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Uvod

V soucasn¢ dobé je v menSich 1 vétSich podnicich kladen diiraz na fizeni veétsi Casti
jednorazovych praci formou projektd. Pravé projekty jsou jednim z hlavnich prvka pfi
strategickych fizenich podnikii. MlZe se jednat o projekty kratkodobé i dlouhodobé, pod
nimiz si mizeme predstavit rizné Cinnosti od vyvoje nového softwaru, zavedeni nového
produktu na trh, tvorbu nového produktu, zmény v organizaci a mnoho dalSich. Projektem se
snazime dosahnout konkrétnich cilti a usili v rizném ¢ase a mnozstvi zapojeni organizaci. Do
projektti nam vstupuje projektovy management, ktery miizeme chépat jako urcitou strategii a
filozofii k dosazeni pfesné zvolenych cili zadanych v navaznosti na ¢ase, nakladech a kvalité.

Cilem mé prace je seznamit se s oblasti projektového managementu v pramyslu a jejim
vyuzitim pfi zapojeni do pfedvyrobni faze konkrétniho projektu. Vysledkem by mél byt
vystup oblasti v piedvyrobni fazi projektu v automobilovém pramyslu v oblasti dokumentace
potiebné ke schvaleni vyrobku. Déle bude obsahem prace nastin dokumentace piedvyrobni
faze konkrétniho vyrobku véetn€ ukdzky konkrétnich vystupii vybraného projektu.
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1 Uvod do FeSené problematiky

1.1

Projekt

Vyznam slova projekt (ptivodni vyznam je z latinského proiectus) ndm shrnuje jakysi namét,
pro dosazeni urcitého cile ¢i ukolu za ucelem jeho dosazeni. Toto pojeti sméfuje K zavéru, ze
jde o komplexni dokumentaci slouzici k posouzeni technickoekonomické urovné a
efektivnosti navrhu objektu a jeho realizaci. [1]. V dnes$ni dobé se pouziva vyrazu slova
z anglického project, coz miizeme pielozit jako proces planovani a fizeni rozséhlych operaci.

Odborna literatura definuje pojem ,,projekt* rizné. Definice projektu bychom mohli shrnout
do jedné zakladni takto: ,,Projekt je cilevédomy névrh na uskute¢néni urcité inovace v danych
terminech zahajeni a ukonceni.” Na zakladé této definice miizeme fici, Ze projekt ma zakladni
znaky, ze kterych vychazi. Jsou to:

sledovani konkrétniho cile
definovani strategie vedouci k dosazeni daného cile

urCeni nezbytné nutnych zdroju a nakladu vcetné ocekavanych piinosu z realizace
zameéru

definovani konce a zacatku [2]

Pro srovnani uvedu n€kolik dalSich definici projektu.

»Projekt je fizenym procesem, ktery mé sviij zacatek a konec a piesna pravidla fizeni a
regulace, jinak se jednd o sled ukold, jejichz vysledek se nemusi v zadvéru snazeni
setkat s ocekavanim, stejné jako ptivodni predpoklad objemu vstupti nemusi odpovidat
ziskanému vystupu.“[4]

,»Projekt je zpracovany zamér, rozvrh nebo plan urcité budouci ¢innosti nebo jeho
vysledku, ktery je ¢asové ohraniceny a smétuje k vytvoreni unikatniho produktu nebo
sluzby.” [8]

Piimo definice podle normy ISO 10006 je: ,,Projekt je jedineny proces sestavajici
z fady koordinovanych a fizenych ¢innosti s daty zahdjeni a ukon€eni provadény pro
dosazeni cile, ktery vyhovuje specifickym pozadavkim, véetné omezeni danych
¢asem, naklady a zdroji.* [9]

Projektem si tedy mizeme piedstavit ¢innosti, které jsou velmi riznorodé. Muze se
jednat o stavbu domu, tvorbu nového softwaru, zménu organizace firmy, vyvoj a
vyrobu nového produktu a mnoho dalsiho.

Podle Frantiska Adamce, autora publikace Rizeni projekti pomoci Project 2000, je
projekt: ,Kontrolovatelny postup pouziti zdrojii, jehoz cilem je tvofivd zmeéna
realného svéta. Projekt se planuje, sleduje a fidi ve vSech vyznamnych souvislostech a
V celém zivotnim cyklu projektu, kdy pouziva zdroje a generuje dosazitelné vysledky,
které mohou byt pouzity jako zdroje pro jiné projekty nebo procesy.* [4]

Uspéch projektu zavisi na spolupraci vsech ucastnikdi projektu, ktefi vyuzivaji
zkuSenosti z jinych projekti a predavaji je ostatnim ucastnikiim soucasného projektu.

[4]
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Uspésnym projektem se tedy stane ten, ktery Gerpa zkuSenosti udastnikt z pfedchozich
projektu.

