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1 Uvod

Vyrobit dnes vyrobek v odpovidajici kvalité neni zas takovy problém a to ani u vyrobkda, které
jsou z riznych divodi specifické a slozité. Mezi spolec¢nostmi je velka konkurence. Kazda
spole¢nost ma své ,.know - how* a dava svému vyrobku urcitou pfidanou hodnotu. Vyrobeni
a dodani pozadovaného produktu, ktery splituje pozadavky zakaznika je samoziejmé. Proto,
aby spole¢nosti uspély mezi silnou konkurenci, musi ke svému vyrobku nabizet ,,néco navic*.
Dnes se uz setkdvame s tim, Ze nam vyrobek ptfivezou, smontuji, odzkousi a poskytnou
nasledny servis. Spousta spolecnosti nabizi ale vice, naptiklad dodéani dil¢ich zatfizeni a jejich
zapojeni k dals§im celktim, popiipad¢€ realizaci celych investi¢nich celkl tzv. ,,na kli¢“. Tuto
moznost zakaznici velice Casto vyuzivaji, hlavné proto, ze se nemuseji o samotnou realizaci
moc starat, sta¢i kdyz si vyberou hlavniho dodavatele, ktery se o vSe postara. Pfi realizaci ,,na
kli¢c* je hlavni dodavatel nucen spoustu cinnosti, na které neni specializovan, ptredavat
externim firmam tzv. outsourcing. Outsourcing je tedy pfedani (nakoupeni) riznych ¢innosti
externi spolecnosti. To s sebou nese velké komplikace nejen v dodrzeni termini, ale také

v podobé fizeni kvality dodavanych vyrobkt a sluzeb.

1.1 Cile prace

Hlavnim cilem této prace je navrh zlepSeni systému fizeni kvality outsourcingu se zaméfenim
na kvalitu svafovanych nizkotlakych téles parnich turbin (déle jen NT téles) ve firmé Doosan
Skoda Power dale jen DSPW. DSPW ucinila strategické rozhodnuti o presunuti vyroby
svafovanych NT téles parnich turbin z vlastni vyroby do oblasti outsourcingu. Jednim
z hlavnich divoda bylo navySeni poctu realizovanych zakéazek. Z tohoto diivodu bylo potieba
zajistit dostate¢né montazni prostory, tak aby mohla probihat montaz vice turbin soubézné.
Vzhledem k omezenym prostorim vyrobni haly, bylo rozhodnuto o snizeni mnozstvi
svafovacich pracovist. Dalsi divody byly ekonomického a environmentdlniho charakteru.
Bylo proto rozhodnuto o zadani nékolika svafenci NT téles dodavatelim formou
outsourcingu za ucelem provéieni moznosti dodavatelll a zjiSténi kvality jejich dodavek. Pti
nasledném opracovani dodanych svafencti v DSPW byly provéfovany konstrukéné dilezité
svary. V téchto svarech vSak byly indikovany nepfipustné vnitini vady. Nyni se stle
pfezkoumava a zlepSuje tento proces. Je zapotiebi nastavit tento proces tak, aby dodavatelé

dodavali tyto dily v pozadované kvalit¢.
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Prace neni striktné rozdélena na teoretickou a praktickou ¢ast, ob& Casti se ve vétsi €i

mensi mife navzajem mezi sebou prolinaji.

1.2 O firmé SKODA POWER s.r.o.

Samotné koteny této firmy sahaji az do roku 1859, tehdy =zalozil Hrabé Waldstejn
strojirenskou dilnu, kterou v roce 1869 koupil Emil Skoda. V roce 1904 byla vyrobena prvni
parni turbina systému Rateau o vykonu 412 kW. Postupné se firma velmi rychle vyvijela
avroce 1932 byly vyrobeny prvni dvé parni turbiny o jednotkovém vykonu 23 MW
s prihfivanim pary. Vyroba turbin pokracovala ve velmi svizném tempu a v roce 1992 byla
vyrobena parni turbina pro jadernou elektrarnu Temelin. Firma prosla privatizaci a nékolika
zménami nazvu. V roce 2009 se stava dcefinou spolecnosti Doosan Heavy Industries and
Construction a vroce 2010 se stala ¢lenem skupiny Doosan Power Systems, dcefiné
spole¢nosti Doosan Heavy Industries and Construction.[1]

Hlavni zaméfeni firmy jsou dodavky pro energetiku. PredevSim dodavky turbo
soustroji, turbinovych ostrovii a strojoven energetickych celkd, jak pro klasickou, tak pro
jadernou energetiku. DSPW ma vyznamné postaveni na trhu energetickych zafizeni pro
kombinovanou vyrobu elektrické energie, tepla, v modernizacich a rekonstrukcich stavajicich
zatizeni. DSPW je schopna vlastniho konstrukéniho feseni a vyroby turbin. Nabizi turbiny od
3 do 1250MW a to v€etné fidicich a chladicich systémi, kondenzatori, tepelnych vyménikd,
transformatord a to i s naslednym provoznim servisem. Diky vysokym zkuSenostem navrhuje
a realizuje rekonstrukce a modernizace energetickych zafizeni, a to nejen zatfizeni vlastni
vyroby, ale také vyroby konkurenc¢nich firem vcetné udrzby.[1, 2]

Od roku 1946 do soucasnosti DSPW realizovala turbogeneratorova soustroji, ktera

muzeme nalézt ve vice nez 62 zemi po celém svéte.

2 Rizeni kvality ve SKODA POWER s.r.o.

Od roku 1995 ma DSPW zavedeny systém managementu kvality (dale jen QMS). Piivodné
podle normy EN ISO 9001: 1994, od roku 2003 dle normy EN ISO 9001: 2000 a to
s uplatnénim osmi zasad managementu kvality[2]:

a) Zaméieni na zdkaznika

b) Vedeni a fizeni pracovnikll

¢) Zapojeni pracovniki

d) Procesni pfistup
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e) Systémovy pristup managementu
f) Neustalé zlepSovani
g) Pristup rozhodovani na zéklad¢ fakti

h) Vzajemné prosp&$né dodavatelské vztahy

V roce 2009 byl v DSPW QMS upraven tak, aby odpovidal pozadavkim novelizované
normy EN ISO 9001: 2008. V zavedeném systému ma DSPW zohlednény i pozadavky normy
EN 3834-2 tj. normy pro management kvality v procesech svafovani Cast 2. tj. vyssi
pozadavky na kvalitu. V roce 2006 byl zaveden v DSPW systém environmentalniho
managementu (EMS), tj. systém ochrany zivotniho prostfedi podle pozadavkid normy EN ISO
14001: 2004. S platnosti od roku 2010 ma DSPW zaveden management bezpe&nosti
a ochrany zdravi pfi praci v souladu s pozadavky normy BS OHSAS 18001: 2007. Tim
vzniknul v DSPW integrovany systém fizeni. [2]

Jeden zhlavnich pozadavki managementu kvality je uplatnéni fizeni procest.
V nasledujici kapitole si nejdiive vysvétlime co proces je, jaké jsou jeho nalezitosti a jak se

procesy rozdéluji.
2.1 Proces a procesni Fizeni

2.1.1 Definice procesu

Definic procesu je v dnesni dobé mnoho.

Napriklad definice podle [3] je: mezi kazdym vstupem a vystupem je proces. Je to zakladni
jednotka, ktera ma za ukol zkoumat a dokumentovat vazby mezi vstupem a vystupem, at’ uz
v internim ¢i externim pojeti. Proces je sled krokli navrZzeny za tcelem vytvafeni vyrobku
nebo sluzby. Proces lze dale chapat jako hodnototvorny fetézec. Kazdy krok procesu by mél
k tvorbé vyrobku nebo poskytovani sluzby pridat jistou hodnotu oproti kroku predchozimu.
Naptiklad jednim z krokii v procesu vyvoje nového produktu mize byt test piijatelnosti na
trhu. Tento krok zvysi pifidanou hodnotu zjiSténim skute¢nosti, Ze produkt vyhovi
pozadavkiim trhu dfive, nez je jeho vyvoj ukoncen. Zkoumani procesii na firemni Grovni vede
k lepsimu pochopeni vztaht zakaznik - dodavatel a k jejich efektivnimu vylepSovani.

Proces dle normy EN ISO 9001: 2000 je definovan jako soubor vzajemné souvisejicich nebo

vzajemné plsobicich ¢innosti, ktery pfeménuje vstupy na vystupy.



Zapadodeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/13
Katedra technologie obrabéni Bc. Milan Havif

Obrazek 1 - Struktura procesu [4]

Jak bylo zminéno vySe, systém fizeni kvality uplatiiuje procesni pfistup. Procesni model

systému fizeni kvality je zobrazen na nasledujicim obrazku.

[ Neustalé zlepSovan systému managementu jakosti J

Zakagnici [T % Zakaznici
Management Méfeni, analyza Spokoje-
zdroji a zlepSovan{ J nost
Vstup ( Realizace Produkt Vistup
Poza- #| produktu
davky
1 4

P Cinnosti pridavajici hodnotu
---------- P Informaéni tok

Obrazek 2 - Model procesné orientovaného systému managementu kvality [6]

Model uvedeny na obrazku 2 objasiiuje propojeni procestt uvedenych v normé EN ISO 9001.
Z modelu je zfejmé, Ze pfi stanoveni pozadavkul, jakoZzto vstupd, hraji vyznamnou ulohu
zékaznici. Monitorovani spokojenosti zainteresovanych stran, vyzaduje vyhodnocovani
informaci, které se tykaji vnimani zainteresovanych stran, pokud jde o miru, jakou jejich
pozadavky a ocekéavani byly organizaci splnény. Uvedeny model pokryva vSechny pozadavky
normy EN ISO 9001, avsak procesy neznazoriiuje na podrobné trovni. [6]

Pro dalsi praci s procesy a jejich fizeni je dulezité¢, aby proces mél jednoznacné
definovany zacatek (prvni ¢innost) a jednoznacné definovany konec (posledni ¢innost). Prvni

¢innost, tedy zacatek procesu, miizeme chéapat jako prvni aktivitu ¢innosti, které jsou pro dany

5
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proces relevantni. Analogicky lze tedy chéapat konec procesu, jako posledni ¢innost v tomto

procesu.[3]

2.1.2 Vstupy do procesu

Zacatek procesu, jakoz to prvni ¢innost procesu je napdjena ze vstupu. Tento vstup muize
vzniknout z vystupu piedchazejiciho procesu nebo to mizou byt vstupy v podobé ptimych
vstupti ruznych dodavek od externich dodavateli. Samotny vstup muize byt hmotného
charakteru, napf. pracovni materidly, komponenty, dokumentace atd., nebo nehmotného
charakteru napt. rizné sluzby, informace atd. Zjednodusené je mozné fici, Ze vstupy procesu
zahrnuji vSe, co je potieba k realizaci samotného procesu. [3,4]

Osoby, organizace, procesy, které dodavaji vstupy do daného procesu, nazyvame
dodavateli vstupti. Je tedy zapotiebi stanovit pozadavky na tyto vstupy. Tyto pozadavky jsou
definovany sledovanym procesem (ten je v tomto piipadé zdkaznikem dodavatelli vstuptl)

formou kritérii kvality. [3]

2.1.3 Vystupy z procesu

Vystupy procestit mizeme chépat jako fyzické produkty, informace, sluzby, které dany proces
vytvofil. Vlastnosti vystupu, pfedev§im vystupu z hodnototvornych procest je, Ze musi byt
kvalitativné anebo kvantitativné odliSny od vstupu. Tim je mySleno, Ze na vstupu se provede
pozitivni zména oznaCovéana také jako transformace zvySujici hodnotu. K tomu, abychom
toho docilili, musi byt mezi vstupem a vystupem procesu piipraveny zdroje, které musi byt

odpovidajicim zplisobem vyuzivany k dosazeni ur¢eného cile.[3]

2.14 Zdroje

Zdroje, diky kterym lze dosdhnout zhodnocujici transformace mezi vstupem a vystupem
procesu se vyskytuji ve formé organiza¢nich rozhrani a propojeni, ale také ve formé kapacit,
jako jsou napft. lidé a jejich pracovni doba, dale je také nalezneme v ptipravenych vécnych
zdrojich jako, jsou stroje, materidl nebo informace.

Odpovédnost za tyto zdroje, za jejich pripravenost a soulad s pozadavky, je zavisla na

zucastnénych osobach pochazejicich ze struktury organizace. [3]
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2.1.5 Odpovédnost za proces

Je velmi dulezité, aby bylo jasné, kdo za proces zodpovida. Kazdy proces ma svého vlastnika,
jedna se o osobu, ktera je odpovédnd za pribéh celého procesu. Tato odpovédnost je
orientovana dvéma sméry. Pokud se vyskytne v procesu problém, jsou mozné dvé pficiny.
Jedna z pfi¢in mize byt, Ze odpovédny vykonny pracovnik nepostupoval v souladu
s predepsanym postupem, protoze se s timto postupem dostatecné neobeznamil, anebo tento
postup bral na lehkou vahu. V takovém piipad¢ odpovédnost za tento problém nese sam.
Druhou pfi¢inou miZe byt to, Ze proces samotny byl nespravné nastaven. V tomto
ptipadé je za problém zodpovédny vlastnik procesu. Vlastnik procesu je osoba, ktera proces
navrhovala.
Stanoveni vlastnika procesu je primarni fazi pii sestavovani procesu. Vlastnik procesu je
zodpovedny jak za spravnost provadéni procesu a jeho nastaveni, v nékterych piipadech takeé

za jeho zlepSovani a zvySovani efektivity. [5, 3]

2.1.6 Rozdéleni procest

Procesy mizeme rozd¢lit podle nékolika hledisek, naptiklad podle funk¢nosti, kterou procesy
zabezpecuji, podle Casové frekvence, opakovani nebo podle hodnototvornosti procesu.
Rozdéleni podle hodnototvornosti:

Do této skupiny patii procesy, které vytvareji vyrobky nebo sluzby, tedy procesy,
které vytvari pridanou hodnotu. Tyto procesy maji pfedevsim externiho zakaznika. Jedna se
o hlavni nebo také klicové procesy. Miizou to byt procesy, jako je vyroba, vyvoj, poskytovani
sluzeb atd. [3]

Dalsi skupinou jsou procesy, které nevytvaii piidanou hodnotu, ale jsou potiebné pro
spravné fizeni firmy. Tyto procesy se oznacuji jako podpurné procesy. Do této skupiny
procesu patii naptiklad finance, Skoleni, fizeni zdroju IT atd.

Dalsi skupinou jsou procesy, které maji doCasny charakter, tyto procesy jsou zatazeny
do vedlejsich procest. [3]

Norma ISO 9001: 2000 rozlisuje celkem Ctyti kategorie procesu:

a) Vse, co souvisi s fizenim

b) Piiprava zdroju (lid¢, zatizeni, pracovni podminky, finanéni zdroje atd.)

c) Procesy slouzici k bezprosttedni realizaci vyrobku

d) Procesy, které mohou nebo maji pomdhat organizaci v jejim dalSim rozvoji

(méfeni, analyzovani, a zlepSovani)
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2.1.7 Procesni Fizeni

Identifikace procest a jejich nalezitosti, je velmi dileZita pro jejich Fizeni. Rizeni procesi
nahradilo diive funk¢ni fizeni, které bylo v mnoha ohledech nevyhodné a velice t€Zkopadné.
Hlavné co se tyce flexibility a uspokojovani pozadavki zakaznika, které stdle narGstaly
a narustaji.

Procesni fizeni nabizi zprihlednéni toku prace a bezprostfednéjsi vztah k zédkaznikovi,
moznost integrovat, jak dodavatele (outsourcing), tak 1 firmy do procesu vyroby. Procesni
fizeni Iépe vyuzije schopnosti a znalosti pracovnikll, vyuziva tymové prace, miize 1épe plnit
rozdilné pozadavky zakaznika. Klade velky diraz na zvladnuti procesl, nez na kontrolu
vysledkl. Snahou je tedy definovat, popsat a tidit podnikové procesy tak, aby byly pfedem
vylouceny vSechny neocekavané neshody a vady. Diky procesnimu fizeni je organizace vice
flexibilni a schopnd rychle reagovat. Je to dilezity prostfedek, jak proniknout k nékterym
zakaznikam. [5]

Na procesnim pfistupu jsou postaveny vsSechny systémy ftizeni, napiiklad systém
managementu kvality, systém bezpecnosti a ochrany zdravi, systém environmentalniho
managementu a dalSich.

Pro efektivni fizeni procest je dilezit¢ identifikovat jednotlivé procesy. Stanovit
metriky, abychom byli schopni zméfit vykonnost procesu a dostali tak zp&tnou vazbu o stavu
procesu. Jednou z cest, jak podnikové procesy identifikovat a zlepsit toky prace (Workflows)
v podniku, je dat procesiim jména, vyjadrit pocatecni a kone¢né stavy procesii a

zaznamenat vzajemné vztahy s ostatnimi procesy [7]

2.1.8 Vzajemné vztahy a ucinky procesu

Identifikace vzajemnych vztahti a i€inkli v organizacich a systémech je skoro to nejdulezitéjsi
v managementu procesu a je nezbytna pro jeho komplexni chapani a fizeni.

Vzajemné vztahy 1ze vSeobecné chapat i tak, Ze informuji o tom, které procesy a které
hierarchie organizace vstupuji do piimé zavislosti, anebo se vzajemné ovliviiuji. Tyto
zavislosti je mozné znazornit do mapy procesu.

Mapa procesi je prehledné Clenéni vSech procesii a ¢innosti v organizaci. Pomoci

mapy procesu 1ze mnohem jednoduseji a rychleji dle [9]:

e Analyzovat vSechny procesy a ¢innosti v organizaci

e Ur¢it tok pfidané hodnoty
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o Identifikovat klicové indikéatory vykonnosti a kvality v organizaci

e Stanovit kompetencni model organizace

Mapa procesu znazoriiuje realny zivot firmy, tedy jednotlivé procesy, subprocesy i ¢innosti,
které v téchto procesech probihaji. Lze v ni systémové zachytit vzajemné interakce, jak uvnitt
firmy, tak ve vztahu k vné&jSimu prostiedi. Procesni mapa musi byt jednoduché a piehledna se
zobrazenim co se d¢€la, nikoli kdo to déla. Zde je hlavni rozdil v konstrukci mezi organizacni
strukturou a procesni mapou. DalSim zisadnim prvkem je zahrnuti (i potenciondlnich)
zakaznikll a dodavateli do zobrazeni procesni mapy. Tvorba procesni mapy je tvir¢im
po¢inem, kde neni mozné vytvofit obecnou Sablonu aplikovatelnou na vSechny podniky,
protoze kazdy z nich je se svym systémem probihajicich procest jedinecny. [3]
V kazdém procesu obecné existuji nasledujici toky:
» Materidlové
* Informacni
* SmiSené

V ramci informacnich toki 1ze identifikovat toky fidicich informaci, které
usmériuji ¢innosti v procesu. SmiSenymi toky se rozumi toky, které obsahuji jak

materialovy, tak informacni tok. [3]
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Obriazek 3 — Ukazka mapy procesit DSPW
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2.1.9 Metriky a méreni vykonnosti procest

Ukolem procesniho modelu neni pouze definice a vizualizace procesnich vazeb mezi
jednotlivymi procesy. Souhrnnym hlavnim tkolem procesniho fizeni musi byt vytvoteni
platformy pro neustdlé zlepSovani efektivity realizace produktu v klic¢ovych parametrech.
Tyto kli¢ové parametry jsou definovany pomoci tzv. metrik procest, jejichz plnéni je
pribézné monitorovano a vyhodnocovano. Udaje z tohoto monitoringu jsou analyzovany
a stavaji se zdrojem pro syntézu opatieni k neustalému zlepSovani. [§]

Metriky jsou tedy soucdsti procesu fizeni, jako néstroj zpétné vazby a hodnoceni
efektivnosti pfi dosahovéani podnikovych cilt, vykonnosti procest, efektivnosti podnikovych
zdroju a jako néstroj hodnoceni realizovanych rozhodnuti. [10]

Takto se procesni fizeni a monitoring vykonnosti procesii stavd zakladnim nastrojem
pro naplnéni hlavniho principu vSech fidicich systémi - rozvoj firmy (spole¢nosti) po ristové
spirale (viz. princip PDCA normy ISO 9001).[8]

Nova nazvoslovna norma ISO 9000:2000 pojem ,,vykonnost“ vibec nedefinuje.
Mizeme ale vyuzit definici tohoto pojmu podle EFQM: vykonnost je mira dosahovanych
vysledkt jednotlivci, skupinami, organizaci i procesy. Jestlize tedy chceme vykonnost méfit,
musime tak €init v porovnani s definovanou, tzv. cilovou hodnotou vysledku. Pod métenim
vykonnosti procesii pfitom budeme chépat aktivity, které maji poskytovat objektivni a presné
informace o prub¢hu jednotlivych procesii tak, aby tyto procesy mohly byt jejich vlastniky
prubézné, tzn. operativné fizeny, za ucelem plnéni vSech pozadavki, které jsou na procesy
kladeny. Zakaznikem pro tato méfeni jsou vyhradné vlastnici procesii, u kterych jsou
realizovana. Vlastnici procesii sice nemusi pfimo vykonnost méfit, je vSak jejich zékladni
pravomoci vysledky z méfeni vykonnosti poznat a vyuzivat je krozhodovani. Bez
zpracovanych dat o vysledcich méfeni vykonnosti procest totiz objektivni fizeni procest neni

mozné. [11]

2.2 Integrovany systém ¥izeni v Doosan Skoda Power

V této kapitole bude popsan systém fizeni v této firmé. Postupovano dle normy ISO 9001

a vychozi informace jsou &erpany z piirucky ISR DSPW.

