji a dodaji do 24 hodin. Navysenim skladové
kapacity ve spole¢nosti budou moci realizovat expresni zakazky vétsiho rozsahu nez do

50 000 K¢ bez DPH.
3.4 Navrhy na minimalizaci rizik béhem realizace vyroby

V tabulce €. 12 jsou vypsdna vSechna identifikovana rizika béhem realizace vyroby a
jejich doporucend opatieni. Identifikovanym riziklim se podafilo snizit rizikové Cislo. I

pfes piijeti opatfeni se mira rizika v jednom piipadé nepodatila dostateéné snizit.

Tabulka €. 12: MozZna rizika béhem realizace vyroby a jejich doporucena opatieni
(Zdroj: vlastni zpracovani)

v _ - E \E ey E \E
Mozné dll\‘i/ls(l):(lilzk Pri¢ina _E‘ s | = £ | Doporudena %’ s | = =
riziko - vzniku > S S| x opatieni > S S| x
rizika RSN P S
Dojde kysiik | B | e o | Drivejsi
a dusik do o Ly 3 |7 |6 | S0V 2 |6 |4 |48
laseru pozastaveni dodani plynu objednani
vyroby
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Nedostacujici | terminu dal8ich ° dodavatelskou ©
vyrobni dodani zakazek, 10 | 9 7 @ | firmu, ktera 8 8 4 9
kapacita hotovych objemna ¢ast vyroby
vyrobkt zakazka pokryje
Objemna
“ . zakazka,
Nedostacujici Nesplnéni - . o | prieti o
s esplnéni zaméstnanci | 44 | g 6 2 fijeti 8 |s |3 S
9 . | termint pracuji i na W | brigadnikt =
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Efrgzvatebka Dodavatel Vyhledat
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kvalitu
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Dodavatelska Spatné
firma zaplanovani Vyhledat
nedodrzi Nedodrzeni vyroby 7 10 g | novou )
pozadovany | termint dodavatele, N | dodavatelskou H
termin nedbalost firmu
dodani zaméstnance
Pozastaveni
vyroby, “
COVID-19 nZdod}rlieni Nakazeni 5 8 3 Sa:te L, o
5 N p " . ni
pozadovanych | zaméstnanci — | festova . =
o zamestnancu
terminu,
pokuta
o Materil Vadny’ Zkon_wtrolovat
Praskani neodpovidé material, o kvalitu
ohybii pfi OAPOVIG | 1y alita 4 |8 S | materialu, 42
e pozadované P -
ohybani kvalite neodpovida reklamace
pozadavkim materialu

3.4.1 Dodavatelska firma nedodrzi poZadovanou kvalitu

Dodavatel nedodrzel pozadovanou kvalitu vypalki. Plechy se budou muset znovu vypalit
nebo reklamovat, ¢imz se prodlouzi terminy dodavek a pii velkém mnozstvi hrozi
nedodrZeni termint dodani hotovych kazet. Dodavatele je potfeba upozornit na tento stav.
Pokud se situace bude opakovat, je v zajmu spole¢nosti vyhledat novou dodavatelskou

firmu.
3.4.2 Dodavatelska firma nedodrzi poZadovany termin dodani

Dodavatel si $patné rozplanoval vyrobu, nebo zaméstnanci dodavatelské firmy
nepracovali dle plant. Nasledkem toho vyexpeduji vypalené plechy se zpozdénim, a
disledkem toho je problém s dodrzenim dalSich termint. Je potieba dodavatele upozornit
na tento stav. Pokud se situace bude opakovat, je v zajmu spolecnosti vyhledat novou

dodavatelskou firmu.
3.4.3 Nedostacujici vyrobni kapacita

Soubézné se zakazkou Lewisham jsou realizovany i dalsi zakazky. Dusledkem toho je
velka pravdépodobnost nedostacujici vyrobni kapacity. Vysledkem bude nesplnéni
termini dodani hotovych kazet. Doporu¢enym opatfenim je vyhleddni dodavatelské
firmy, ktera pokryje ¢ast vyroby, konkrétn€ se jedné o ¢innost vypalovani plechi. Dalsi

navrhem je rozsifeni vyrobni kapacity. Jiz vySe byla zminéna pfistavba skladu k nové
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vyrobni hale. Pfistavbou skladu by se souc¢asna vyrobni kapacita dala rozsifit o soucasny
sklad. Vzniklo by misto pro dalsi a vykonnéjsi laser a ohranovaci lisy, které jsou potteba
pro vypalovani plechii a jejich nasledné ohybani. Rozsifenim vyrobni kapacity by bylo
potieba pfijmout nové zaméstnance, které bude potieba proskolit pro obsluhu novych
stroju. Rozsifenim vyrobni kapacity bude moci spolecnost Besta Trade s.r.o. realizovat
vetsi mnozstvi zakdzek co se tyce poctu i objemu. Rozsifenim by se nemuselo v piipadé
vypalovani plechti spoléhat na dodavatele a nedochazelo by k nedodrzeni stanoveného

terminu dodani ¢i pozadované kvality.
3.4.4 Nedostacujici pocet zaméstnanci

Jednim z hlavnich identifikovanych rizik v pribéhu zakazky podnikem je nedostatek
zaméstnancl. Spolecnost Besta Trade s.r.o. sidli nedalo Frydku—Mistku, kde se nachéazi
Stfedni odborna skola Frydek — Mistek. Stfedni odborna $kola Frydek-Mistek vznikla
sloucenim dvou Skol. Stfedni odborné skoly strojirenské a dopravni ve Frydku—Mistku a
Stfedni odborné Skoly zemé&délské a lesnické ve Frydku—Mistku. Historie kol saha az do
19. stoleti. Tento navrh se zamétuje na zavedeni spoluprace se Stiedni odbornou skolou
Frydek-Mistek a konkrétné odborné praxe pro jejich studenty ve spolec¢nosti Besta Trade

S.I.0.