2.2.1 Integrovany systém Fizeni vSeobecné pozadavky

DSPW ma zavedeny ISR podle standardnich norem EN ISO 9001: 2008, EN ISO 14001:
2004 a OHSAS 18001: 2007.

10
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Z obchodnich diivodi DSPW naplituje i dal§i pozadavky napf. pozadavky norem ANSI/API
Specifikace QIl, tj. normy pro fizeni kvality vropném, petrochemickém a plynafském
pramyslu. Vzhledem k tomu, ¢ DSPW provadi ¢innosti souvisejici s vyuZivanim jaderné
energie, musi pii zajiStovani kvality téchto Cinnosti a zabezpecCovani kvality vybranych
zafizeni a vybranych zafizeni specialné¢ navrhovanych, byt aplikovan systém dle Vyhlasky
SUJB &. 132/2008 sb. Jedna se o vyhlasku o systému jskosti pii provadéni a zajistovani
¢innosti souvisejicich s vyuzivanim jaderné energie a radiac¢nich Cinnosti a o zabezpecovani
jakosti vybranych zatfizeni s ohledem na jejich zatfazeni do bezpecnostnich tiid. Tento systém
je aplikovan ve vSech procesech vstupujicich do zabezpeceni kvality vybranych zafizeni

a vybranych zafizeni specialné navrhovanych.
ISR ma DSPW vymezeny z hlediska:
a) Produkti a sluzeb v daném oboru

b) Organizace spoleCnosti

c) Procesu

Na nésledujicim obrazku je vidét organizacni schéma celé firmy.
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V DSPW jsou definovany procesy, tyto procesy jsou rozdélené do nasledujicich skupin:

Hlavni procesy, fidici procesy a podplrné procesy.

Mezi hlavni procesy v DSPW patfi:
a) Dodavky nového zafizeni
b) Servis (opravy a rekonstrukce, nahradni dily, hotovostni servis, komplexni tdrzba)
c) Kooperace
d) Primyslové parni turbiny
Mezi tidici procesy pak patii:
a) Odpovédnost managementu
b) Pozadavky na dokumentaci ISR
¢) Rizeni monitorovacich a méficich zafizeni
d) Analyza udajt, zlepSovani
Do kategorie podpiirné procesy se pak fadi:
a) Lidské zdroje
b) Infrastruktura, pracovni prostiedi

¢) Vyzkum a vyvoj

Pro jednotlivé procesy ma DSPW zpracované karty procestl. V kartach procest jsou uvedeny
vstupy, vystupy, kritéria a terminy hodnoceni stanovenych ukazatell. Tyto karty jsou

zpracovavany podle firemni smérnice.

Outsourcing procesu nebo sluzby

Pfi zajiStovani externich dodavek a sluzeb, které mohou mit vliv na kvalitu kone¢ného
produktu, jsou tyto procesy fizeny. Ovétuje se zpiisobilost dodavatele, zpracovéavaji se
Programy zajisténi kvality. Mezi tyto procesy v DSPW patii naptiklad: provadéni NDT
zkousek, zajisténi IT sluZeb, zajisténi povrchovych tprav. Rizeni procesti zajistovanych

externé se provadi dle pifisluSné smérnice.

12
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PoZzadavky na dokumentaci
DSPW ma rozdélenou dokumentaci integrovaného systému fizeni na nasledujici dokumenty:
1) Politika ISR pro oblast QMS, EMS a BOZP
2) Cile ISR
3) Ptirucka ISR
4) Smérnice, pracovni postupy, technologicka dokumentace, plany kvality, programy
zajisténi kvality atd.
5) Souvisejici dokumentace Doosan Skoda Power, legislativni piedpisy, opravnéni
k vyrobé¢, technické normy, externi dokumentace dodana zékaznikem atd.)
6) Zaznamy (dokumenty poskytujici dikazy o shodé¢ a pozadavky o efektivnim
fungovani systému managementu ISR)
Pravidla pro formu a fizeni dokumentace ISR jsou definovany ve smérnicich a mohou byt,
jak v digitélni, tak papirové formée.
Nasledujici schéma znazoriiuje provazanost a roztfidéni dokumentace do vrstev ve

DSPW.

Politika ISR
Cile ISR >
Ridici dok t
idici dokumentace :
: Zaznam
SKODA POWER Brirucka ISB g
sro, firucka -
legislativni a (QMS, EMS a BOZP)
technicke normy,
opravneni k vyrobé, , Smérnice Integrovaného
dokumentace systému fizeni - r
Zakaznika
Pracovni pokyny, .
virobni a montazni dokumentace

Obrazek 5 — Schéma vzajemné provazanosti [2]

Rizeni dokumentii

Rizeni dokumentti je v DSPW zpracovano tak, Ze dokumenty, které jsou pozadované
systémem integrovaného systému fizeni, jsou schvalovany pted jejich vydanim. Minimalné
jednou za dva roky jsou tyto dokumenty prezkoumavany a dle potteby aktualizovany. Jsou

stanovena pravidla pro identifikaci zmén v dokumentech a pro pracovniky jsou zajiStény

13
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aktudlni verze dokumenti. V. DSPW mohou byt dokumenty ISR, jak v digitalni podobg, tak
i v papirové kde je, vtomto piipadé¢ rozhodujici dostupnost pro kazdého uzivatele. Pro
pracovniky s p¥istupem do sité DSPW jsou dokumenty piistupné v informaénim systému
DSPW. Pro ostatni mohou byt v fizené tiSténé formé. Tvorba, oznacovani, snadnd identifikace
aktualniho stavu revize, fizeni, zptsob distribuce, zajiSténi dostupnosti v mistech pouZzivani,
Citelnost a seznamovani je stanovena ve smérnici. Externi dokumentace je fizena podle
vypracovanych smérnic. DSPW ma stanovenou odpovédnost za pribéznou aktualizaci
pouzivanych externich dokumentd. Pfi pfipadné zméné jsou zmény ihned zapracovany do
ptislusnych dokumentti ISR. V DSPW je také registr pravnich a jinych pozadavki, ktery je
priabézné aktualizovan a pfistupny vSem potencionalnim uzivatelim. Piehled specifickych
pozadavkt, které je nutné pii realizaci jednotlivych projektl respektovat, jsou zpracovany do
doplika registrii

Dokumenty, které jsou zastaralé, jsou identifikovany vodoznakem. DSPW ma
v pocitacovém systému k dispozici pouze platné dokumenty. Pro ziskani neplatnych
dokumentti je nutné pouzit zvlastni vyhledavani. Neplatné dokumenty v ti§téné podobé¢ jsou

opatieny razitkem.

Rizeni zaznami

Ziaznamy mohou byt, stejné jako dokumenty ISR, v digitdlni nebo papirové podobs. Ve
smérnici jsou uvedena pravidla pro praci se zaznamy ISR. Podle téchto pravidel se fidi
identifikace, uklddani, ochrana, uchovavani a nakladani se zaznamy. V ptipadé, Ze zdznamy
vzniknou v pribéhu procesu, jsou na né¢ odkazy v pfislusné dokumentaci. Za vedeni zdznamt
ma DSPW v piislusné smérnici stanoveny funkéni zodpovédnosti. Doba uchovavani

zédznamd, ktera se fidi normami nebo po dobu 5 let podle toho, co trva déle.

2.2.2 Odpovédnost managementu

Osobni angaZovanost a aktivita managementu
Odpovédnost managementu je v DSPW stanovena nasledujicim zptisobem:
Vedeni spolecnosti md odpovédnost za uplatiiovani, rozvijeni a neustalé zlepSovani

zavedeného systému ISR. Diikazy o angaZovanosti a aktivit¢ managementu jsou nasledujici:

Neustalé sdélovani pozadavka zakaznikli, zdkond a piedpisti uvniti spole¢nosti je
zékladnim principem prace pracovniki v DSPW. Tyto ¢innosti se fidi n€kolika smérnicemi,
které jsou v DSPW zpracované, a které jsou piistupné kazdému pracovnikovi.
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Politika integrovaného systému fizeni je vydavana formou Rozhodnuti generalniho
feditele. Vsichni pracovnici jsou s politikou seznameni a pracuji na jejim plnéni. Vedeni také
zajistuje potifebné¢ zdroje pro realizaci, sleduje jeji aktualnost a v piipadé potieby ji
aktualizuje.

Podle politiky ISR jsou zpracovany Cile ISR. PInéni tdchto cilti je sledovano a probiha
pii prezkoumani ISR managementem. Cile jsou vefejné a pracovnici jsou s nimi seznameni
ataké zohlediiuji aktualni impulsy ke zlepSeni. Napliiovani Cilt ISR je zajisténo tak, Ze
vedeni stanovuje jmenovité a terminované ukoly a programy.

Generalnim feditelem je jmenovana Rada kvality. Rada kvality je poradni organ
vedeni spolecnosti a ma na starosti zlepSovani ucinnosti a efektivnosti celého integrovaného
systému Fizeni. Rada se schazi 1x za mésic a 1x za rok je provadéno prezkoumani ISR.

Zdroje pro realizaci Politiky ISR a Cila ISR jsou zajistovany pribézné a podle
pfipravovanych projektii a pozadavki na ISR. DSPW zpracovava plany investic pro
jednotlivé oblasti Ginnosti. Zdroje, které maji bezprostiedni vazbu na zékaznika DSPW,
monitoruje a jsou fizeny systémem projektového tizeni klicovych projekti. Tyto zdroje ma
DSPW uvedeny ve smérnici.

Management si je védom své odpovédnosti vii€i zainteresovanym stranam. Co se tyce
pracovnikll, jsou jejich potfeby, pozadavky na bezpeCnost a ochranu zdravi zahrnuty do
smérnice tykajici se ochrany a bezpecnosti prace a do smérnice tykajici se personalnich zdroji
a vzdélavani. U partnerskych vztahli s dodavateli je toto obsazeno ve smérnicich tykajici se

procesu nakupu.

Zaméreni na zakaznika
Zaméfeni na zakaznika v DSPW je zaloZené na tom, Ze vedeni firmy vychazi z predpokladu,
ze uspéch spolecnosti zavisi na porozuméni a plnéni soucasnych a budoucich potieb
a ocekavani soucasnych 1 potencidlnich zdkaznikli, ale 1 plnéni pozadavki okoli
a legislativnich pozadavku

Timto vedeni spolecnosti zajistuje plnéni pozadavkl zakaznikl a jejich cilem je tedy
zvySovat jejich spokojenost. V tomto sméru se vedeni spolecnosti fidi n€kolika zadsadami,

kterymi jsou:

- Definovat predem pro své zdkazniky i konecné uzivatele kliCové parametry zafizeni,

vcetné€ jejich vlivu na Zivotni prostiedi
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- Zajistit shodu s parametry pozadovanymi zakazniky

- Zajistit spolehlivost dodavanych zafizeni

- Splnit terminy dodavek zatizeni vcetné nadhradnich dila

- Nabidnout ptijatelnou cenu

- Garantovat bezpec¢nost zafizeni

- Nést odpoveédnost za vyrobek

- Minimalizovat dopady provozu zafizeni na okoli a prostredi
- Neustale sledovat a vyhodnocovat konkurenci na trhu

- Monitorovat trh jako celek, identifikovat prilezitosti trhu, jeho slaba i silné mista,
- Ptedpokladat vyvoj trhu

- Zaméfit technicky rozvoj v DSPW na predpokladany vyvoj

v oboru a na odstranéni slabych mist nasich vyrobki

Politika kvality

Politika kvality nebo vtomto piipadé Politika ISR je vyhlasovana formou Rozhodnuti
generalniho feditele. Vedeni zajiStuje, aby politika byla vzdy aktudlni a vychazela ze
strategického zaméru s cilem neustalého zlep$ovani ISR. Vedeni zajidt'uje, aby Politika ISR
poskytovala ve firmé ramec pro stanoveni a prezkoumavani cili ISR, zajistuje také, aby
politika byla pochopena v celé spole¢nosti a byli s ni seznameni vSichni pracovnici. Politika
ISR je vyvésena na nasténkach, pfistupna v informaénim systému spole¢nosti a je zahrnuta do

$koleni novych pracovnikil. Schvalovani Politiky ISR je v DSPW dokumentovéno.

Planovani

Cile ISR jsou v DSPW planované tak, aby naplnily Politiku ISR. To je v DSPW provedeno
tak, Ze cile jsou méfitelné a vyplyvaji znich tkoly a programy. Tyto programy maji
zodpovédného fesitele a konkrétni termin plnéni. Plnéni je prabézné sledovano povérenym
vedenim pro kvalitu. Vyhodnoceni je pak soudasti procesu prezkoumani. Aktualizace cilti ISR
se provadi minimalné jednou ro¢né. Pfi stanovovani cili je vyuZzivano mnoho zdrojl, jako
napiiklad: informace o urovni vyrobkd a vykonnosti procest, hodnoceni environmentalnich
aspekti a rizik v oblasti BOZP, zavéry z prezkoumani ISR apod.

Za planovani ISR je zodpovédné vedeni spoleénosti a je rozdéleno do 3 oblasti:

a) Ur€ovani a fizeni procest
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b) Zpracovani Cila ISR

¢) Prezkoumani integrity ISR

V ptipadé potieby pii planovani ISR se v DSPW vyuziva i management rizik.

Odpovédnost, pravomoc a komunikace
DSPW ma pro viechny své pracovniky stanoveny odpovédnosti a pravomoci. Odpovédnosti
a pravomoci jsou stanoveny organizacnim fadem spolecnosti. Kazdd pracovni pozice v
DSPW ma uréené kvalifikaéni pozadavky. Se svymi odpovédnostmi, pravomocemi
apozadavky jsou pracovnici sezndmeni. Odpovédnosti vrcholového vedeni, neni
delegovatelna.
Pro tizeni QMS, EMS a BOZP jmenuje generalni feditel spole€nosti piedstavitele vedeni pro
jakost. Predstavitel je ¢lenem vrcholového vedeni a mé stanovené odpovédnosti a pravomoci.
Podrobnéji jsou pravomoci a odpoveédnosti uvedeny v Rozhodnuti generalniho teditele.
Komunikace v DSPW je rozdélena na vnitini a vnéj§i. Podrobné je komunikovani
vDSPW popsdno ve smérnici Komunikovani. Vnitini komunikace je oboustranna
komunikace mezi Grovnémi a funkcemi napfi¢ celou spolecnosti. Zabezpecuje predevsim
fizeni Cinnosti, jak pfi standardnich situaci, tak i pfi mimotfadnych udéalostech. Je pouzivana
také ke $koleni a k seznamovani s ISR. Prosttedky komunikace jsou v DSPW napf. pravidelné
porady, Skoleni, firemni cCasopis a jiné. Vnéjsi komunikace je tedy komunikace mezi
spole€nosti a zainteresovanymi stranami, jako napiiklad vefejnost, organy statni spravy,
zékaznici a dodavatelé, média atd. Pouziva se, jak k feSeni mimotadnych udalosti, tak i ke

zviditelnéni spolecnosti. Samoziejme slouzi také k vymeéné informaci s vnéjsim prostredim.

Piezkoumani systému managementem
Piezkoumavani integrovaného systému v DSPW probiha jednou ro¢né. Piezkoumava se jeho
vhodnost a efektivnost. Posuzuji se také piileZitosti ke zlepseni a potieby zmén v ISR. Déle se

také posuzuje Politika ISR a Cile ISR. Kritéria pro piezkoumavani ma DSPW nasledujici:

- Vhodnost a pfiméfenost
- Utinnost systému tj. posouzeni z hlediska vynaloZenych zdroji
- Efektivnost tj. stupeni spInéni ISR

- Uroven spokojenosti zdkaznikl
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Plnéni legislativnich pozadavkli EMS a BOZP

- Interni a externi neshody

Spokojenosti pracovnik.

Plnéni Cila ISR

Jako hlavni podklad pro piezkoumani slouzi v DSPW souhrnna zprava, ktera obsahuje vstupy

pro piezkoumani a predklada ji povétené vedeni pro jakost.
Jako postupy pro piezkoumani jsou v DSPW informace z:

1) Vysledkl externich (dodavatelskych), internich a zakaznickych auditi

2) Zpétné vazby od zédkaznika

3) Vykonnosti procesti a shody produktu, vyhodnoceni neshod véetné vyvoje
trendu v oblasti nejakosti, zpravy a analyzy v oblasti neshod v ptipad¢ potieby

4) Preventivnich a napravnych opatieni,

5) Naslednych opatfeni pfedchozich pfezkoumédni managementem

6) Posouzeni vlivu zmén na systém, véetné¢ zmén v relevantnich pfedpisech,
posouzeni vlivu pfedvidanych zmén napt. z vystupii z managementu rizik

7) Doporuceni pro zlepSovani

8) Environmentalniho profilu organizace

9) Hodnoceni souladu s legislativnimi pozadavky v oblasti EMS a BOZP

10) Komunikace s externimi stranami

11) Vysledky spoluti¢asti a konzultace s pracovniky

12) Vykonnost v oblasti BOZP

13) Aktualnost a plnéni Politiky ISR a Cilti ISR

14) Plnéni programi QMS, EMS a BOZP

15) Hodnoceni aktualnosti registru rizik BOZP a relevantnich pravnich ptedpisi
(hodnoceni souladu s ptislusnymi pravnimi pozadavky)

16) Hodnoceni incidentd v oblasti EMS a BOZP

17) Vyhodnoceni zajisténi a dostatenosti zdroji

18) Spokojenost zakaznikii
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Vystupy z piezkoumani jsou v DSPW vydavany ve formé hodnoceni ISR a to z hlediska jeho
kontinuity vhodnosti, efektivnosti, pfimétenosti a zajisténi nezbytnych zdroji. V ptipadé ze je
potieba vedeni definuje Usneseni, kde jsou definované opatfeni ke zlepSeni, odstranéni
nedostatkii, popiipadé aktualizace Politiky ISR nebo Cilii ISR.

Opatieni ulozena vrcholovym managementem jsou sledovana pracovniky, ktefi jsou
zodpovédni za jednotlivé ukoly a povéienym vedenim pro jakost, aby byla zajisténa jejich
realizace. Odpovédnost za kontrolu plnéni nesou jednotlivi feditelé tusekd. Zavéry
z ptezkouméani a znich vyplyvajici tkoly jsou samoziejmé uvedeny v zépisu jednani
vrcholového vedeni spole¢nosti. Pfi roénim hodnoceni je nutnou podminkou, pro shleddni
vhodnosti systému ISR, plnéni Politiky ISR. Na zavér piezkoumani je uvedeno vyjadieni
vedeni spolenosti k trovni ISR. P¥i negativnim hodnoceni jsou opdt pro jednotlivé
pracovniky uvedeny tikoly a terminy. Terminy jsou stanovovany tak, aby byl systém ISR, co

nejdiive vyhovujici.

2.2.3 Management zdroji

Poskytovani zdroju
V DSPW jsou zdroje zajistovany systematicky pro rozvoj firmy, udrzovani ISR a zvySovéni
jeho efektivnosti. Zdroje DSPW zajistuje také pro zvySovani spokojenosti zakaznikii a tfetich

stran. Poskytovani zdrojii funguje v DSPW ve dvou rovinach:

a) Zajisténi zdrojt pro strategicky rozvoj firmy

b) Zajisténi zdrojl pro realizace konkrétnich projektii

Konkrétni projekty jsou jednotlivé posuzovany, hlavné z hlediska moznosti finan¢nich zdroji.

V prubehu realizace jsou pak projekty sledovany a vyhodnocovéany.

Lidské zdroje

DSPW ma vramci ISR definovany popisy pracovnich mist a pozadavky na n&. Své
pracovniky zapojuje do zlepSovani procesti v ramci pracovnich skupin a tymu a to predevSim
v horizontalni podob&. V DSPW je vybudovany systém navrhii na zlepSeni. Zaveden je také
systém hodnoceni pracovnikti. Tento systém je mozné pouZit i pro zjiSténi nazorit pracovniki
na vedeni, potfebé vzdélavani a jejich spokojenosti. Sleduji se i pfi¢iny odchodu pracovniki
avelkou pozornost DSPW vénuje adaptaci novych pracovniki. Ve je zpracovano
v odpovidajici smérnici.
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Kompetence, vycvik a védomi zavazZnosti

Pro kazdou pracovni pozici v DSPW, jsou uréeny kvalifika¢ni poZzadavky. Za stanoveni
pozadavkli na odbornou zpusobilost pracovnikii nesou zodpovédnost teditelé jednotlivych
usekli. Ve spolupraci s personalnim tsekem maji zodpoveédnost za vycvik a vzdélani svych
podtizenych. V DSPW je zpracovavan Roéni plan vzdélavani a v ramci finanéniho planu jsou
planovany potiebné zdroje.

V DSPW se také hodnoti a vybiraji dodavatelé vzd&lavacich aktivit a sleduje se
efektivnost a G€innost vycviku hodnocenim c¢astnika vzdélavani a hodnocenim nadfizeného.
Nadfizeni pracovnici hodnoti odborné zpusobilosti svych podiizenych, ale i efekt jejich
Skoleni. Veskeré informace o vzdélani, vycviku atd. jsou vedoucim pracovnikiim k dispozici

v persondlnim useku

Infrastruktura
Infrastruktura spolecnosti je zabezpeCovana v rdmci planovani zdroji, strategie a zaméieni

aktivit firmy. Jeji rozsah je zabezpecovan ve 3 oblastech:

a) Budovy, pracovni prostory a souvisejici technické vybaveni
b) Vyrobni a manipulaéni zatizeni, hardware a software, kontrolni a zkusebni zatizeni

¢) Dopravy a informac¢ni a komunikacéni systémy.

V DSPW se stanovuji Plany preventivni péée o jednotlivé oblasti infrastruktury. Vedouci
pracovnici mohou podavat navrhy na nové investice, musi vSak brat ohled na efektivnost a na
celkovou strategii firmy. Na zdklad¢ toho je vytvofen systém predkladani pozadavkl na
vybaveni, jejich hodnoceni a pravomoci k rozhodnuti o jejich realizaci. Podrobné je vse

popsano v prislusnych smérnicich.

Pracovni prostiedi

V DSPW se neustale identifikuji faktory, které ovliviiuji podminky ve kterych je dand prace
vykonavana. Méfeni podminek provadi akreditovany spolecnosti. Pracovisté jsou udrzovana
v Cistot¢ a stavu odpovidajicim potiebam vyrobnich procest. Ve vyrobé je sledovana
ergonomie pracovist’ a rizikovost. Pracovisté jsou rozdélena do kategorii a tam, kde je potfeba

dostanou pracovnici ochranné pracovni pomucky. U pracovnikd, kde je tfeba znat zdravotni
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stav, jsou provadény pravidelné zdravotni prohlidky. V DSPW se na trovni vedeni pravidelné
vyhodnocuje urazovost a zavadi se potiebna opatfeni. V oblasti BOZP je nastavena

spoluprace s odbornou organizaci.

Financni zdroje
V DSPW jsou uréovany finanéni vynosy a zdroje pro jejich naplnéni. Finan¢ni kryti
kli¢ovych projekti je v DSPW sledovano a jsou stanoveny zodpovédnosti za jejich

nakladovost a ziskovost.

Informace

DSPW ma stanoven systém piistupovych prav. Piistupova prava jsou stanovena s ohledem na
maximaélni pistupnost pro ty pracovniky, ktefi je potfebuji. V DSPW je také bran ohled na
bezpecnost a diivéru informaci. Externi informace si kazdé oddéleni ziskava samo a je pfitom

bran ohled na efektivitu.

Dodavatelé a partnerstvi

V DSPW funguje systém hodnoceni dodavateli. DSPW hodnoti u dodavatelil jak systém
MQ, tak i EMS a BOZP, ale také jejich dodavky. Dodavatelé jsou s hodnocenim seznamovani
a jsou stanoveny zpusoby, jak zlepSit vzajemnou spolupraci. U kliCovych procesi a u
vybranych c¢innosti v oblasti nakupu je sledovana maximalni efektivnost a je ktomu
stanovena osobni zodpovédnost. DSPW také vénuje velkou pozornost vzijemné

informovanosti v oblastech Zivotniho prostiedi a BOZP.

2.2.4 Realizace produktu

Realizace produktu v DSPW probiha v ramci hlavnich procest a zahrnuje tii druhy dodavek,

dodavky nového zatizeni, servis a kooperace.

Planovani a realizace produktu

Pti planovani realizace produktu jsou stanovovany nasledujici nalezitosti:

a) V predvyrobnich etapach cile kvality a pozadavky na produkt na zakladé zadani

zakaznika,
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b) Postupy nezbytné pro realizaci dodavek a zajisténi pozadavkit EMS a BOZP jak
pti vlastni vyrob¢, tak pii nakupovani v¢etné potieby zdroji
c) Programy zajisténi jakosti, Plany kontrol a zkouSek pro specifikaci ¢innosti pfi
ovéfovani, validaci, monitorovani, méfeni, kontrole a zkouSeni, které jsou
specifické pro produkt a také kritéria pro piijeti produktu
d) Zaznamy pro poskytovani dikazl o splnéni pozadavkd.
Pii planovéani realizace produktu md DSPW v oblasti BOZP stanoveny postupy pro
identifikaci nebezpeéi a posuzovani rizik. V ptipadé potieby se v DSPW vyuZivaji zasady
projekt managementu v souladu snormou ISO 10006:2004. Pro zajistovani pozadavki
zékaznika externimi zdroji jsou definovany metody a fidici prvky tak, aby byl pozadavek
zékaznika pieveden do procesu realizace.

Cinnosti v oblasti planovani realizace se fidi pomoci smérnic.

Procesy tykajici se zakaznika

Pozadavky zakaznika jsou pfenaseny do interni dokumentace a do Programu zajisténi kvality.
Toto se v DSPW dé&je jiz vramci ptipravy kontraktu. V pfedvyrobnich ttvarech je také
prezkoumavéna uplnost pozadavki zdkaznika a legislativnich pozadavk.

Piezkouméni pozadavkl zakaznika je provadéno jeste¢ pred pfijetim zakdzky a to
pomoci diferencovaného systému. Pracovnici obchodnich ttvarG jsou zodpovédni ve
spolupraci s odbornymi utvary za posouzeni schopnosti splnit pozadavky zakaznika. Pred
podepsanim kontraktu je v DSPW provadéno prokazatelné prezkoumani schopnosti splnit
pozadavky zdkaznika. Stanovuji se hlediska ptezkoumani, odpovédni pracovnici za
pfezkoumani a zplisob zdznami o piezkouméani. Samotné prezkoumani se provadi

v nasledujicich fazich:

- Po obdrZeni poptavky
- Pted predlozenim nabidky
- Pfed podpisem kontraktu

-V piipadé poZzadavku na zmény kontraktu
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V DSPW je zajisténo, e jakmile dojde ke zménam pozadavki na produkt, budou zménény
i ptislusné dokumenty a budou o tom informovani pfislusni pracovnici. Podrobné postupy
a odpovédnosti jsou zpracovany do smérnic.

Komunikace se zdkaznikem probiha pies jeho partnera, zplisob zavisi na dostupnosti
komunikac¢nich prostfedkti u zdkaznika. Kazda zakazka ma jmenovaného manaZzera nabidky.
V ramci realizace je jmenovan manazer projektu, ktery fesi veskery kontakt se zdkaznikem az

do predani zafizeni v€etné zpétné vazby a stiznosti.

Navrh a vyvoj

V pribéhu planovani navrhu a vyvoje jsou v DSPW uréovéany nasledujici naleZitosti:

a) Etapy navrhu a vyvoje
b) Piezkoumadni, ovéfovani a validaci, pfimétené kazdé etape nadvrhu a vyvoje

¢) Odpovédnosti a pravomoci pti navrhu a vyvoji

Planovani navrhu se fidi v DSPW podle charakteru a rozsahu projektu a také podle pozadavki
zékaznika. Vzdy jsou stanoveny etapy navrhu ve fazi projektovani, ale i ve fazi konstrukce
ajsou stanovena 1 rozhrani mezi jednotlivymi etapami. Rozhrani jsou fizena podle
managementu kvality projekti. Za jednotlivé etapy jsou stanoveny odpovédnosti a pravomoci.
Stanovuji se také pravidla pro predavani vystupi z jednotlivych etap. Podrobné je vse
zaneseno do smérnic. DSPW maé zavedeny samostatny tsek Rozvoj. Tento tsek fesi otazky
trvalého rozvoje a zlepSovani jednotlivych technickych disciplin. Jeho ¢innost je popsana
v pfislusné smémici. DSPW pii &innostech, které jsou soudasti navrhu a vyvoje, také
zohlednuje 1 zdsady BOZP, ochranu Zzivotniho prostiedi a management zmén. Jestli-ze je
navrh a vyvoj zajiStovan externé, jsou smluvné stanoveny pozadavky. Stejné tak jsou
stanoveny kontrolni mechanismy pifed zahdjenim ¢innosti v jejich pribéhu a pied prevzetim
dodéavky od subdodavatele, aby byly zajistény diikkazy o tom, Zze dodavatel splnil pozadavky.
DSPW ma stanovené vstupy pro navrh a vyvoj. Tyto vstupy do sebe zahrnuji

nasledujici nalezitosti:

a) Pozadavky na funk¢nost a vykonnost,
b) Aplikovatelné pozadavky zdkont a predpisd,
¢) Podle okolnosti informace odvozené z ptedchozich podobnych navrhi a

d) Dalsi pozadavky, které jsou zadsadni pro navrh a vyvoj

23



Zapadodeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/13
Katedra technologie obrabéni Bc. Milan Havit

Vstupy pro navrh a vyvoj v ramci zakazek jsou nasledujici:

- Pozadavky a zadani zdkaznika,

- Legislativa v daném teritoriu,

- Dokumentace z predchozich podobnych projektu,
- ZkuSenosti z provozu obdobnych zafizeni,

- Znalosti o technickych feSenich konkurence

Pozadavky pro navrh a vyvoj produktu jsou identifikovany, dokumentovany
a prezkoumavany. Piezkoumani samoziejmé do sebe zahrnuje specifikované pozadavky
zékaznika.

Vystupy ndvrhu a vyvoje jsou nasledujici:

a) Splnuji pozadavky na vstupy pro navrh a vyvoj;

b) Poskytuji vhodné informace pro ndkup, vyrobu a poskytovani sluzeb,

¢) Obsahuji pfejimaci kritéria pro produkt nebo se na n¢ odkazuji a

d) Specifikuji charakteristiky produktu, které jsou zasadni pro jeho bezpecné a

spravné pouZzivani.

Tyto vystupy jsou blize specifikovany v ptislusSnych smérnicich a jsou dokumentovany
v ptislusné dokumentaci. Etapy pro pfezkoumani navrhu a vyvoje jsou stanoveny v ramci
fizeni projektu. Pfezkoumani je dokumentovano a je provadéno za ucasti osob, kterych se
tykaji jednotlivé etapy piezkoumaného néavrhu a vyvoje. Podrobnosti jsou zpracovany
v piislusnych smérnicich.

Ovéfeni navrhu a vyvoje (verifikace) v DSPW probiha tak, e je u navrha realizovano
potvrzeni spravnosti vysledku provedenim alternativnich vypocti tzn., Ze novy navrh se
porovna s podobnym, ktery je jiz ovéten, anebo se provadi prezkoumani dokumentace navrhu
jinymi nezavislymi aktivitami.

Validace resp. ovéfeni pozadovanych parametrii se v DSPW provadi tak Ze, jsou
stanoveny postupné kroky, které smétuji k validaci navrhu a vyvoje. U novych typt turbin se
ovéteni pozadovanych parametrii provadi u zakaznika v ramci zkuSebniho provozu. Validace

navrhu je provadéna funkcni nebo provozni zkouskou poptipadé funkéni zkouskou v misté
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provozu vcetné¢ garancnich méteni dle pfislusnych norem a prévnich piedpisi. Zptisob
validace je pfedem dohodnut se zdkaznikem a stanoven v Programu zajisténi kvality, kde jsou
definovany 1 ostatni dokumenty prokazujici splnéni pozadovanych parametri. Vse je
podrobné popsano ve smérnicich.

Zmény v pribéhu navrhu a vyvoje podléhaji fizenému rezimu vcetné zaznami ve
stejném rozsahu, jako v pivodnim navrhu a vyvoji. Je provadéno prezkoumavani zmén

navrhu a vyvoje a jsou vytvareny a udrzovany zdznamy o vysledcich tohoto piezkoumani.

Nakupovani

Proces nakupovani je v DSPW fizen centralné usekem Nakup. Je zde provadén vybér
a nasledné hodnoceni dodavatelii. Jsou stanoveny nastroje pro fizeni nakupovani a fizeni
dodavatelti nakupovaného zbozi & sluzeb, které je provadéno v souladu s nastroji ISR.
Stanovuji se kritéria pro vybér dodavatelii a pro hodnoceni. Soucésti procesu nakupovani je
i realizace Dodavatelskych auditi. Dodavatelské audity slouzi k verifikaci dodavatelského
ISR, piejimek u dodavatele a vstupni kontroly dodavek. Jestlize u dodavatele dojde
k organizaénim zménam je posuzovan vliv téchto zmén na ISR dodavatele a nutnost provést
dodavatelsky audit. U kliovych dodavateli ma DSPW nastaven rezim partnerské
spoluprace, sdileni informaci a zpétné vazby. Podrobnéjsi informace jsou uvedeny ve
smérnicich.

Jako informace pro nakupovani slouzi v DSPW podklady pro nakupovéni. Pro
zpracovani téchto podkladi jsou stanoveny zodpovédnosti a jsou vypracovany postupy pro
jejich zpracovani. Soucasti pozadavkll na nakupovani jsou dodaci lhity a pozadavky na
identifikaci. Souc¢asti pozadavkid na produkt jsou také pozadavky z oblasti EMS a BOZP.
Podrobnéjsi informace jsou zpracovany ve smérnicich. VSechny informace o nakupovani jsou
v DSPW zaznamenévany a dokumentovéany a jsou zpétné dohledatelné.

Pro ovéfovani shody vyrobku spozadovanymi parametry vcetné dokumentace
prokazujici provedeni pozadovanych zkousek u dodavatele jsou stanovena pravidla. Pfejimky

jsou provadény u dodavatele a vstupni kontrola v DSPW nebo na stavbé. Vie je upfesnéno ve

smérnicich.
Vyroba a poskytovani sluzeb
V DSPW je vyroba planovana a fizena v ramci useku Turbiny. Usek Realizace zajistuje

planovani a fizeni projektu. Servisni sluzby zajiStuje Usek servis. Provadéna je také
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pravidelna kontrola realizace projektii véetné servisnich. Tato kontrola je provadéna v ramci
Kontrolnich dni projektl. Kontrola vyroby je provadéna pravidelnymi Poradami o zakazkach.
Vstupem pro vyrobu je vyrobni dokumentace tj. vykresy, technologické postupy, Program
kontrol a zkousek. Na &innosti, které se opakuji, md DSPW zavedené Pracovni pokyny. Je-li
potieba, jsou stanoveny i postupy pro fizeni situaci z oblasti zivotniho prostfedi a BOZP. Aby
nedoslo k odchyleni od Politiky ISR a Cili ISR jsou v DSPW stanoveny provozni kritéria.
Soucasti téchto postupt jsou i1 kontrolni a zkuSebni prace, ze kterych jsou pofizovany
zaznamy. Na zdklad€ vysledku pracovnici TU/K uvolni vyrobky na dalsi operace. Metodika
pro provadéni kontrol a zkousek je zpracovéna v fidicich smérnicich a v pracovnich
postupech. Kritéria a rozsah kontrol a zkousek jsou uvedena v Programu zajisténi kvality a
Programu kontrol a zkousek. DSPW ma také vytvofeny systém pro hospodafeni s energiemi.
Pro fizeni BOZP jsou ve shodé s Politikou ISR a cilovymi hodnotami v rAmci BOZP

stanoveny &innosti, které souviseji s vyznamnymi riziky BOZP v DSPW. Tyto &innosti jsou:

1) Stanoveni kategorizace pracovist

2) Zdravotni prohlidky

3) Cinnosti spojené s vyrobou produktii, piip. poskytovanych sluzeb, které se tykaji
stanoveni a vyhodnoceni rizik, sezndmeni s riziky mozného ohroZeni zivota a zdravi
zaméstnancu, zastupct subdodavateli/dodavatelii a navstév, véetné Skoleni BOZP

4) Revize vyrobniho zafizeni, pfenosného el. nafadi, spotfebicii, zebiiku, tlakovych
nadob, regalll, hasicich pfistrojii, zdvihacich zatizeni apod.

5) Vypracovani a vydani traumatologického planu, viz dokument ZD2008/5.

Pro vSechny tyto Cinnosti jsou vypracovany smérnice. Déle jsou v DSPW stanovena zéasadni

pravidla pro bezpe¢nou praci.

Pro validaci procesti vyroby a poskytovani sluzeb jsou stanoveny mechanismy, které

zahrnuji:

a) Stanoveni kritérii pro pfezkoumani a schvalovani procest
b) Schvaleni zafizeni a kvalifikace pracovnikd,

c¢) Pouziti specifickych metod a postupti
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d) Pozadavky na zdznamy

e) Pripadné opakované validace

Na zaklad¢ vykresové dokumentace a Programil kontrol a zkousek jsou stanovovéna kritéria
ptijatelnosti véetné pozadavkl na zaznamy o pfezkoumani, na zafizeni pro ovéteni parametrti
a kompetenci pro validaci. Pro ¢innosti, které se opakuji, jsou tyto skute¢nosti stanoveny
v Pracovnich pokynech. Do procesi, které vyzaduji validaci, jsou v DSPW zatazeny procesy
NDT, svafovani a tepelné zpracovani. V ptipad¢ externiho zajisténi Cinnosti jsou pozadavky
pfeneseny na dodavatele a nasledné ovéfeny kompetentnim pracovnikem nebo tieti stranou.
Vse je opét podrobné¢ zpracovano ve smérnicich.