Studenti studujici strojirenské obory na Stfedni odborné skole Frydek-Mistek, kterymi je
maturitni obor ,,Programator CNC stroji* a ucebni obory ,,Strojni mechanik* a ,,Obrabé&¢
kovli se zamétenim na obsluhu CNC stroji*. Jedna se Ctytleté a tfileté studium, které je
zamétenoO na ziskavani praxe. VSechny obory po ttech letech po absolvovani zavére¢nych
zkousek ziskaji studenti vyucni list, obor ,,Programator CNC stroji‘ pokracuje ctvrtym
ro¢nikem, kde na konci student vykondva maturitni zkouSku a ziskdvd maturitni

vysvédceni. (Stfedni odborna skola Frydek-Mistek, 2019)

Absolvent maturitniho oboru ,,Programator CNC stroji* ovlada programovat CNC stroje,
pracovat s programem CAD, navrhovat nejvhodné&jsi technologické postupy a po zauceni
pracovat se stroji prostiednictvim programového vybaveni, napt. fezani laserem. (Stfedni

odborna skola Frydek-Mistek, 2019)

Absolvent ucebniho oboru ,,Strojni mechanik* ovlada klasické obrabéci stroje i CNC
stroje, zakladni kovaiské prace, fezani kyslikem a stehovat plamenem. (Stfedni odborna

Skola Frydek-Mistek, 2019)
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Absolvent u¢ebniho oboru ,,Obrabé¢ kovil se zamétenim na obsluhu CNC stroji ovlada
¢teni technické dokumentace a vykrest, nastaveni a obsluhu CNC stroje. (Stfedni
odborna Skola Frydek-Mistek, 2019)

Studenti strojirenskych obort na Stfedni odborné skole Frydek-Mistek by ziskali praxi
ve spolecnosti Besta Trade s.r.o. Béhem praxe by studenti ziskali potfebné zkusSenosti a
také by se naucili aplikovat teoretické poznatky do praxe. Praxe studentd by probihala tfi
dny v tydnu co 14 dni béhem Skolniho roku. Kazdy rok by spole¢nost vyhradila 3 mista
pro studenty Stiedni odborné Skoly Frydek-Mistek.

Studenti by se po dobu vykonavani praxe postupné zaucili v celém vyrobnim procesu. Po
absolvovani zavérenych zkousek, poptipadé maturitni zkousky a ziskani vyucéniho listu,
popiipad¢ 1 maturitniho vysvédc€eni, by absolventi mohli nastoupit v podniku. Spole¢nost
Besta Trade s.r.o0. by touto spolupraci ziskala kvalifikovanou pracovni silu, se znalostni
samotného podniku a vnitropodnikovych procesii a nemusela by nové zaméstnance

zaSkolovat.
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ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo popsat priabéh zakdzky ve vybrané spolecnosti a

identifikovat rizika, ktera mohou v prib¢hu dané zakazky nastat.

V prvni kapitole této diplomové prace byly podle odbornych zdrojii ptedstaveny

teoretické zakladni pojmy, které se tématicky vénuji prub&éhu zakazky podnikem.

V nasledujici ¢asti, kterd je zaméfena na analyzu soucasné¢ho stavu, byla predstavena
spole¢nost Besta Trade s.r.o., jeji organizacni struktura a sluzby, které spole¢nost
poskytuje svym zakaznikiim. Dale byl popsan priabéh zakazky vyroby hlinikovych kazet
pro bytovy diim Lewisham v Londyné, na kterou je tato prace orientovana. Na zaklad¢
téchto znalosti byla identifikovana rizika, ktera nastala v prub¢hu vybérového fizeni a
vyroby vzorkt pro danou zakazku. Dale byla identifikovana rizika, ktera by mohla nastat
v prub¢hu realizace zakazky Lewisham. Vsechna identifikovana rizika byla ohodnocena
metodou FMEA a rozfazena do péti kategorii rizik. Pozornost byla vénovana piedevsim

nezédoucim a nepfijatelnym rizikim.

V navrhové Casti byla aplikovana doporucend opatieni, kterd méla za cil snizit mozny
dopad rizika na prubéh zakazky. Hlavnimi navrhy jsou rozsifeni skladovacich a
vyrobnich kapacit a zavedeni spoluprace se Stiedni odbornou $kolou Frydek-Mistek a to
konkrétn¢ zavedenim odborné praxe pro jejich studenty. RozSifenim Kkapacit by se
nemuselo v piipadé vypalovani plechti spoléhat na dodavatele a nedochazelo by
k nedodrzeni stanoveného terminu dodani ¢i pozadované kvality. Zavedenim odborné
praxe pro studenty Stfedni odborné skoly Frydek-Mistek by spole¢nost Besta Trade s.r.o.

ziskala po dokonceni studia kvalifikovanou pracovni silu.
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