DSPW ma zavedeny proces identifikace a sledovatelnosti. Identifikace, sledovatelnost
a stav vyrobku je v DSPW zabezpe&ena prostiednictvim vyrobni dokumentace. U vybranych
polozek je zajistén prenos znaceni. Pro pienos znaceni je ve firmé¢ vyskoleny kvalifikovany
personal a o jakémkoli pfenaseni jsou vedeny a udrzovany zaznamy. V DSPW je nastaven
1 proces pro nahrazovani identifikaéniho oznacCeni a znaceni zpétného dohledani zaznamii.
Vsechny postupy a zplsoby tykajici se této oblasti jsou uvedeny ve smérnicich.

Veskery majetek zakaznika je v péci utvaru, ktery jej vyuziva. Pro praci s majetkem
zakaznika jsou stanoveny postupy v oblasti ovéfovani, znaceni a zachazeni. V ptipadé oprav
je zatizeni komisionalné posouzeno specialisty, zdkaznikovi je pak nabidnut postup a rozsah
oprav. V pfipad¢ potfeby je dohodnuta se zdkaznikem mira odpovédnosti za neshodny finalni
produkt nebo produkt, ktery je nebezpecny z hlediska zasad EMS a BOZP, v ptipad¢ dodani
nekvalitniho majetku zdkaznika.

DSPW uchovava produkt v pribéhu internich operaci a dodani produktu na
zamySlené misto. Ma vytvorené postupy pro zachovani shody vyrobku pii manipulaci,
skladovani a expedici. V. DSPW se provadi v pravidelnych intervalech kontrola stavu
uskladnénych polozek a o téchto kontroldch jsou pofizovany zdznamy. VSe je popsané
v ptislusnych smérnicich.

Méteni v DSPW, ktera maji vliv na kvalitu produktu, Zivotni prostiedi a BOZP, jsou
provadéna pouze metrologicky oSetfenymi méfidly. Pro méfidla jsou stanoveny intervaly
kalibrace. Kontrolni a méfici zafizeni jsou sefizovana dle potteby. Veskera monitorovaci
a méfici zafizeni jsou oznacena, evidovana v PC SW a kalibrovana nebo ovéfovana. V PC
SW jsou dostupné informace o kalibraci nebo ovéfeni o identifikaci kalibra¢niho zafizeni,

norem a vlastnikii méfidla. Kontrolni a méfici zafizeni je zabezpefené pied upravami. V
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DSPW jsou stanoveny zodpovédnosti vedoucich stiedisek, kterym jsou méfidla ptidélena do
uzivani. Déle jsou v DSPW stanoveny postupy pii zajiténi mimo kalibra¢niho stavu méfidla
vcetné posouzeni dopadu na stav produktu a informovéani zdkaznika. Kalibrace probiha
v klimatizované mistnosti za stanovenych podminek. Pro vSechny typy méfidel jsou
stanoveny Pracovnimi pokyny. V pfisluSnych smérnicich jsou uvedeny veskeré potiebné
¢innosti pro zabezpeceni navaznosti meétidel a je rozliSen status, zplisoby pouzivani,
kalibracni lhity, zptsoby kalibrace, kritéria piijatelnosti a pouzivani méfidel. Ve smérnicich

jsou také popsany pravomoci a odpovédnosti metrologa spolec¢nosti.

2.2.5 Meéreni, analyza a zlepSovani

DSPW uplatiiuje monitorovani a méfent, jak procesd, tak i vyrobki, stejné tak méfi vliv na
zivotni prostfedi a BOZP. Vysledky téchto méfeni jsou analyzovany a na zakladé téchto
analyz jsou navrhovéna opatteni ke zlepSovani.

Monitorovani a méreni

Jako jeden ze zplsobti méfeni vykonnosti systému MQ DSPW monitoruje spokojenost
zdkaznika, tedy jak zékaznik vnima, zda DSPW splnila jeho pozadavky. Monitorovani
spokojenosti probih4 ve viech etapach spoluprace az po predani zatizeni do uzivani. V DSPW
se také pravidelné hodnoti Gspésnost nabidkovych fizeni. Projekty jsou pribézné sledovany
aje veden denik, kde jsou zdznamy. Spokojenost zdkaznika je monitorovana i po predani
zafizeni a to v ramci garance. Od kli¢ovych zdkaznikd jsou vyzadovany informace o mife
spokojenosti. Vysledky jsou vyhodnocovény a pro dalsi zlepSovani jsou téz soucasti Zpravy o
prezkoumani ISR. Podrobnéji je vie zpracovano ve smérnicich.

Pro ovéfovéani, zda je ISR uplatiiovan, udrzovan a zlepSovan a zda je ve shodé
s pozadavky normy, jsou v DSPW provadény Interni audity. Interni audity provadi jen
proskoleni a jmenovani auditofi. V DSPW je stanoven roéni program auditi, ktery zahrnuje
provéfeni viech prvki ISR. V piipadé zjisténi odchylky jsou zpétnou vazbou ihned
zapracovany do ISR a stejné tak jsou stanoveny jmenovité tikoly pro odstranéni neshod a
kontrolovano jejich splnéni a efektivnost. VSechny nalezitosti Internich auditli jsou jasné
stanoveny a popsany v piislusné smeérnici.

Monitorovany a vyhodnocovany jsou v DSPW hlavni procesy a vybrané dil¢i, fidici a
podptirné procesy a oblasti EMS sBOZP. Monitoring je zajiStén prostiednictvim
pravidelnych porad a hlaseni vedeni spole¢nosti. Priibézné jsou stanovovany nejefektivngjsi
metody monitorovani a stanovovany metriky procesi. Stanoveni ukazatelli vybranych
procesi, jejich vyhodnoceni je uvedeno v Kartdch procesti. Hodnoceni plnéni procesii je
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uvedeno v ramci Piezkouméni vedenim. Ostatni procesy ISR jsou fizeny a hodnoceny dle
potfeby a jsou stanoveny metriky. Metriky vychazi z momentéalnich vysledki a potieb
usmeérnéni procesu.

Monitorovani a méfeni produktu probiha ve stanovenych etapach procesu realizace. Je
provadéno monitorovani a méfeni vlastnosti vyrobku, které mohou mit vliv na kvalitu
produktu, environmentalni odpad a na BOZP. Pro monitorovani a méfeni produktu jsou v
DSPW definovany zptisoby dokumentovéni, pravomoci a odpovédnosti za jejich provedeni a
také vypracovany fidici dokumenty. Udrzuji se dikazy o shod¢ s pfejimacimi dokumenty.
Konec¢nou kontrolu produktu provadi osoby, které neprovadély nebo nedohlizely na vyrobu.

Vse je podrobngéji zpracovano ve smérnicich.

Rizeni neshodného vyrobku
V ptipadé, ze dojde ke zjisténi neshodného vyrobku nebo sluzby, jejich negativniho dopadu
na zivotni prostiedi nebo BOZP v pribéhu procesu, jsou popsany cinnosti a definovany
odpovédnosti za jednotlivé kroky véetné odstranéni rizik a neshod u zakaznika. V DSPW se
také provadi analyza neshod k urceni kofenové pfi¢iny a stanoveni realizace napravnych
opatieni. Za ucelem fizeni, oznaceni a identifikace neshodného vyrobku jsou vedeny zdznamy
o neshodach. Neshodny vyrobek je posuzovan odborem Konstrukce a to z nasledujicich
hledisek:
a) Vyrobky jsou opraveny tak, aby splnily specifikované pozadavky
b) Ponechat (vyrobek vyhovuje akceptacnim kritériim konstrukce)
c) Bude pfijato opatfeni pro zamezeni jeho piivodné zamysleného pouziti
d) V ptipadé, zZe jiz doslo k dodani resp. pouzivani vyrobku, budou pfijata opatieni pro
zabranéni moznym disledkiim neshodného vyrobku
Po opravé je vyrobek podroben opakovanym kontroldm a zkouSkam. VSe je zpracovano ve
smérnicich.
Ve spolecnosti je velké mife vyuzivan sbér dat a jejich analyza. Jsou vyhodnocovany,
jak ukazatele hlavnich procest, tak jednotlivych c¢innosti napt. spokojenost zékaznika,

reklamace zdkaznik, nejakost pfi realizaci projektu atd.

ZlepsSovani

DSPW povazuje neustalé zlep§ovani, jako jednu ze zakladnich filozofii a strategii. V DSPW

vvvvvv
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popsany v piiruéce ISR a v pfislusnych smérnicich. Systém managementu v DSPW je
stanoven tak, ze povinnosti kazdého pracovnika je vyhledavat ptilezitosti ke zlepSovani.

Napravna opatieni jsou feSena pro tyto neshody:

- Neshody ve vyrob¢ a montazi

- Neshody z reklamaci

- Neshody zjisténé pfi internich auditech

- Nékladové neshody

- Neshody a havarijni situace v oblasti EMS
-V oblasti BOZP

- Ostatni neshody (napf. z auditi druhou a tieti stranou, neshody v systému ISR)
V DSPW se provadi pfezkoumani neshod u vSech pfipadi. Urcuji se kofenové pficiny,
stanovuji se nadpravna opatfeni, véetné odpoveédnosti a terminti feSeni, implementace opatieni
k odstranéni ptiCiny, vytvaii se zdznamy o vysledcich provedenych opatieni, piezkoumava se
efektivnost opatfeni a zavedeni tspéSného feSeni ISR.

Preventivni opatieni vychazi z nasledujicich oblasti:

Sledovani trhu

- Potieby a ocekdvani zdkaznika

- Méfeni procesu

- Méfeni produktt

- Historie aplikaci vyrobki a zafizeni

- Pfezkoumdni managementu

- Hodnoceni dodavatelt

- Hodnoceni souladu s legislativnimi pozadavky EMS a BOZP

- Vyvoj environmentalnich aspektt

Preventivni opatfeni v uvedenych oblastech jsou vyhlaSovana v ptipad¢ negativniho vyvoje

jesté pred vznikem neshod. Podrobnéjsi informace ma DSPW zpracované ve smérnicich.
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2.3 Rizeni kvality projekti

Rizeni kvality projektu popisuje procesy, které jsou zapotiebi k tomu, aby projekt uspokojil
pozadavky zakaznika. JednoduSe feceno, fizeni kvality projektu slouzi k tomu, aby zakaznik
dostal to, co si objednal a to v pozadované kvalité, v pozadovaném terminu a za smluvni cenu.
Projekt musi splnit nejen pozadavky zdkaznika, ale také pozadavky, které mohou byt na
projekt kladeny ze strany legislativy. Rizeni kvality projektu do sebe zahrnuje nasledujici

procesy[12]:

e Planovani kvality
e Zabezpecovani kvality

e Operativni fizeni kvality

Rizeni kvality projektu se musi zabyvat jak kvalitou fizeni, tak i kvalitou produktu. Nespln&ni
pozadavkl kvality v jedné ¢asti mize mit negativni nasledky pro cely projekt. Pro aplikaci
managementu kvality v projektech je vypracovana norma ISO 10006 ,,Systém managementu

jakosti® — Smérnice pro management jakosti projekti.[12]

2.3.1 Projekt a jeho faze

Celkovy vyznam tohoto slova projekt lze popsat takto: jedinecnd soustava cinnosti
sméfujicich k pfedem stanovenému a jasné definovanému cili, kterda ma urCeny zacatek
a konec, vyZaduje spolupraci riznych profesi, vaze jejich kapacity a jejich usili a vyuziva
(ptipadné spotiebovavd) pro vytvofeni cilovych vystupti informace, material, penize,
schopnosti a dovednosti zucastnénych lidi. Schéma projektu je znazornén na nasledujicim

obrazku.[13]

Co je to projekt

ridici ¢innosti

etapy
kroky

ukony

Obrazek 6 — Projekt [13]
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Projekt od zacatku do konce prochdzi nasledujicimi fazemi dle [14]:

1) Zadavaci faze projektu — V této fazi vedouci projektu, ktery zodpovida za projekt od
pfevzeti zaddni az po dosazeni cile, formuluje projekt na zdkladé¢ vypracované
zadéavaci dokumentace.

2) Planovaci faze projektu — Tato faze projektu zacina pfevzetim schvaleného zadani
vedoucim projektu a kon¢i podpisem kontraktli. V této fazi jsou obvykle vypracovany
tendrové dokumentace, nabidky, studie proveditelnosti projektu a navrhy kontraktt.

3) Schvalovaci faze projektu — V této fazi dochazi k samotnému aktu schvalovani
zodpovédnym pracovnikem.

4) Realizacni a provozni faze projektu — Ve ctvrté fazi projektu, vedouci projektu
formuje a fidi projektovy tym pro realizaci projektu podle kontraktu. Projekt by mél
probihat podle tzv. aktudlniho planu projektu. Tento plan by mél byt vypracovan pred
zahdjenim praci na projektu. Vedouci projektu v této fazi koordinuje za pomoci svého
projektového tymu kompletaci dokumentace pro instalaci, provoz a udrzbu, sleduje
realizacni proces, aktualizuje a interpretuje projektovy model. Planuje rozdéleni zdroji
podle aktudlniho stavu projektu, kontroluje piejimky subdodavek, kontroluje
pozadované testy, licence a kompletnost projektové dokumentace a pravidelné

vypracovava zpravy o vyvoji projektu.

2.3.2 Planovani kvality v ramci projektu

Pti planovani kvality se stanovuje, které normy kvality se tykaji daného projektu a specifikuji
se pozadavky zakaznika a jak tyto normy a pozadavky naplnit. Planovani kvality je jednim
z kliCovych procest pii planovani projektu. Planovani kvality projektu se provadi pravidelné
a soubézné€ s ostatnimi procesy planovani projektu. Je mozné, Ze pii planovani kvality
projektu mizou byt vyzadovdny upravy ndkladl, casového rozvrhu nebo technické
pozadavky. Miize pozadovat podrobnou analyzu rizik stanoveného problému. Vstupy pro
planovani kvality projektu jsou nasledujici: politika kvality, soupis pozadavkii na rozsah
praci, popis produktu, normy a smérnice popiipad¢ jiné procesni vstupy.

Jako nastroje pro pldnovani kvality projektu se mohou pouzit napiiklad: rozbor
prinosy versus naklady, srovnani s nejleps$im tzv. Benchmarking (srovnani s realizovanym,
srovnani s nejlepSim), postupové diagramy, diagramy pii¢in a ndsledkli, navrhovani
experimentl a jiné. [12]
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Vystupy z procesu planovani kvality jsou pak piedev§im: Plan kvality, provadéci

normy, Plany zajisténi jakosti, kontrolni seznamy popftipad¢ vstupy pro navazujici procesy.

2.3.3 Zabezpecovani kvality

Proces zabezpecovani kvality do sebe zahrnuje pldnované a systematické ¢innosti realizované
v ramci systému kvality. Cilem je zajistit diivéru, ze projekt bude spliiovat ptislusné normy
kvality. Zabezpecovani kvality by se mélo provadét v priabéhu projektu. Vstupy pro
zabezpeCovani kvality jsou hlavné Plan kvality, vysledky méteni kvality, provadéci normy
a Plany zajiSténi kvality. Vystupem z procesu zabezpecovani kvality je pak zlepSeni kvality.

[12]

2.3.4 Operativni Fizeni kvality

Do procesu operativniho fizeni kvality patii sledovani konkrétnich vysledki projektu s cilem
stanovit, zda odpovidaji pfisluSnym normam kvality a urcit zplsob odstraiiovani pficin
neuspokojivych vysledkli. Vysledky projektu zahrnuji vysledky produktu, jako napt.
predméty dodavek a vysledky fizeni, napt. plnéni naklada a termind. [12]

Vstupy do operativniho fizeni kvality jsou nasledujici: vysledky praci, ty zahrnuji
vysledky procesit i1 vysledny produkt, Plan fizeni jakosti, provddéci normy, kontrolni
seznamy. Jako nastroje pro operativni fizeni mohou byt pouzity naptiklad: kontrolni
diagramy, kontroly, Paretovi diagramy, postupové diagramy a jiné. Vystupy jsou pak ve
formé¢ zlepSeni kvality, rozhodnuti o pfijeti kontrolované polozky, pfepracovani (oprava),

vyplnéné kontrolni seznamy, upravy procesu. [12]

2.3.5 Plany kvality a Program zajisténi kvality

Plan kvality projektu popisuje, jak DSPW uplatni managament kvality na konkrétni projekt.
V planu kvality jsou definovana pravidla realizace konkrétniho projektu, normy, pracovni
postupy a piedpisy. Dale pak definuje, jak bude projekt fizen a sledovéan. Jedna se tedy o
dokument, kde je popsano, jak se bude fidit a zabezpecovat kvalita v konkrétnim projektu.
Soucasti planu kvality jsou Programy zajisténi kvality. Program zajisSténi kvality je
dokument, kde jsou popsany vSechny kontroly zkousky, které se budou v priabéhu projektu
provadét a kterymi je zékaznikovi dokladovana shoda s danymi pozadavky. Kontroly
a zkousky jsou struéné popsdny a jsou stanovena kritéria ptijatelnosti. Dale jsou stanoveny
podminky, za jakych se kontrola provadi, vystupy z kontroly (protokoly, zdznamy...) anebo

jestli ma byt u kontroly pritomen zakaznik poptipad¢ jiné nalezitosti, které se odsouhlasi
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v planu kvality. Na zdkladé¢ Programu zajisténi kvality jsou pak dale rozpracovany Plany

kontrol a zkousek. Plany kontrol a zkouSek obsahuji podrobnéjsi informace, nez Plany

zajisténi kvality. A vztahuji se na jednotlivé dily a soucasti, které jsou soucasti projektu.

2.3.6 Norma ISO 10006

Pro fizeni kvality projektl je zpracovana norma ISO 10006. Tato norma slouzi jako navod,
jak uplatnit management kvality v procesech managementu projektu a zaroven slouzi jako
doplnéni navodu uvedené¢ho v normé¢ ISO 9004. Norma je urcena pro projekty vSech typt,
obsahuje obecné zasady a postupy. Norma ISO 10006 ma pouze doporucujici charakter a neni
zamyslena pro ucely certifikace. Mnohem vice je zamétfena na procesy pii fizeni projektu

a zvySovani jejich kvality. Norma je strukturovana podobné jako norma ISO 9001.[15]

2.4 Rizeni kvality projektu v Doosan Skoda Power

Rizeni kvality projektu je v DSPW uplatiiovana jiz v nabidkové fazi projektu. V ptipadg, Ze je
poptavka zakaznika pfijata vyjadiuji se k nabidce 1 ostatni zainteresované utvary. S ohledem
na kvalitu se k nabidce vyjadiuje Utvar systému fizeni. Zpracuje se nabidkovy Program
zajisténi jakosti, odsouhlasi se rozsah zkousek v nabidce a stanovy se pocet hodin na kvalitu.
V ptipad¢ Ze to zakaznik pozaduje, je vyhotoven Typovy plan kvality. Pfed podpisem
kontraktu nabidkovy tym prezentuje stav nabidky (Risk Review). Jsou prezentovana rizika,
rozpocet projektu, nabidkovy cCasovy harmonogram, terminy, predavani dokumentace
zakaznikovi a dalsi. Pfi prezentaci probihd oponentura prezentovanych informaci. VétSinou
do podpisu kontraktu probéhne vice Risk Review. Pfed podpisem kontraktu se caste¢né
ustanovi realizacni projektovy tym. Tym ve slozeni: manazer projektu, hlavni inzenyr
projektu. [19]

Po podepsani kontraktu jsou pfedany vSechny aktualni podklady projektovému tymu,
ktery je doplnén o dalsi ¢leny. O predani podkladi je vystaveny protokol. Jeden z ¢lend
projektového tymu je Technik jakosti projektu. Technik jakosti vypracuje Plan kvality a do
nabidkového Programu =zajiSténi jakosti zapracuje piipominky zdkaznika a spolecné
s projektovym tymem zodpovidd za fizeni kvality po celou dobu realizace projektu. Pro
zajisténi kvality projektu Technik jakosti koordinuje a fidi kontroly a zkousky, pfejimky,
projednava se zakaznikem dokumentaci jakosti a dalsi. [19, 21]

Dokumentace potiebna pro navrh, je pieddna do vypoctovych oddéleni, kde se

vypocitaji potiebné parametry. Ty jsou pfedany do konstrukce, kde se zpracuje vykresova
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dokumentace a zpracuji se Programy kontrol a zkousek. Program kontrol a zkousek je spolu
s ostatni potfebnou dokumentaci ptedany do vyroby, ndkupu a dodavateli vstupnich materiali.
Ve vyrobé provadi kontrolu, jak pracovnik vyroby, tak 1 pracovnik kontroly. Evidence kontrol
je provadeéna elektronicky (nactenim ¢arového kodu) a potvrzenim piislusSného dokumentu
v tiSténé podobé. Klicové je vSak zaznamendni do elektronického systému.

Vedeni stavby kontroluje a tidi veSkeré cCinnosti na stavbé. Pied predanim dila
zékaznikovi jsou provadény individualni zkousky, prfedkomplexni zkousky a komplexni
zkousky. Dale probéhne piedbézné ptredani zdkaznikovi, vyhotovi se seznam nedodélka
a vad, provede se kompletace vykresii skute¢ného stavu a kompletace dokumentace z montaze
na stavbé. Pred kone¢nym pifedanim dila zdkaznikovi musi byt odstranény vSechny vady
a nedod¢lky. O tom se vyhotovi protokol, ktery je odsouhlaseny se zakaznikem. Kromé jiného
probéhne finanéni vypotddani, vyhodnoceni spolehlivosti atd. Po splnéni vSech nélezitosti

muze dojit k findlnimu piedéani zakaznikovi. [19, 21]

3 Analyza soucasného stavu Fizeni outsourcingu

V této kapitole bude popsan dosavadni systém fizeni outsourcingu NT téles v DSPW.
Informace jsou ziskany pfevazné¢ z interni dokumentace spolecnosti a z poznatkii nabytych na

stazi.

3.1 Rizeni outsourcingu v Doosan Skoda Power

Pii nakupovani zbozi nebo zadavani vyroby externim firmdm se postupuje v DSPW
nasledujicim zptisobem.

Zahdji se poptavkové fizeni. Poptdvkové fizeni je zahdjeno bud’ v obchodni fazi
projektu, nebo v realizacni fazi projektu s ohledem na harmonogram projektu a na charakter
nakupované polozky. Oslovenym dodavatelim je preddna technickd dokumentace
a pozadavky. Nésleduje vybér dodavatele. Vyhodnoti se nabidky, parametry vyhodnoceni se
1i81 podle charakteru nakupovanych polozek. Dale se provadi ovéteni zptisobilosti dodavatele.
Ovétovani probihda u méné dulezitych dodavek pomoci dotazniku. U dodavek s vyssi
dualezitosti se provadi dodavatelsky audit. Po ovéfeni a vybrani dodavatele, je vytvotfena kupni
smlouva, nebo smlouva o dilo a nasleduje objednavkova faze. V této fazi se vystavi ptislusné
nakupni objednavky v informacnim systému spolecnosti. Nékupni objednavka a kupni
smlouva je schvalena. Objednaci proces je ukoncen potvrzenim objednavky nebo smlouvy

obéma smluvnimi stranami.
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Pro zaji§téni kvality dodavky jsou v DSPW stanovena pravidla pro vytvafeni smluv.
Smlouva, kterd se uzavird s dodavatelem, je jednoznacna a konkrétné¢ definuje zadéani
zakazky. Je definovana podoba a rozsah pozadované dokumentace. Dale jsou definovany
pozadavky z ochrany Zivotniho prostfedi a bezpecnosti prace. Pied podepsanim smlouvy musi
dodavatel potvrdit, Ze zadani zakazky rozumi a Ze je pro ngj dostatecné srozumitelné.
V ptipadé, Zze se dodavateli néjaké ¢asti smlouvy zdaji nesrozumitelné, jsou mu tyto Casti
vysvétleny a upfesnény. Ve smlouvé je zaneseno, 7¢ DSPW miZe provadét pribéznou
kontrolu v pribéhu realizace a v ptipadé, Ze se zjisti nedostatky u dodavatele v pribéhu
realizace dodavky, je dodavatel povinen nedostatky odstranit a ucinit opatfeni, aby se
nedostatky neopakovaly. V ramci smlouvy, poptavky nebo nabidky jsou dodavateli predany
Plany zajiSténi jakosti nebo Plany kontrol a zkousek, kde jsou definované pozadované
zkousky, jejich vystupy a kritéria pfijatelnosti. Tyto zkouSky musi dodavatel provést
a vystupy z nich dolozit objednateli. Pokud dodavatel, bude chtit pfenést n¢jaké Cinnosti na
dalsiho subdodavatele, mtiize tak ucinit pouze se souhlasem zdkaznika. Ve smlouvé jsou za
objednatele a za dodavatele jmenovany kontaktni osoby. Déle je ve smlouvé jednoznacné
stanoven zplusob a nalezitosti ukonCeni zakazky a jejiho preddni. V ptipad€ piedani dilt
k provedeni sluzby, je ve smlouvé uveden zplisob a podminky fyzického piedéani dilu a jeho
znaCeni. Uveden je i zpusob piedani dilu po ukonceni prace vcetné znaceni od dodavatele.
Jedna-li se o dodavky pro jaderné elektrarny je zabezpeCeno, aby dodavatel dodrzoval
vSechny legislativni pozadavky z této oblasti a také pozadavky provozovatele elektrarny.

Pro zajisténi kvality dodavky musi dodavatel mit zavedeny a udrzovany systém
managementu kvality podle ISO 9001 a musi ho udrzovat po celou dobu realizace dodavky.
V ptipad¢ potieby jsou provadény audity systému managementu kvality a to jak samotného
dodavatele, tak i u jeho subdodavateli. Audity jsou provadény pied podepsanim smlouvy,
nebo kdyzZ je potieba, tak v pribchu realizace dodavky. Naptiklad pti nahlém zhorseni kvality
dodavek. Zajistuje-li dodavatel dodavku nebo jeji cast svymi subdodavateli, musi dodavatel
predlozit seznam subdodavatelii a dolozit jejich zptsobilost. VSechny kontroly a zkousky,
které provadi dodavatel, musi probihat podle Programu zajiiténi jakosti DSPW a souvisejici
dokumentace. Pozadavky na zménu v kvalit¢ doddvky musi byt odiivodnény a schvaleny
DSPW. DSPW miize kdykoli v pribéhu plnéni dodavky provadst kontrolu dasového, vécného
a kvalitativniho plnéni dodavky a to véetn¢ dodrzovani technologickych postupii, kontroly
vyrobni dokumentace atd. Jestlize se v dodavce vyskytuji svarovaci prace, musi dodavatel

zajistit, aby tyto prace byly v souladu s pozadavky na systém fizeni kvality v procesu

36



Zapadodeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/13
Katedra technologie obrabéni Bc. Milan Havit

svafovani. Pred zac¢itkem svafovani dodavatele predklada ke kontrole a schvaleni seznam
svareCl, svafovaci plan, WPS a WPQR. Dodavatel zajistuje svafeci dozor v podobé
certifikovanych, evropskych svarecich technologi nebo inzZenyrta. Kvalifikace jsou
predkladany pied zacitkem svafovani. Zkousky jsou provadény u dodavatele v souladu
s Programem zajiSténi jakosti. Jestlize dodavatel provadi zkouSku, ktera je v Programu
zajisténi kvality oznadena jako zkouska, ktera vyzaduje tidast DSPW, je dodavatel povinen

vyzvat zastupce DSPW k ucasti.

3.2 Outsourcing svarovanych NT téles parnich turbin

Outsourcing NT téles se fidi podle vySe uvedeného systému. NT téleso je nakupovano jako
vyrobni materidl. Spada do kategorie ,,A“. Do této kategorie patii polozky, které¢ ovliviiuji
findlni vyrobek z hlediska bezpecnosti, spolehlivosti a maji podil na spokojenost zékaznika a
vyrazné ovliviuji cenu findlniho vyrobku.

Poptavkové tizeni polozek kategorie ,,A* se zahajuje uz v obchodni fazi projektu. Pro
tento tidel je v DSPW stanoven hlavni nakupéi, ktery svold tym. Tym je sloZen ze specialistil,
ktefi v ramci pofddanych porad vyberou dodavatele a shromazdi potfebné informace o ném.

Vybérové fizeni pro kategorii ,,A“ se uskuteCniuje ve formé vicestupnového
multikriteridlniho vybérového fizeni. Pfi tomto fizeni se uplatiiuje odstupnovany pfistup,
rozliSuje, zda se jednd o dodavku dle natfizeni vlady ¢.26/2003 sb. (PED), vyhrazenych
zafizeni dle vyhlasky 309/2005 nebo standardni zafizeni véetné zajiténi OZP a BOZP.
Vybérové tizeni je rozdéleno na 3 kola. V ramci vybérového fizeni je dodavatel vyzvan aby,

piedlozil:

- Certifikat dle normy CSN EN ISO 3834 — 2 nebo 3, popiipadé podobny certifikat
- Seznam subdodavatelti
- Dokumenty WPS, WPQR, které jsou schvaleny nezavislou organizaci pro dany rozsah praci
- Doklady o kvalifikaci svateci dle normy EN 287 — 1 s certifikaci nezavislou organizaci
- Doklady o kvalifikaci NDT pracovnikti dle normy EN 473 pro vSechny metody. Doklad
musi byt vystaven nezavislou organizaci.

Vyse uvedené dokumenty je dodavatel povinen zajistit 1 u svych subdodavateld, aby
deklaroval DSPW zajisténi kvality dodavek a soulad s piislusnymi normami a legislativou.

V prvnim kole vybérového fizeni jsou posuzovéna kritéria, jako naptiklad: technicka

feSeni, termin plnéni, posuzuje se schopnost dodavatele splnit poptavku. Vystupem z prvniho
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kola je zafazeni dodavateld, ktefi splnili podminky do kola druhého. Ve druhém kole se
sleduji kritéria, jako je cena, kvalita, ochrana zivotniho prostfedi, bezpecnost prace, technicka
a technologicka propracovanost, pravni rizika, stabilita dodavatele atd. Provede se uvodni
navstéva dodavatele a provede se hodnoceni systému fizeni kvality, fizeni vyroby, pouzivané
technologie a vybaveni. Vystupem je pisemny zadznam. Jestlize se jedna o zavedeného
dodavatele, provadi se aktualni hodnoceni dodavatele. Provadi se audity, které¢ hodnoti urcitou
oblast systému dodavatele. U nezavedenych dodavateli se vzdy provadi vstupni audit.
Vstupni audit provétuje technickou a technologickou schopnost dodavat dle pozadavki
a finan¢ni stabilitu dodavatele. Posledni tieti kolo vybérového fizeni je zamétené na sniZeni

ceny a eliminaci rizik. Vystupem je doporucené poradi dodavateld a vyhodnocovaci tabulka.

3.3 Svarované NT téleso parnich turbin

Nizkotlaké téleso parni turbiny vytvaii kolem rotoru nizkotlakého stupné komoru pro
pracovni medium. Slouzi k udrzeni pozadovanych parametriit a chrani turbinu pred vlivy
okolniho prostfedi. Tvary a ¢asti nizkotlakych téles jsou rtizné, zalezi na daném konstrukénim
feSeni turbiny. Nizkotlaky stupenn vétSinou pracuje s podtlakem a teploty pracovniho media
jsou mnohem niz§i nez u vysokotlakého stupné. Vnéjsi télesa jsou konstruovana
a dimenzovana na podtlak. NT télesa jsou vyrabéna jako svafence na rozdil od téles
vysokotlakych, kterd se vyrabi jako odlitky. Svafovany jsou pfiruby délici roviny, plast télesa
a ruzné vyztuhy, které slouzi ke zvySeni tuhosti NT télesa. Na vSech svarech, jak v délici
rovin¢ a plasti, tak 1 na svarech vyztuh a zavésnych ok, jsou provadény nedestruktivni
defektoskopické zkousky. Druhy, rozsah a kritéria ptipustnosti se fidi podle Programu kontrol
a zkousek. Na obrazcich nize jsou vidét ptiklady nizkotlakych téles.

Material pro vyrobu toto druhu svafencii se pouziva predev§im neuslechtild,
nelegovana, nizkouhlikova ocel naptiklad P265 oznageni dle CSN 11416. Tato ocel je odolna
vici vysSim teplotdm a mé zaruCenou svafitelnost. Je vhodna také pro vyrobu tlakovych

nadob nebo ¢asti kotlu.
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Slozeni a mechanické vlastnosti:

5 Obsah prvki
Ciselné
Znacka hmotnostni %
oznaceni
C Si Mn P S Algen. Cr Mo
0,50- min.
P265GH | 1,0425 |max.0,20| 0,40 0,030 | 0,025 max.0,30 | Max.0,08
1,40 0,020
Jakost | Tep.zprac. | Nejmensi Pevnost v tahu Rm
oceli mez kluzu Re (MPa) (MPa)
11416 A 205 400 az 490

Obrazek 7 — Vnéjsi NT télesa
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=

Obrazek 8 — Vnitini NT télesa

Obriazek 9 — Odkryta a zakryta parni turbina

3.4 Svarovani NT téles

Svatovani probihd podle pfedem schvalenych svatovacich postupti WPS. V postupech je
definovana metoda svatrovani, pfidavny materidl, parametry apod. Na tyto postupy musi mit
dodavatel vystavené kvalifikace tzv. WPQR. Tyto kvalifikace vystavuje nezavisla organizace
(tfeti strana). Pfi vystavovéani kvalifikace postupu svafovani se postupuje tak, ze svareci
technolog poptipadé inzenyr vytvori pfedbézny postup svarovani tzv. pWPS. Podle tohoto
postupu svareci svaii zkusebni svar. Tento svar pak projde urcitymi kontrolami a na zaklad¢
jejich vysledku je ¢i neni ud€lena kvalifikace a vytvofen konecny postup svarovani.

Kvalifikace postupu svafovani dokladuje, Ze firma je schopna svafovat urcity typ svaru tak,
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jak je popsano ve svafovacim postupu. Samotni svareci musi mit platné svarec¢ské opravnéni
na danou metodu svafovani v rozsahu dle pfislusné WPS. Tyto dokumenty dodavatel zasila
do DSPW ke kontrole jesté pred zahajenim svafovacich praci.

Metody svarovani NT téles jsou rizné, zalezi na druhu a umisténi svaru. Svatuje se,
jak obloukovym svafovanim tavici se elektrodou v aktivnim plynu (MAG), tak obalovanou
elektrodou (MMA). Obalovanou elektrodou se svatuji naptiklad zavésna oka. Velikosti a druh
svaru je velice riznoroda a zalezi na velikosti a konstruk¢énim feSenim daného télesa. Jakost
svarti je dana normou CSN EN ISO 5817 — B a C. Samotna technologie vyroby miize byt
v kazdé¢ firmé trochu jina. Napftiklad: svafence se na plotné rozméii a znazorni se ¢asti celého
télesa, které se k sob& skladaji a postupné svatruji. Dulezité je, aby poradi svart bylo fadné
naplanovalo a nedoslo naptiklad k tomu, Ze se svaii dvé ¢asti a tim se znepfistupni misto pro
dalsi svary. Dulezité je také dodrzet sprdvnou teplotu pfedehievu jak elektrod, tak
1 zakladniho materialu. Po svareni se provadi zihani.

DSPW pozaduje od dodavateld svafenct, piipadné svafeéskych praci, aby méli
zavedeny systém ve shodé s normou CSN EN ISO 3834. Tato norma slouzi jako navod pro
stanoveni a urceni kontrol a zkouSek procesu svarovani. Zavedeni systému dle této normy
nevyZaduje mit zavedeny systém dle ISO 9001. Nicméné se predpoklada, Ze urcity systém
fizeni firma vyuziva. Norma je rozdélena do 6 Casti. Z t€chto ¢asti urcuji uroven pozadavki
na kvalitu svart ¢asti 2-4. Vyssi pozadavky na kvality stanovuje troven 2. Tyto pozadavky je
vhodné uplatnit, pokud se jedna o vyrobky, u kterych jsou vyznamné bezpecnosti faktory
a jsou staticky nebo dynamicky naméhany atd. Dalsi Grovni pozadavkil je Groven 3, tedy
standardni Groven pozadavkil na kvalitu svard. Do této Urovné spadaji vyrobky s béznymi
bezpecnostnimi faktory a primérnym dynamickym naméahanim. Posledni uroven je Cislo 4,
tedy zékladni uroven pozadavki na kvalitu. Tato Groven je urena pro vyrobky, u kterych se

neklade diiraz na pftiliSnou bezpec¢nost, a jsou vystaveny primérnému statickému naméhani.

24

3.5 Kontrola svarovanych NT téles parnich turbin

3.5.1 Vady svari

Pti kontrole svarti NT téles se kontroluje pfitomnost vad, rozméry a vzhled svart. Vady svart
mohou byt zjevné, tedy zjistitelné pouhym okem nebo mohou byt skryté, ty se zjistuji pomoci
riznych metod a pfistroji. Vady miZeme rozdelit podle pfipustnosti na piipustné

a neptipustné. Pripustné vady jsou vady, které jsou v souladu stechnickymi normami
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a pfedpisy. Oproti tomu vady nepfipustné jsou vady, které jsou mimo toleranci. Vady

vyskytujici se ve svarech se d€li na vady plosné a objemové. Plosné vady jsou napftiklad

trhliny a nepravary. Mezi objemové vady patii naptiklad pory, bubliny, kovové 1 nekovové

vméstky, nedodrzeni rozméril a nepravidelnosti povrchu svard. Podle polohy se vady déli na

povrchové a vnitini. Vady podle charakteru &iselng oznacuje norma CSN EN ISO 6520-1.

Rozdéleni vad dle CSN EN ISO 6520-1 je néasledujici:

1. Trhliny

2. Dutiny

3. Vméstky

4. Studeny spoj

5. Vady tvaru a rozméru
6. Riizné vady

Ad 1) Vady v podobé¢ trhlin mizeme rozdé¢lit dle [16] podle okamziku jejich vzniku na:

a)

b)

d)

Trhliny za tepla — Tyto trhliny vznikaji pfi tuhnuti a ochlazovani tavné lazné pfti
teplotach 1280 — 800 °C. Zavisi na metalurgické €istoté materialu. Pfi¢innou téchto trhlin
je chemické slozeni zakladniho materialu.

Trhliny za studena — Tento druh trhlin vznikd po svafovani a po transformaci austenitu
na rozpadové struktury a pii spolecném plsobeni vodiku (piedev§im difuzniho)
a tahovych napéti ve svaru.

Zihaci trhliny — Vznikaji pii zihani svarti nebo u vicevrstvych svarii. Vznik téchto trhlin
je zpusoben velkym teplotnim gradientem mezi povrchem a stfedem svarového spoje nebo
v oblasti dolnich Zihacich teplot, piedevsim u oceli na bazi chromu a vanadu.

Lamelarni trhliny — Tento druh trhlin miZze vznikat, jak v zdkladnim materidlu, tak
v tepelné ovlivnéné oblasti, kdyzZ je tato oblast pii svafovani namahana ve sméru tloustky
plechu naptiklad u koutovych svardi. Vznikaji hlavné¢ za vysokych teplot, ale Sifit se

mohou 1 za studena.

Ad 2) Vady vpodobé dutin jsou napfiklad: pdéry bubliny nebo staZeniny. Vznikaji pfi

nedostate¢né ochrané tavné 1azné pred vlhkosti ve vzduchu. Tento druh vad mize vzniknout

1 pfi nedostateCném ocisténi svarovych ploch a pouzitim nevysuSenych bazickych elektrod

atd.
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Ad 3) Vméstky mohou byt rizného typu. Struskové viméstky vznikaji pii svafovani obalenou
elektrodou pfi nedokonalém odstranéni strusky mezi jednotlivymi vrstvami, kdyz struska
pfedbiha oblouk nebo je Spatn€ poloZena svarova vrstva (housenka). Vznik oxidickych
vmestkli je zplisoben nedokonalym ocisténim povrchu. Pfi svafovani metodou WIG pfi
namoceni wolframové elektrody do tavné lazné nebo pii zapalovani oblouku dotykem

o svafovany material, mohou vznikat kovové vmeéstky. [16]

Ad 4) Studeny spoj vznikne nedokonalym tavnym spojenim svarového kovu se zdkladnim
materidlem nebo navatfenou housenkou. Hlavni pfi¢iny mohou byt nizky svatovaci proud,
nespravné vedeni elektrody, velka rychlost svafovani pfipadné Spatné¢ zvoleny prumér
elektrod. Neprovaieny kotfen vznikne, kdyZz se nedojde k uplnému nataveni zékladniho
materidlu nebo pfilehlych svarovych housenek. Pfi¢inou byva Spatné sestaveni pred
svafovanim s malou mezerou v kofeni, nizky svatovaci proud nebo vysoka rychlost

svafovani.[16]

Ad 5) Vady tvaru a rozméru jako jsou naptiklad zapaly na okraji povrchu, nizky svar,
neprovaieny kofen atd. Tyto vady jsou zplsobeny velkym svatovacim proudem, dlouhym
obloukem, nevhodnym priimérem elektrody nebo jeji Spatné vedeni. Vady jako jsou nadmérna
prevyseni svaru, nadmérnéd Sitka, vadné napojeni, nespravné rozméry svaru, nedostatecna

tloustka koutového svaru jsou zplisobeny nedostateCnou zrucnosti svarece. [16]

Ad 6) Ostatni vady jsou napiiklad: stopa po hoteni oblouku, vytrzeny povrch, vada stehu,
brusné stopy atd.

O tom jestli je vada ptipustna nebo nikoli, obecné rozhoduje jeji velikost a ¢etnost v zavislosti
na typu, velikosti svaru a pozadovaného stupné piipustnosti dle EN 5817. Tyto podminky

stanovuje konstruktér na zaklad¢ predpokladaného provozniho namahani. [16]

3.5.2 Zkousky svari

Zkousky svarti je mozné rozdélit na nedestruktivni a destruktivni. Svary NT téles se kontroluji
pouze nedestruktivnimi metodami, proto v dalsi ¢asti budou zminény pouze nedestruktivni

zkousky svarti.
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Nedestruktivni zkousky jsou velice dilezité pro zjisStovani kvality svard ve vSech
etapach vyroby a provozni spolehlivosti. Nedestruktivni zkousky slouzi jako nastroj pro
zajisténi  kvality, technické zpisobilosti a bezpecnosti vyrobku. Zakladni déleni
nedestruktivnich zkouSek svart délime podle toho, jaké vady identifikujeme. Identifikovat
muzeme vady povrchové nebo vnitini (objemové). Povrchové vady se zjistuji pomoci téchto
metod: vizualni kontrola, penetracni (kapilarni), magneticka praskova. Vady uvniti svaru se

kontroluji pomoci ultrazvuku nebo prozafenim.

Vizualni zkouska

Vizualni zkouska je nejdostupnéjsi a nejlevnéjsi defektoskopickou kontrolou svart. Pfi této
kontrole se svar kontroluje bud’ pouhym okem, nebo pomoci optickych piistrojii. Zjist'uji se
povrchové defekty a ovétuje se splnéni podminek pro dal$i mozné nedestruktivni kontroly.

Pii vizudlni kontrole se také provadi kontrola rozméru svarti. Podle vzhledu povrchu
jednotlivych vrstev svaru, je mozné posoudit kvalitu prace svafeCe a piedlozit zavéry
0 moznosti vyskytu vnitinich vad. Vizualni kontrola by m¢la nasledovat po kazdé dil¢i ¢asti

svafovaciho procesu.[16]

Zkouska penetracni (kapilarni)

Penetra¢ni zkouska umoziuje s velkou citlivosti zjistit povrchové vady. Tyto vady vSak musi
byt na povrchu oteviené, musi tzv. komunikovat s povrchem. Metoda je zalozena na
vzlinavosti kapaliny do oteviené dutiny v materidlu. VyuZiva se tedy kapilarnich jevi,
pfedevs§im smacivosti a vzlinavosti. Metoda ma nékolik fazi. V prvni fazi se musi pfipravit
povrch (umyti a odmasténi). Druhd faze spoc¢iva v naneseni zkusebni kapaliny. Kapalina se
necha ptsobit 10 — 30 min. Ve tieti fazi je odstranéna piebytecna zkuSebni kapalina
prostfednictvim umytim povrchu. Nasleduje osuSeni a naneseni vyvojky. Tim se vytvofi
kontrastni a nasdkavy podklad pro kapalinu vzlinajici z dutiny vady, tim se zajisti dobra
viditelnost vady. Pouzivd se metoda barevné indikace, metoda fluorescencni anebo

kombinace obou. Hodnoceni je subjektivni a vyZaduje zkuSenosti.[16, 18]
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Krok Obrazek Komentaf

Zkouseny
material pied
nanesenim
1] indika&ni
/ kapaliny
7
Na zkouseny
material se nanese
indika¢ni kapalina
1
0
Povrch
zkouseného
materialu se odisti
2 od indikaéni
kapaliny, ktera uz
/ vnikla do vady
%

Na povrchu
materialu se
nanese detekéni
3 kapalina, ktera
ucini vadu
/ viditelnou
)

Obrazek 10 - Zkouska kapilarni [18]

ZkousSka penetracni prisakova

Prisakova zkouska je druh kapilarni zkouSky. Pouziva se pro zjisténi vad, které prochazi skrz
povrch. Vyuziva kapilarné aktivni detek¢ni kontrastni tekutiny. Ta po naneseni na zkouSeny
povrch z jedné strany pronikne do necelistvosti, a vzlinaji vlivem piisobeni kapilarnich sil
k protilehlému povrchu. Zde se indikace zviditelni stejné¢ jako u bézné kapilarni zkousky
pomoci vyvojky. Prisakova zkouska nenahrazuje zkousku tésnosti, av§ak miiZze zjistit mista

s prusakem u soucasti, kde zkousku té€snosti nelze provést. [28]

ZkouSka magneticka praskova

Tato zkouSka umoznuje indikovat povrchové nebo tésné podpovrchové vady. Je zaloZena na
principu zviditelnéni magnetickych silocar vystupujicich na povrch. Jestlize je na povrchu
nebo pod nim vada, kterd neni feromagneticka napf. trhlina, bublina atd. tak magnetické
siloCary obchézeji tuto vadu a vytvari rozptylové magnetické pole. Princip této metody je
zaloZen na zjiSténi rozptylu magnetického toku, ktery vznikne v misté necelistvosti, kdyz se

zmagnetizuje feromagneticky material. Magnetické siloCary se zviditeliiuji naptiklad jemnym
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zeleznym prachem suchym nebo rozptylenym ve vhodné kapaling, v takovém piipadé se

jedna o zkousku polévaci. Tam kde vznikne rozptylové pole, je prasek pritahovan a vytvari

zietelnou stopu, kterd je obrysem vady. Zmagnetizovani materidlu se provadi napf.

elektromagnetem ve tvaru jha.[16]

Zkouska ultrazvukem

Princip ultrazvukové zkousky je zalozen na odrazu vInéni na hranici dvou prostiedi, ktera

maji odlisné vlastnosti pfi Sifeni tohoto vinéni. Mechanické vinéni se celistvym prostiedi $ifi

urcitou rychlosti. Tato rychlost je zavislad na druhu prostfedi a na frekvenci vinéni. Pti néhlé

zméné prostredi se zméni i poméry v Sifeni vinéni na rozhrani dvou riznych prostfedi. Tomu

se fika, ze se vinéni lame nebo odrazi. Pouzivaji se rizné metody zkouSeni ultrazvukem.[16]

1)

2)

3)

Metoda prichodova — Vady, které se nachazi v materialu, vytvaii prekdzky, za nimiz se
vytvori ultrazvukovy stin. Diky tomu se akusticky tlak prochazejicich vin snizi a toto
snizeni se zaznamena piijimaci sondou. Je tedy zapotiebi pouzit dvé sondy, pfijimaci
a vysilaci. Sondy jsou umistény souose na protilehlych povrsich. Princip této metody tedy
spo€ivd vtom, ze se méfi hodnoty ultrazvukové energie, kterd projde zkouSenym
pfedmétem. Pokud akusticky tlak poklesne, je zfejmé, Ze je nejspiSe v materidlu vada. Je
nutné rozlisit, zda pokles akustického tlaku je v disledku vady nebo nedokonalym

akustickym navazanim. Nevyhodou je, Ze se musi pouzit dvé sondy.[16, 17]

Metoda odrazova — impulsova — Jedna se o nejrozsifenéjsi metodu. Princip této metody
spociva ve vyslani kratkého ultrazvukového impulsu. Tento impuls se odrazi od vsech
rozhrani a vraci se zpét do sondy. Na obrazovce je pak zobrazovan Casovy pribch
impulst. U této metody se pouziva pouze jedna sonda, ktera vysila a pfijima. Impulsova
odrazovd metoda poskytuje informace o vzdalenosti odrazové plochy, podle zpozdéni,
s nimz se odrazeny impuls vrati do sondy a o velikosti odrazové plochy, podle vysky

tohoto impulsu.[16, 17]

Metoda Phased array

Hlavni rozdil mezi sondou pro phased array a klasickou konven¢ni sondou je v tom, ze

klasicka sonda ma pouze jeden element pro zménu elektrického signalu na mechanickou vinu,

zatimco sonda pro phased array se skladd z mnoha elementd, které pracuji nezavisle na sobe¢.
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Kazdy z ménicl pfijima svlj vlastni vysilaci impulz a také kazdy méni¢ funguje jako
prijima¢. V sond¢ mohou byt tyto ménice rizné¢ usporadany. Nejcastéji se pouziva linearni
uspotadani, protoze je Ize jednoduSe vyrobit a realizovat, ale umoziuje fokusaci jen v jedné
ose. Dal$i uspotfadani mlize byt napt. ctvercové nebo do prstence. Princip metody je zalozen
na Huygensova principu. Plati, Ze z kazdého bodu zdroje vinéni se $ifi elementarni kulova
vlna. Obdlka téchto elementarnich vin vytvaii vyslednou vinoplochu a kazdy bod vinoplochy
se nasledné stavd bodovym zdrojem vinéni, které se pak do okoli §ifi do vSech stran. Tohoto
mechanizmu se pak vyuziva pii modifikaci ultrazvukového paprsku v technice phased array.
Pokud do phased array sondy piijde signal soucasn¢ do vsech ménicl, pak vysledna vina
sméfuje ptimo pod sondu a funguje stejné jako u klasické metody. Rliznou zménou casu
piichodu signalu do jednotlivych elementii se da vyslednd vina rtizné modifikovat Rizenim
jednotlivych elementt lze: optimalizovat velikost ménice, naklapét svazek, soustiedit svazek
a simulovat pohyb sondy. [31]

Mezi vyhody této techniky patii moznost vygenerovat ménitelny thel svazku pouze
jednou sondou a tim pokryt mnohem vétsi oblast zkouseného predmétu bez posuvu sondy.
Tim se zlepSuje prostorové rozliSeni a hodnoceni vad je piesnéjsi.[32]

Zkouskou ultrazvukem jsou dobie zjistitelné plosné vady, které maji rovinu ptiblizné
kolmou na smér Sifeni vlnéni. Objemové vady jsou obtizn€ zjistitelné. Pfi zkouSeni
ultrazvukem nejde zjistit typ vady, lze pouze urcit, Ze se jednd o néjakou vadu a ptiblizné

urcit jeji velikost. [16]

Bez vady Mala vada Velka vada

=
=
=

R

I
R,

R U RN

<
=
<

Obrazek 11 - Zkouska ultra zvukem prichodova metoda [17]
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Obrazek 12 - Zkouska ultrazvukem odrazova [17]

3.5.3 Program kontrol a zkouSek NT téles

Druhy a rozsah kontrol a zkousek NT téles jsou stanoveny v Programu kontrol a zkousek,
ktery vychézi z Programu zajisténi kvality. Kontroly zajistuje dodavatel a predklada od nich
pozadované vystupy. V Programu kontrol a zkouSek jsou definovany kontroly a zkousky
vcetné provadécich a hodnoticich predpist. Je uvedeno, kdy a kde se bude zkouska provadét
a dalsi dopliujici tdaje. Typicky piiklad kontrol v DSPW piedepisovanych v Programu

kontrol a zkousek pro svatovana NT télesa je nasledujici:

Kontroly pred svaiovanim
1) Svarovaci kontrola — Svarovaci kontrola je rozdélena do tfech fazi: pfed svafovanim,
tam patfi napfiklad kontrola kvalifikace svarect a svafovacich operatort, kontrola
svarovaciho postupu, kontrola svafovaciho pracovisté, kontrola ptfipravy dild pro
svafovani, kontrola sestaveni dilli pro svafovéni, kontrola ptfidavnych svatovacich
materiald.
Kontroly v pribéhu svarovani
Kontroly pted zihanim
2) Kontrola svarovaci dokumentace — Kontroluji se WPS, WPQR a Svatovaci plan,
tato kontrola je podminéna p¥itomnosti pracovnika DSPW.
3) Vizualni kontrola — Kontroluji se vSechny svary. Dodavatel prokazuje provedeni

a vysledek zkousky protokolem.
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4) Zkouska magneticka praskova — Kontroluji se svary, rozsah zkousky je urcen na
vykrese. Opét je jako doklad o zkousce protokol.

5) Zkouska ultrazvukem - Provadi se v plném rozsahu na oznaCenych svarech.
Dodavatel vysledek zkousky prokazuje protokolem.

6) Zkouska kapilarni prisakova — Zkouska je provadéna na ptistupnych oznacenych
svarech v rozsahu, ktery je urcen na vykrese. Vystupem je protokol.

7) ZkouSka kapilarni povrchova — Zkouska se provadi na oznacenych nepiistupnych
Rozsah kontroly je dan vykresem a vystup ze zkousky je protokol.

8) Rozmérova kontrola — Kontroluji se vSechny rozméry v plném rozsahu. Kontroly se

Gcastni inspektor kvality DSPW. Vystupem je protokol.

Kontroly po Zihani
Po zihani probihaji kontroly stejné, jako body 3-8 v ptfedchozim ptipadé. Jsou ale ptidany
nekteré kontroly navic:
1) Kontrola tepelného zpracovani — Jedna se o kontrolu Zihani proti vnitinimu pnuti.
Vystup z kontroly je protokol.
2) Rozmérova kontrola — Kontroluji se vSechny rozméry v plném rozsahu. Kontroly se
i¢astni inspektor kvality DSPW. Vystupem je protokol.
Kontrola po ukonceni svarovani

1) Kontrola ¢istoty
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Rozsah | Number Protokol _ Inspection document P PWR | Al C | Sub

Dle vykresu EN 10204 3.1 X R
Nazev Zkouska magneticka préaSkova

63 | Nome Magnetic particle test o
Misto Svary ]
Where Welds
Cas Po zihani B
When After annealing
Dopltujici udaje Stupett pipustnosti 1.

Completive itern Admissibility grade {(class) 1.
Provadéci predpisy: | Executive stendards | IPSDf, CSNENISO17638/2010
Hodnoticl pledpisy. | Evalustion standards | CSNENISO23278/2010

Rozsah | Number Protokol § Inspection document P PWR Al o} Sub.

Dile vykresu EN 10204 3.1 b4 R
Mazev Zkougka ultrazvukem
70 | Nome Ultrasonic test ropERes
Misto Svary oznatené - -
Where Marked welds
Cas Pfed tepeinym zpracovanim R

When Before heat treatment
Dopliijici udaje Stupert 2.

Compietive itemn Grade 2.

Provadéci pedpisy: | Executive standards | CSNENISO17640/2011

Hodnoticl pledpisy:  Evaluation standards | CSNENIS023279/2010, CSNENISO11666/2011

Rozsah | Aumber Protokol Ingpection documaent P PWR Al C Sub.
100% EN 10204 3.1 X R

Obrazek 13 — Cast Programu kontrol a zkousek
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3.5.4 Piejimani NT téles u dodavatela

Piejimani pied Zihanim

Povéieny pracovnik DSPW provede pied zahajenim Zihani kontrolu stavu vyrobku. Povéieny
pracovnik DSPW prohlidne svary a vyzna¢i mista, kde by mé&la byt provedena oprava. Jedna
se pouze o jednoduché opravy jako je naptiklad, obrouSeni nebo zavareni. Ptipadné
komplikace pti vyrobé musi dodavatel nahlasit a nechat si odsouhlasit postup, jak se s témito
komplikacemi vypotadal. Dale se provadi kontrola dokumentace. Kontroluje se, zda svareci
maji svafeCska opravnéni na pozadované metody. Zda se postupovalo podle pifedem
odsouhlasené¢ho postupu svafovéani a jestli je svafovali svafeci s platnym opravnénim atd.
Kontroluje se kvalifikace NDT pracovnikl a platnost jejich certifikatii. Dale se kontroluji
protokoly o rozmérovych a defektoskopickych kontrolach.

Prejimani po Zihani

Postup je obdobny jako u piejimky pred zihanim. Opét se kontroluje dokumentace a provadi
se vizudlni kontrola svart. Po dokonceni piejimky se sepise zapis, ve kterém je uvedeno, jak
piejimka dopadla a poptipad¢ nedostatky, které byly nalezeny. Soucasti zapisu je 1 hodnoceni,
o tom jak probihala ptejimka, jestli byly ptredlozeny vSechny dokumenty, jestli byly

pfipominky zapracovany a nedostatky opraveny atd.

Finalni piejimka

Je to tedy vystupni prejimka. Provadi se u dodavatele. Pfejimku provadi povéfeny pracovnik
DSPW. Pii piejimce se provadi vizualni kontrola svarii a kontrola dokumentace a protokoli
z provedenych kontrol a zkousek, stejné¢ jako pfi pfejimce po zihani. Tyto piejimky Ize
sloucit. Opét se sepiSe protokol, kde jsou uvedeny ptipadné nedostatky a hodnoceni prejimky.

Na zakladé tohoto protokolu je téleso piijato ¢i nikoli.

3.6 Hodnoceni dodavatelu

V DSPW probiha hodnoceni dodavatelti. Pro uceleni podminek a zptisobu hodnoceni je
v DSPW vypracovand smérnice. VSem zainteresovanym strandm je zaslin vygenerovany
seznam dodavateli a formuldf pro hodnoceni dodavateli. Formuldi je rozd€len do
nasledujicich  kategorii: =~ Obchodni  podminky, logistika, servis, komunikace,
technologie/inovace, QMS / EMS / BOZP a jadernd bezpecnost. Zastupce kazdého

zainteresovaného utvaru ohodnoti kategorii, kterd k nému spada. V kazdé sekci je nékolik
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otazek, které se hodnoti znamkou 1 — 5 (5 — nejhorsi). Kazdé kategorii je pridélena vaha.

Podle vysledkl hodnoceni jsou dodavatelé zarazeni do 4 skupin. Skupiny jsou nésledujici:

A —bezproblémovy dodavatel
B — mensi problémy
C — rizikovy dodavatel

D — zakézany dodavatel

Do skupiny ,,D* je zatazen i dodavatel, ktery dostal u kteréhokoliv kritéria se zafazenim jako
kriticky bod hodnoceni, znamku 5. Od dodavatele ve skupiné ,,D* je zakdzano nakupovani
a poptavani. Pro zruSeni zdkazu musi dodavatel odstranit vSechny nedostatky piislusného
kritéria a musi prob&hnout nové hodnoceni. Hodnoceni se provadi jednou rocné€. Pii ndhlém

zhorseni kvality je mozné uspotadat mimotadné hodnoceni.

3.7 Rizeni neshod

Priibéh fizeni neshod je v DSPW rozdélen podle toho, u éeho a kdy se na neshodu ptijde:
1) Pii vstupni kontrole nebo pfi vyrobé
2) Po dodani zbozi do spolecnosti
3) Pted dodanim zbozim do spolecnosti

4) Pti dodavkach zbozi, které souvisi s vyuzitim jaderné energie

Vzhledem k tomu, Ze je prace zaméiena na nakup respektive na outsourcing zbozi, bude v této
kapitole podrobnéji popsano fizeni neshod 2) a 3), tedy fizeni neshod u dodavaného zbozi.

V piipadé zjisténi neshody po doddni do spolecnosti se vystavuje tzv. List neshody
(dale jen LN). Utvar konstrukce posoudi neshodu z hlediska vlivu na funkci dilu. Vypogitaji
se predbézné naklady na opravu, vypracuje se odpovidajici dokumentace a zahaji se
reklamacni fizeni s dodavatelem. Vyzada se stanovisko dodavatele, a pokud se jedna o hlavni
fidici dil, musi dodavatel vystavit List dodavatelské neshody. Jestlize nelze neshodu
reklamovat, reklamacni fizeni dale nepokracuje. Pti zjisténi neshody u dodavatele, nebo kdyz
dodavatel v tomto smyslu oznami zmény pozadavkt jiz v priabehu vyroby dodavky, povéteni
pracovnici DSPW ihned vystavi LN. Postup pfi vystaveni a feSeni Listu neshody na

dodavatelskou neshodu do spolecnosti je analogicky a vyse uvedenym postupem. O vysledku
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vyfizeni LN je dodavatel informovan usekem Nakupu. Dodavatel musi u hlavnich fidicich
dild vystavit List dodavatelské neshody.

Schvéleny List neshody je zdvazny dokument podle, které¢ho se uvolituje vyrobek na
dal3i operaci a je podkladem pro kontrolu nebo zkousku a piejimku DSPW. Ukladani LN
probihd v informaénim systému. Vedouci pracovnik utvaru ptvodce neshody je povinen
stanovit napravna opatieni a zajistit jeho realizaci.

V ptipadé zavaznych neshod tzn. neshody, které miizou zplsobit snizeni smluvni
ceny, snizeni divéry zdkaznika k dodavkam, nebo ohroZeni provozu zafizeni. Vystavovatel
o tom informuje svého vedouciho oboru. V piipadé¢ Ze vedouci potvrdi zjisténi, je svolana
porada, které se zucCastni vSichni vedouci zainteresovanych usekli. Na této porad¢ jsou
projednavany terminované ukoly pro kompletni Setfeni, eliminace nasledki neshody atd.
Z porady je vyhotoven zapis. Pro dokumentaci népravnych opatieni zdvaznych neshod je
stanoven systém popsany v prislusné smérnici. Jestlize zjisténd neshoda zpisobila nebo mohla

zpusobit ohroZeni zdravi nebo ZP, postupuje se v souladu se Smérnici GR.

W r

3.8 Zavér a zjisténi z analyzy

Po strategickém rozhodnuti zadat vyrobu NT téles externim firmam, byl pouzit pro fizeni
kvality dodavek stavajici systém, ktery se ukazal jako nedostateCné U¢inny pro nékteré
dodavatele. Hlavnim diivodem neucinnosti je hlavné to, ze dosavadni systém nepocita s tim,
ze muze dojit k poruSeni technologického postupu pifi svafovani a nasazeni nezkusSeného
personalu, jak na svareCské prace tak i na NDT kontrolu. Coz zpusobilo, ze na dodaném
svafenci té¢lesa byly nalezeny vnitini vady svarii a to ve velkém rozsahu. Tyto vady se tedy
musely nasledné opravit. Oprava vad, pokud je vilbec moZn4, je ¢asové narocnd, nakladna
a hrozi pak nedodrzeni terminti, které souvisi s vysokymi penale. Je tedy dilezité se snazit
zajistit, aby k vyrob€ nekvalitnich svafenct vilbec nedochazelo a zaroven v ptipadé, Ze

k tomu dojde, zjistit to co nejdiive, idealné jeste ve vyrobe.
Jako slabé stranky dosavadniho systému fizeni kvality outsourcingu NT téles byly stanoveny:
a) NedostateCné provéreni dodavatele — V tomto piipadé se jednd o vysokou vlozenou

divéru v kvalitu a kvalifikaci dodavatele ze strany DSPW. Pfedpoklad je takovy, Ze
pokud dodavatel predlozi viechny dokumenty (viz. kapitola 3.), které vyzaduje DSPW
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atyto dokumenty jsou schvéaleny. Vysledny vyrobek by mél spliovat predepsané

pozadavky. To vSak nemusi u n€kterych dodavatelti fungovat.

b) Nedostacujici kontroly — Pti piejimkach se hlavné predpoklada, Ze funguje vyse uvedeny
systém. A také na splnéni Programu kontrol a zkouSek. I pfesto Ze, byl PKZ splnén
a protokoly bylo dolozeno, ze je téleso zkontrolovano a ze je v poradku. Ukazalo se, ze
tomu tak neni. Neprovadi se zddné NDT kontroly svart v priabehu vyroby u dodavatele ze

strany DSPW. Opét se jedna o pomérné velkou diivéru vlozenou do dodavatele.

4 Navrh na zménu soucasného procesu Fizeni kvality svarenct

s ohledem na outsourcing NT téles

Ukolem je, tedy navrhnout zménu systému Fizeni kvality outsourcingu svafovanych NT téles.
DSPW diky tomu, Ze zvysila kapacitu montaznich pracovist a tedy navysila pocet
realizovanych zakazek, musi pfedat vyrobu NT téles velkému mnozstvi externich firem. Po
dodéani n¢kolika prvnich kusti se ukéazalo, ze vétSina dodavateli ma problém s dodrzenim
kvality dodavek. Vyskytl se tedy problém s nedostatkem schopnych dodavateli. DSPW je
tedy nucena urcitym zpisobem spolupracovat i s dodavateli, kteti nemaji zkuSenosti s timto
typem vyrobku. Riziko je tedy pfedevSim v dodéni neshodnych dodavek a v disledku toho
pak nedodrzeni termint, ze kterého nasledné plynou velmi vysoka penale. Pozadovani uhrady
Skody, nebo jen casti Skody od dodavatele je velice narocné a slozité.

V ramci této kapitoly bude popsano nékolik navrhi na zlepSeni fizeni kvality procesu
outsourcingu NT téles. Navrhy budou vychéazet ze zjisténych slabych mist dosavadniho
systému fizeni a budou rozdéleny do dvou casti. V prvni casti budou névrhy zamétené
piedevsim na zlepSeni prevence. Tedy na to, aby viitbec nedochazelo k vyrobé nekvalitnich
svafencl a ve druhé ¢asti pak na kontrolu kvality. Proto, aby se na nekvalitni svafence pfislo

co nejdfive.
4.1 Prevence

4.1.1 Pracovni zkouSky svareci a NDT pracovniki

Pro lepsi provéteni dodavatele a tedy zvySeni kvality dodavek je mozné zavést pracovni

zkousky svafecu pred zahijenim vyroby. Pracovni zkousky by se provadély u vybraného
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dodavatele. Zkousky by mély prokazat, Ze svafedi, ktefi budou pracovat na zakazce DSPW
jsou schopni provadét svarecské prace v pozadované kvalité.

Pracovni zkouSky svarect by bylo mozné provadét pouze u noveé zavadénych
dodavateli. U jiz zavedenych dodavateli provést zkousky pouze v ptipadé¢ Ze dojde
k nahlému zhorSeni kvality, tedy ke vzniku neshod v podobé vad ve svarech napf. rozméry
svarti nebo vnitini a vnéjsi vady svaru. Pracovni zkousky svarecti by se mohly provadét napf.
jednou za rok, nebo mohou byt permanentni. To by tedy zajistilo, Ze na zakazce by mohli
pracovat pouze svafeli, ktefi byli provéfeni DSPW. Jednalo by se tedy o zavedeni
preventivniho opatieni, které by mélo zajistit to, Ze na zakézce bude pracovat svarec, ktery ma
dostatek zkuSeni a je schopen svafovat v pozadované kvalité.

Pracovni zkousky svaiect by probihaly tak, Zze by svareci svafili zkusebni svary. Typ a
velikost svarii by odpovidala konstrukéné dulezitym svarim na télese napt. svary v délici
rovin€é. SvareCi by pak svafili zkuSebni vzorky, odpovidajicimi metodami, které by se
vyhodnotily, a na zakladé¢ vyhodnoceni by svafecim bylo ¢i nebylo ud€leno opravnéni
provadét svare¢ské operace na zakazkach DSPW. Zkusebni vzorky by vyhodnocovali NDT
pracovnici DSPW.

Vramci pracovnich zkousek by mohly probihat i zkousky NDT pracovnikl
dodavatele. Tyto zkousky by probihaly tak, ze NDT pracovnici dodavatele by zkontrolovali
zkusebni svary svaiecl a vyhotovili o tom zpravu ¢i protokol. Nasledné¢ by kontrolu provedli
NDT pracovnici DSPW a oba vysledky by se porovnaly. Jak pii pracovnich zkouskach

svafect tak i pfi ovéfovani NDT pracovnikii by byl pfitomen pracovnik povéfeny DSPW.

4.1.2 Smluvni spoluprice obou stran

Nasledujici zptsob jak vylepsit kvalitu dodavek NT téles bude zaloZzen na tzv. etickém
obchodu. Tedy urcity druh obchodu, pfi kterém dostanou ob¢ strany néco, co vzijemné
potiebuji.

Tento navrh je zaloZen na tom, Ze by se obé strany smluvné dohodly na tom, ze DSPW
poskytne dodavateli potfebné zkuSenosti a informace o problematice svarfovani. Poskytovani
informaci by probihalo v podobé Skoleni a neustdlé ptitomnosti svafeciho dozoru. Doba
pusobeni dozoru a pocet Skoleni by byla pfedem stanovena. Naproti tomu by dodavatel
poskytl slevu naptiklad 20 % z nabizené ceny. Doba trvani slevy by byla urena pfedem ve
smlouvé na zaklad¢ dohody. Po dobu trvani dohody by se z dodavatele stal hlavni dodavatel,
v tomto piipadé tedy dodavatel NT téles. Po celou dobu trvani slevy by se dodavatel hodnotil
podle zavedenych postupii a s vysledky hodnoceni by se naklddalo stejné jako u jinych
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dodavatelii. Uplatnéni tohoto navrhu bych vid¢él pfedev§im u dodavatelli, ktefi nemayji
zkuSenosti s timto druhem vyroby, avSak jsou schopni nabidnout naptiklad velice zajimavou
cenu a vyviji snahu se néco nového naucit.

Kazda z obou stran by ziskala, to co potiebuje. DSPW by ziskala NT téleso vyrobené podle
jejich pozadavkl a dodavatele, ktery bude schopen vyrabét v pozadované kvalité. Dodavatel
by ziskal potiebné technické informace, dobré dodavatelsko — odbératelské vztahy a moznost

ziskani dalSich zakazek.

4.2 Kontrola kvality

Néavrhy v této kapitole budou zaméfeny predev§im na v¢éasné odhaleni vad. Tedy na to aby se
télesa, ktera nespliuji pozadavky, nedostala do vyroby v DSPW. V tomto ohledu ma dle
sou¢asného systému DSPW znaéné ,svazané ruce®. Veskeré zkousky a kontroly provadi
dodavatel sam, svymi pracovniky nebo firmou, kterou si po dohodé s DSPW na to objedna.
Z davodu toho, ze hlavni NDT kontroly a zkousky probihaji bez pfitomnosti pracovniki
DSPW a spoléha se na dolozené protokoly. Miize dojit k tomu, Ze finalni vyrobek bude
v rozporu s pozadavky DSPW. Je tedy jasné, Ze jednim ze zpiisobil, jak odhalit zmetek jesté
diive nez bude vyrobek dodan do DSPW a bude dale opracovan a namontovan do vétsich
logickych celki, je provést dikladnou piejimaci kontrolu, nebo zavést kontroly v pribéhu
vyroby. Pro sniZzeni pravdépodobnosti vyroby zmetku, mizou byt provddény i ndhodné

kontroly u dodavatele.
4.2.1 Planované kontroly v priibéhu vyroby (v ramci PKZ)

Tento navrh je zalozen na principu zmény ucasti u kontrol, respektive zmény metodiky
v ramci PKZ. U vybranych kontrol v PKZ se zméni uc¢ast u kontroly. To znamend, Ze pii
kontrole bude p¥itomen zastupce DSPW. Tento pracovnik bude mit za tikol dohlizet na
spravnost postupu a vyhodnoceni kontroly. V ptipadé¢ potieby, nebo pokud to bude vyzadovat
situace, si muze povéteny pracovnik vzit jako podporu pracovnika NDT kontroly, ktery je
odborné zpusobili provadét danou kontrolu.

Toto opafeni by se tykalo predevsim kontrol objemovych vad. V ptipadé NT téles tedy
kontrol ultrazvukem a to, jak pied tepelnym zpracovanim, tak po ném. V zdvislosti na
vysledcich z kontroly po zihani a pii finalni pfejimce by mohly byt omezeny kontroly pred
zihdnim. V rdmci tohoto opatieni, by mohla byt provedena samotna kontrola pracovnikem

NDT kontroly. Nutnost a rozsah této kontroly by uréil pracovnik DSPW a to na zikladé
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podnétu od pracovnika NDT kontroly nebo z divodu pochybnosti o spravnosti dodavatelské

kontroly. Tim by se ovéfil vysledek kontroly, kterou provadel dodavatel.

4.2.2 Neplanované kontroly v priubéhu vyroby u dodavatele

Jednou z dal$i moznosti jak tlacit dodavatele k tomu, aby dodaval kvalitni dodavky je
zavedeni neplanovanych kontrol v priibéhu vyroby. Tedy kontrol bez toho, aby byl dodavatel
o chystané kontrole informovan. Kontrolu by provadé¢l svafovaci technik, nebo svaieci dozor.
Kontrola by byla zamétena piedevSim na kontrolu dodrzovéni technologického postupu
svafovani.

Tyto kontroly by byly v DSPW planovany na kazdou zakazku zvlast a to v priib&hu
realizace zakazky. Po té, co by dodavatel oznamil zahajeni svaieCskych praci, byly by
naplanovany kontroly. Po provedené kontrole by byl vyhotoven protokol odsouhlaseny obéma
stranami. Hodnoceni by bylo velice jednoduché naptiklad pouze: vyhovujici / nevyhovujici.
Vysledky téchto kontrol by se ukladdaly do informacniho systému a pfihlizelo by se k nim pfi
vybéru dodavatele. V piipadé ze by mél dodavatel urcity pocet kontrol hodnocenych jako
nevyhovujici, nebyl by zafazen do dalSich vybérovych fizeni na tento typ vyrobku do doby,
nez odstrani nedostatky. Pocet nezatazeni by mohl byt omezen. Po opétovném zatazeni do
vybérového fizeni a v pfipadé nasledné vyhry a zahdjeni vyroby by se omezil pocet
nevyhovujicich hodnoceni ztéchto kontrol na mensi pocet (napt. 1x). V ptipad€, ze by
dodavatel opét nedodrzel technologicky postup, byl by zafazen do seznamu nevyhovujicich
dodavatelll a uz by nemohl dodavat tento druh svatence.

Tyto kontroly by mohly byt zavddény stejné jako v kapitole 4.2.1. Tedy napiiklad
u novych dodavateld a to po urcitou dobu. Nebo u zavedenych dodavatelt v ptipadé ze dojde

ke zhorSeni kvality dodavek.

4.2.3 NDT zkous$ky pfri finalni pfejimce

Pti finalnich pfejimkdch NT téles u dodavatele by se provadély vcetné standardnich
kontrolnich procedur pfi piejimani i kompletni nedestruktivni defektoskopické zkousky.
Zkousky by provadéli NDT pracovnici DSPW. NDT zkousky by se omezily pouze na
konstrukéné dulezité svary. Rozsah zkousek by zalezel na tom, jaké zkuSenosti jsou s danym
dodavatelem. V ptfipad¢ Ze by dodavatel dodal urcity pocet téles, kterd by byla ve shodé
s pozadavky, mohl by se rozsah zkouSek snizit a v pfipadé€ dalSich bezproblémovych dodavek

by se mohlo piejit na standardni ptejimaci proceduru.
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4.3 Navrhovany systém nastaveni procesu kvality outsourcingu

Navrhovany systém je zalozen na stavajicim systému, ktery je doplnén o dalsSi Cinnosti

v oblasti kontroly kvality a prevence.

- Oblast prevence

O Prace s dodavatelem

Smluvni spolupriace obou stran — Na zdklad¢ smlouvy by se
dodavatel a DSPW dohodly na poskytnuti technologické podpory
dodavateli. Dodavatel pak poskytne jako kompenzaci napt. slevu
z dodavky. Technickd podpora ze strany DSPW by byla v podobé tak
jak je uvedeno vkap. 4.1.2, tedy v podobé svafecského dozoru

a poskytnuti pottebnych zkuSenosti.

O Piiprava vyroby

Pracovni zkousky svarect a NDT pracovniki - Pracovni zkousky by
probihaly dle kapitoly 4.1.1. Platnost zkousek by byla stanovena napf.
2 roky v ptfipadé kontinualnich dodavek. V ptipad¢ preruSeni dodavek
na urcity ¢as a pak nasledného obnoveni se zkousky budou provadét

znovu.

- Kontrola kvality

O Kontroly v pritbéhu vyroby a pii piejimkdach

Plinované Kkontroly v prubéhu vyroby vramci PKZ - V PKZ
nastavit u NDT kontrol ultrazvukem pted Zihdnim a po zihani nutnou
pfitomnost povéfeného pracovnika DSPW tzv. witness point. Povéteny
pracovnik si s sebou mize vzit na podporu NDT technika. Kontrolovat
se bude spravnost postupu pii kontrole, popiipadé¢ se ovetri jeji
vysledky, jak je podrobnéji uvedeno v kap. 4.1.1.

Neplianované kontroly v pribéhu vyroby — Po zahdjeni svéiecskych
praci se u dodavatele vykona n¢kolik namatkovych kontrol a vysledky
budou brany v potaz u nasledného hodnoceni dodavatele, jak je
podrobnéji popsano v kap. 4.2.2. V pfipad€ trvalé pfitomnosti

svare¢ského dozoru, tyto zkousky neprovadeét.
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= NDT zkousky pFi findlni prejimce — Finalni pfejimka by probihala
véetné NDT kontrol pro zjiSténi vnitinich vad. Rozsah kontrol by byl
zavisly na vysledku kontrol v pritb¢hu vyroby. V piipadé dobrého
vysledku NDT kontrol v pribéhu vyroby by se findlni pfejimky mohly
provadét bez NDT kontrol, jak je uvedeno v kap. 4.2.3.

5 Technicko — ekonomické zhodnoceni

Na vétSinu z vySe uvedenych opatieni bude potfeba vynalozit finan¢ni prosttedky a bude
potieba zhodnotit, zda se vyplati. V této kapitole budou tedy, zhruba vyc¢isleny naklady na
jednotliva opatfeni (ndklady na kvalitu) a nasledné pak budou porovnany s néklady na

nekvalitu, tedy s néklady, které mohou vzniknout vyrobou neshodného vyrobku.

5.1 Naklady na kvalitu

Tyto ndklady budou obsahovat ndklady na persondlni zaji§téni navrhovanych opatieni.
Nebudou zde uvazovany ndklady na pohonné hmoty a dalsi naklady, které jsou zavislé na

poloze dodavatelské firmy.

5.1.1 Smluvni spoluprace obou stran

V tomto ptipadé budeme uvazovat, ze se smluvné dohodla pii svafecskych praci neustald
piitomnost svate¢ského dozoru nebo svaieciho techniky ze strany DSPW. Bude se uvaZovat,
ze prumérna doba, po kterou by byl pracovnik ptitomen, bude 3 mésice (cca 60 prac. dni) a ze
byla dohodnuta sleva z télesa 15%. Hodina technika z DSPW je stanovena na cca 700 K¢&.
Cena sttedniho NT télesa se pohybuje zhruba kolem 3 000 000 K¢.

Vypocet odpracovanych hodin za 3 mésice:

T, =n,xT,=60x8=480hod T;... Pracovni doba za stanovené obdobi [hod]

ng ... PoCet odpracovanych hodin za stanovené obdobi

T, ... Denni pracovni doba [hod]
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Vypocet ndkladii na pracovnika za 3 mésice:

N, =T xN,=480x700=336000K¢ N... Celkové naklady za stanovené obdobi [k¢]

T; ... Pracovni doba za stanovené obdobi [hod]

Ni ... Hodinové naklady [K¢/hod]

Vy¢isleni slevy z télesa:

S, =C, xS, =3000000x0,15=450000K¢ S;... Sleva z ceny télesa [K¢]
C; ... Cena t¢lesa [hod]

S ... Sleva z ceny télesa

Pfi porovnani obou hodnot S; = 450 000 a N, = 336 000 vidime, Ze sleva z téles pokryje nejen
naklady na pracovnika, ale mize i pokryt rezijni ndklady, néklady na pohonné hmoty,
ubytovani a mtiZze se promitnout 1 jako urcity druh zisku.

Jednd se o modelovy pfipad, domluvend vySe slevy se muze dle typu, velikosti
a slozitosti konstrukce kazdého télesa lisit, nebo miize dojit k tomu, Zze dodavatel uhradi

rovnou néklady spojené s timto opatfenim.

5.1.2 Pracovni zkouSky

U pracovnich zkousek je obvyklé ze, veSkeré naklady s nimi spojené, hradni dodavatel.
I v tomto ptipad¢ ndklady na pracovni zkousky bude hradit dodavatel.

5.1.3 Planované kontroly v pribéhu vyroby (v ramci PKZ)

Zde se bude uvazovat ptitomnost pracovnika DSPW pii pribéhu NDT zkousek ultrazvukem
ato jak, pfed zihanim tak po ném. Pfedpokladand doba ptitomnosti pracovnika bude jeden
pracovni den, tedy 8 hodin. Jak bylo uvedeno, vySe hodinové naklady na pracovnika kvality

jsou 700 K¢&. Téchto kontrol by se v priab&hu vyroby uskutecnilo vice, v tomto piipadé 4.

Vypocet niakladi na kontrolu pied a po Zihani:

N,=nxT,xN,=4x8x700=11200K¢ N, ... Néklady na pracovnika pfi

p

kontrole po a pfed zihanim [K¢]
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T, ... Denni pracovni doba [hod]
Nh ... Hodinové nédklady [K¢/hod]

ng ... Pocet kontrol

5.1.4 Neplanované kontroly v priibéhu vyroby

Opét, by se jednalo o naklady na pracovnika DSPW. Bude se uvazovat pouze kratka kontrola
dodrzovani technologického postupu. Doba trvani se pocita cely pracovni den tedy 8 hod.

N, =T, xN,=8x700=5600K¢ N, ... Néklady na pracovnika pii (jedné)

neplanované kontrole [K¢/hod]
Tk ... Doba kontroly [hod]
N ... Naklady na kontrolu

V prubé¢hu vyroby se bude provadét vice kontrol, pro tento modelovy ptipad budou tyto

kontroly dvé. Naklady na né budou tedy: N,, =N, x2=5600x2=11200K¢

5.1.5 NDT kontroly pfi finalni prejimce

Zde budou vydéisleny néklady na NDT technika z DSPW, ktery provede NDT zkousky na
hotovém vyrobku. NDT technici jsou placeni podle délky svarti, kterou zkontroluji. V tomto
modelovém ptipad¢é budeme pocitat jako hodinové naklady na NDT kontrolu rovnéz 700 K¢.

Délka kontroly bude pocitana jako 4 pracovni dni, tedy 40 hod.

N, =T,xN,=40x700=28000K¢  Nj... Naklady na pracovnika pfi (jedn¢)
kontrole [K¢/hod]

Tk ... Doba kontroly [hod]
Nk ... Naklady na kontrolu

5.2 Naklady na nekvalitu

Nejvétsi naklady na nekvalitu vznikaji pfi nedodrzeni expedi¢nich terminti DSPW vidi
koneénému zakaznikovi. Nedodrzeni je zptisobeno diky zdlouhavé a slozité opravé v DSPW.
Tyto néklady se mohou pohybovat v fadech deseti az stovek tisic za den. Z divodu vyse
téchto nakladl, jsou tyto ndklady velice tézko vymahatelné od dodavatele, ktery je svym

vadnym vyrobkem zptsobil.
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Néklady spojené s opravou vad téles, na které se pfijde pii kontrolach az v pribchu
opracovani v DSPW, jsou uétovany dodavateli jako vice prace. Tyto naklady se mohou
vySplhat az na 50% ceny NT télesa. Tyto naklady, nebo alesponn ¢ast z nich, se dodavateli

preuctuji a dodavatel je pak zaplati nebo se strhnou z dalsi dodavky.

5.3 Zhodnoceni
Nize uvedena tabulka navazuje na vyse vyc¢islené naklady na kvalitu a prikladové naklady na
nekvality. Je tedy uvazovan tento modelovy pfipad. Jedna se o stiedné velké NT téleso. Cena
télesa ¢ini 3 000 000 K&. Dodavatel a DSPW se dohodli na smluvni spolupraci, ktera zahrnuje
piitomnost svafedského dozoru DSPW v rozsahu 480 hodin, pracovni zkousky, planované
kontroly v ramci PKZ a NDT kontroly pii finalni pfejimce. Bude se uvazovat, ze pritomnost
svare¢ského dozoru bude hradit DSPW. Neplanované kontroly nebudou tieba, protoZe je
u dodavatele trvale pfitomen svaiec¢sky dozor.

V nékladech na nekvalitu jsou uvedeny ndklady, které mohou vzniknout v pfipadé

vyuziti stavajiciho systému fizeni.

Néklady na kvalitu Néklady na nekvalitu
Opatieni Naklady [k¢] Dtivod Néklady [K¢]
zpozdéni dodavky
Smluvni spoluprace 336 000 o den 300 000
Pracovni zkousky 0 Opravy v DSPW 1 500 000
Planované kontroly 11200
Neplanované

kontroly 0
Kontrola pfi findlni

prejimce 28 000

Celkem 375200 1 800 0000

Z tabulky je patrné, ze pii zpozdéni dodavky o jeden den a v piipadé provadénych oprav
v DSPW, jsou néaklady na zaji§téni kvality daleko niz§i nez naklady na nekvalitu. A to je
zapocitano pouze zpozdéni 1 den. Primérné zpozdéni z divodu oprav NT télesa se pohybuje
kolem jednoho mésice tedy cca 20 dni. Jestlize vezmeme v ivahu vysSe uvedenou vysi penale
za den, dostali bychom se na ¢astku 6 000 000 K¢, coz je velmi vysoka ¢astka za nekvalitu.
Maximalni vySe penale byva smluvné stanovena dle ceny zakazky. Je tedy zifejmé, ze naklady

na kvalitu jsou v porovnani s moznymi ndklady na nekvalitu né€kolika ndsobné¢ mensi. Navic
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je v tomto piipadé uvazovéano, Ze piitomnost svafe¢ského dozoru plné hradi DSPW. Pokud by
se podarila, dohodnou vyse zminéna sleva nebo pokud by dodavatel rovnou zaplatil naklady

na piitomnost svafe¢ského dozoru DSPW. Tim by se naklady na kvalitu sniZily.

6 Zavér
Nové nastaveni systému fizeni kvality outsourcingu svarovanych NT téles bude postavené na
dosavadnim systému fizeni. Dosavadni systém fizeni, ktery se ukazuje jako nedostacujici pro
uplatnéni v oblasti outsourcingu NT téles, bude doplnén o dalsi opatieni. Tato opatfeni maji
za ukol, jednak zabranit vzniku neshodného vyrobku, a také v€asnou detekci vad.

Nejdulezitéjsi je prevence. Je tedy zapotitebi co nevice komunikovat s dodavatelem
a dikladné¢ provétit jeho schopnosti vyrabét NT télesa v pozadované kvalit€. V ramci
prevence jsou navrZzena dvé opatfeni. Jednim jsou pracovni zkouSky svafecd a
defektoskopickych technikli. Tyto zkousky by mély lépe provéfit schopnosti dodavatele,
respektive svafecll, svarovat v pozadované kvalité¢ a u defektoskopickych technikli provéfit
jejich schopnosti pti kontrole svart. I pfesto, Ze svare¢i musi mit platna svare¢ska osvédceni
na pozadovanou metodu a rozsah, neni zaruceno, ze jsou schopni svafovat NT télesa
v pozadované kvalité. Podobné je to i u defektoskopickych technikd, ti jsou certifikovani
nezavislou organizaci ale i1 pfesto neni zaruceno, Ze jsou schopni spravné zkontrolovat a
vyhodnotit svary. Pracovnimi zkouskami svéiect a defektoskopickych technikl se zajisti to,
ze NT télesa budou svarovat svareci, ktefi jsou dostatecné schopni svafovat NT tclesa a svary
budou kontrolovat kvalifikovani technici. Druhé preventivni opatfeni je smluvni spoluprace
obou stran. Je zaloZené na tizké komunikaci mezi DSPW a dodavatelem. Jedna se o smluvni
dohodu o poskytnuti technické podpory ze strany DSPW. Podpora by byla v podobé neustalé
pritomnosti svateciho technika ¢i dozoru, v provedeni nékolika Skoleni a poskytnuti informaci
o svatovani NT téles. Za tuto podporu by dodavatel bud’ ptimo zaplatil, nebo by se smluvné
stanovila sleva z télesa. Tato opatieni by méla snizit pravdépodobnost vzniku neshodného
vyrobku a v ndvaznosti na to, uSetfit naklady na opravu a na penéle, které se uctuji v disledku
nedodrzeni termini.

Dulezita je 1 v€asna detekce vad. Je nutné, aby se na vady pfislo co nejdiive, nejlépe
jesté ve vyrobé. Za timto ucelem je stanoveno nékolik opatieni. Jedna se predevsim o
provadéni kontrol v pribéhu vyroby. Prozatim kontroly provadél dodavatel a shodu
s pozadavky dokladoval pouze prostiednictvim protokold. To se ukéazalo, v nékterych

ptipadech jako nedostacujici. Jsou tedy navrzeny kontroly v pribéhu vyroby, které by
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provadéli povéfeni pracovnici DSPW. Tyto kontroly by byly soué¢asti Planu kontrol a
zkousSek, nebo by probihaly namatkové. DalSim opatfenim je zavedeni defektoskopickych
kontrol svarti pii vystupni prejimce. Findlni pfejimky za stdvajiciho systému fizeni probihaly
bez defektoskopickych kontrol vnitinich vad svart. Probihala pouze vizudlni kontrola svard a
kontrola dokumentace. Pfidanim dalSich defektoskopickych kontrol svari do procesu findlni
prejimky se zamezi tomu, aby se neshodné téleso dostala do DSPW, kde by se muselo
opravovat, a vznikly by vysoké naklady na opravy, které by se musely t€Zko vymahat od
dodavatele.

Navrhovana zlepSeni je mozno mezi sebou rizné¢ kombinovat, coZ umoziuje
individualni pfistup ke kazdému dodavateli. Vynalozené ndklady na tato zlepSeni jsou
nckolika nasobné mensi nez naklady, které by vznikly v disledku oprav a nedodrzeni termina
projektu. DSPW nyni zavadi opatfeni pro zlepieni dosavadniho systému fizeni kvality

outsourcingu NT téles. Pouziti vySe uvedenych opatfeni je predmétem diskuze.

64



Zapadodeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/13
Katedra technologie obrabéni Bc. Milan Havif

Pouzita literatura:

[3] GARSCHA, Joseph B. Rozvoj organizace pomoci managementu procesii: prakticka
prirucka pro rozvoj systémit managementu. Vyd. 1. Praha: Ceska spole¢nost pro jakost,
2003.226 s. ISBN 80-02-01581-9.

[4] DANIEL, Zelenka. Procesni rizeni jako moderni zpiisob Fizeni podniku. Plzen, 2012.
Bakalaiska prace. Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta elektrotechnickd. Vedouci prace
Martina Winkelhoferova.

[5] MICHAJLEC, Martin. Aplikace procesniho rizeni v oblasti vyroby. Plzen, 2007.
Diplomova prace. Zapadoceska univerzita. Vedouci prace Jiti Tupa.

[6]CSN EN ISO 9001. Systémy managementu kvality — PoZadavky. 2. vyd. Praha: CEN, 2000.
[7] SEDLACEK, Martin. Procesni management a moznosti jeho uplatnént ve firmé
Zeelandia, s.r.o. Ceské Bud&jovice, 2007. Diplomové prace. Jihoeska univerzita v Ceskych
Bud¢jovicich, Ekonomicka fakulta.

[30] CSN EN ISO 6520-1. Svarovani a piibuzné procesy - Klasifikace geometrickych vad
kovovych materialii: Cast 1: Tavné svaiovdni. Brusel: CEN, 2008.

[31] SIMECEK, Radek. Moderni metody v nedestruktivnim zkouseni pomoci ultrazvuku.
Brno, 2011. Bakaléiska prace. VUT Brno. Vedouci prace Martin Julis.

Pouzité interni dokumenty DSPW:

[2] KANTNER, Zden¢k. Prirucka integrovaného systéemu rizeni. 22. vyd. Plzen, 2012.
[19] DOUBRAVA, Daniel. Vedeni projektu Q18400. Plzen, 2012.

[20] JABLONSKY, Ladislav. Rizeni o neshoddach Q17100. Plzef, 2011.

[21] KOUTNIK, Jifi. Zajisténi jakosti v obchodni innosti Usek Turbiny Q16200. Plzen,
2011.

[22] HERMAN, Vaclav. Svaiovaci kontrola Q15603. Plzeti, 2011.

[23] JABLONSKY, Ladislav. Soubor zkusebnich a kontrolnich operact Q15600. Plzeti, 2012.
[24] JABLONSKY, Ladislav. Kontroly a zkouseni Q15100. Plzen, 2011.

[25] RERICHA, Ivo. PoZadavky na zajisténi jakosti doddvek obchodniho zbozi Q14104.
Plzen, 20009.

[26] BLAHETA, Milous. Rizeni procesii zajistovanych externé (Outsourcing) Q(E)18000.
Plzen, 2011.

[27] BLAHOVA, Veronika. Objedndvani a nakup zbozi a sluzeb Q(E)14100. Plzed, 2012.

PouZzité internetové zdroje:

[1] Historie. SKODA POWER [online]. 2011. vyd. [cit. 2013-04-15]. Dostupné z:
http://www.skodapower.com/

[8] Procesni fizeni, procesni mapovani — Hlavni princip fizeni kvality. Synext.cz [online].
2008. vyd. 2008 [cit. 2013-04-20]. Dostupné z: http://www.synext.cz/procesni-rizeni-
procesni-mapovani-hlavni-princip-rizeni-kvality.html

[9] Mapa procesii a ¢innosti organizace. Corsetframework.eu [online]. CorSet Framework
Ltd, 2010 [cit. 2013-04-20]. Dostupné z: http://www.corsetframework.eu/index.php/mapa-
procesu

[10] Metriky jako nastroj fizeni efektivity IS/IT. UCEN, Pavel. Hitp.//si.vse.cz [online].
2001. vyd. Praha: ITG;,s.r.0, 2010 [cit. 2013-04-20]. Dostupné z:
http://si.vse.cz/archive/proceedings/2001/metriky-jako-nastroj-rizeni-efektivity-is-it.pdf
[11] Prispévek k méfeni a monitorovani vykonnosti procest v systémech managementu
jakosti. NENADAL, JAROSLAV. Katedry.finmi.vsb.cz/ [online]. Ostrava: VSB-TU Ostrava,
2001 [cit. 2013-04-20]. Dostupné z: http://si.vse.cz/archive/proceedings/2001/metriky-jako-
nastroj-rizeni-efektivity-is-it.pdf

65



Zapadodeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/13
Katedra technologie obrabéni Bc. Milan Havif

[12] Rizeni kvality v ramci projekti. KRESLIKOVA, Jitka. Risk-management.cz [online].
2006 [cit.2013-04-20]. Dostupné z: http://www.risk-
management.cz/index.php?cat2=3&clanek=107

[13] Rizeni projekti I. dil: Podstata fizeni projektii. STANICEK, Zdenko. Ipma.cz [online].
2002 [cit. 2013-04-20]. Dostupné z: http://www.ipma.cz/dokumenty clanky/RP1.pdf

[14] Projektovy management. Etext.czu.cz/ [online]. CZU [cit. 2013-04-20]. Dostupné z:
http://etext.czu.cz/php/skripta/kapitola.php?titul key=77&idkapitola=1

[15] ISO 10006, Smérnice pro management jakosti v projektech. HAVLIK. Ait.cz [online].
ait, 2004 [cit. 2013-04-20]. Dostupné z:

http://www.ait.cz/dokumenty/clanky/Havlik IR _040914.pdf

[16] Teoreticky tvod k cviceni z predmétu Technologie I: Hodnoceni kvality svarového
spoje. U12133.fsid.cvut.cz/[online]. [cit. 2013-04-20]. Dostupné z:
http://u12133.fsid.cvut.cz/podklady/TE1/def kontrola sv.pdf

[17] Strojirenstvi - vie k maturité: ZKOUSKA ULTRAZVUKEM.Strojirenstvi-stredni-
skola.blogspot.cz/[online]. [cit. 2013-04-20]. Dostupné z: http://strojirenstvi-stredni-
skola.blogspot.cz/2011/03/3342-zkouska-ultrazvukem.html

[18] Strojirenstvi - v§e k maturité: Kapilarni zkousky. Strojirenstvi-stredni-
skola.blogspot.cz/ [online]. [cit. 2013-04-20]. Dostupné z: http://strojirenstvi-stredni-
skola.blogspot.cz/2011_03_01_archive.html

[28] Priisakové zkousky. CUPR, Radek. Technotest - nedestruktivni zkouseni

materiala [online]. [cit. 2013-05-05]. Dostupné z:
http://www.technotest.cz/www/0016.m.technotest.htm

[29] Navod na zavedeni CSN EN ISO 3834 — 1 az 6. Strojirensky [online]. TESYDO, 2009
[cit. 2013-02-20]. Dostupné z: http://strojirensky.net/2009/09/25/tds-brno-%E2%80%93-sms-
s-r-o-navod-na-zavedeni-csn-en-iso-3834-%E2%80%93-1-az-6/

[32] Ultrasonic Testing. Advanced technology group s.r.o. [online]. [cit. 2013-05-15].
Dostupné z:
http://www.atg.cz/new/index.php?page=121&display=UT&PHPSESSID=36668f03165625ac
8dc29dec666ac56b

66



Evidencni list

Souhlasim s tim, aby moje diplomova (bakalafska) prace byla pidjcovana k prezenénimu
studiu v Univerzitni knihovné ZCU v Plzni.

Datum:

Podpis:

Uzivatel stvrzuje svym podpisem, Ze tuto diplomovou (bakalatskou) praci pouzil ke studijnim
uceltim a prohlasSuje, Ze ji uvede mezi pouzitymi prameny.

Jméno

Fakulta/katedra

Datum

Podpis




	Titulní list
	autorstvi
	Anotace v CZ
	Anotace v EN
	Diplomová práce - vlastní text_komplet.pdf
	Evidenční list