1.1.1 Vlastnosti a druhy projektia

Zakladni vlastnosti projektu je jeho jedinecnost, tj., jednd se o neopakovanou c¢innost
(napiiklad rutinni kazdodenni ¢innost odd¢€leni, bézny proces apod.). Projektem je soubor
¢innosti vedoucich k dosazeni konkrétniho cile, ktery ma zacatek a konec. Vse se provadi ve
stanovenych a jasné limitovanych Casech. Vyuzivaji se pfedem dané a omezené zdroje a cely
projekt je koordinovan tymem odbornikl riznych profesi a odvétvi. Cely projekt byva délen
na etapy. Existuji rizné druhy projektl, které mizeme rozd¢lit podle obsahu nebo ucelu.
Jedna se o projekty spojené s vystavbou, vyzkumné a vyvojové, technologické nebo
organizacni. [2]

1.1.2 Kategorie projektii

Projekty je mozné €lenit do urcitych kategorii, nicméné hranice pro toto ¢lenéni nejsou zcela
jednoznacéné. Kategorie projektu se odviji od jeho nakladd, rozsahu a ¢asu. Prvni kategorii
projektu je jednoduchy projekt. Specifikace pro tento typ lze shrnout jako maly projekt,
trvajici v kratkém case (fadové mésice) s jednoduchym cilem, realizovany mensim poctem
0sob s nékolika malo ¢innostmi s vyuzitim standardizovanych postupti. Druhou kategorii jsou
specialni projekty. Tyto projekty jsou jiz Casové stiednédobé (mésice, roky), s nizSim
rozsahem cinnosti, s vy$§im poctem zapojeni pracovnikl docasné pfifazenych na plnéni
jednotlivych cilii, dekompozice ¢innosti na subprojekty a odpovidajici zdroje a naklady.
Posledni kategorii jsou komplexni projekty. Jedné se o velké, jedine¢né a unikatni projekty,
dlouhodobé spojené s mnoha cinnostmi. Mivaji specidlni organizacni struktury, vysoké
naklady s mnoha zdroji, které do projektu vstupuji. Byvaji délené na subprojekty a nizsi
oblasti. Na zaklad¢ tohoto rozdé€leni je viditelné, ze rozdéleni projektd je velmi rozmanité.
Projekty tedy mohou trvat od né€kolika dni aZ po roky. Toto rozd€leni ma pouze pomocny
vyznam a nemuizeme se jim presn¢ drzet. Cilem tohoto rozdéleni je ukéazat, ze projekty mohou
fesit jednoduché az obsahle slozité problémy. [2]

1.2  Charakteristické rysy projekti

Celkové existuji Ctyfi typické znaky projekti, které, pokud se vyskytnou spole¢né, tim
odliSuji fizeni projektu od ostatnich manazerskych €innosti. Projekty mivaji trojrozmérny cil,
jsou jedine¢né, zahrnuji zdroje a realizuji se v ramci organizace. Cilem projektu je splnéni
pozadovaného cile sur€itymi ndklady (danym rozpoctem), za urcity ¢as a v piesném
provedeni. Odborn¢ se témto parametrim, které urcuji dosazeni cile projektu, fika
Htrojimperativ. Kli¢ovym poZadavkem, ktery ,.trojimperativ* shrnuje, je potfeba dosdhnout
soucasné vSech tii nezavislych cili — ne pouze jednoho. [3]

Tyto tfi zakladni veli¢iny jsou na sob& vzajemné zavislé, coz pti zméné jednoho z nich vede
ke zméné 1 dalSich dvou veli¢in projektu. Naptiklad kdyZz jsme nuceni zkratit Cas projektu,
musime pouzit vykonnéjsi zdroje na provedeni, coz povede ke zvysSeni ndkladii. Vztah téchto
veli¢in nam ukazuje zobrazeny obrazek 1- 1.
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Obriazek 1-1 Vztah veli¢in projektu[12]

Zéakladnimi veli¢inami projektu jsou tedy &as, kvalita a naklady. Cas je veli¢ina zavisla na
zacatku a konci projektu. Kvalita predstavuje souhrn vlastnosti, parametri a veli¢in, kterymi
lze charakterizovat projektovy cil, a naklady, které¢ jsou potiebou ke splnéni cile projektu.
Dalsim charakteristickym znakem projektu je jeho jedineCnost, protoze se provadi pouze
jednou, byvéa docasny a vzdy na projektu pracuje jiné seskupeni pracovnikl. Projekty jsou
docasné cCinnosti, které konci zacatkem prace prvniho ¢lovéka a kon¢i posledni Cinnosti
posledniho pracovnika. Do projektt vstupuji zdroje, diky kterym se projekty realizuji. Zdroje
muzeme rozliSovat na lidské a materidlni. Je potfeba, aby manazer projektu dokazal dobie
organizovat lidské zdroje s vyuzitim dostupnych materialnich zdroji.

1.3 Proces Fizeni projekti

Rizeni projektu je déleno do péti zakladnich fazi neboli manaZerskych ¢innosti a proto cely
proces projektu mizeme zndzornit jako proces stavajici z péti krokt:

Definovani — v tomto kroku se definuji a stanovuji cile projektu.

Planovani — naplanovani toho, jak tym a kazdy jedinec splni poZadovany cil projektu (tj.
splnéni vSech podminek ,.trojimperativu®), jedna se o specifikaci provedeni, ¢asovy plan a
finan¢ni rozpocet (vSe zavisi na pomé&ru lidskych a materialnich zdroji).

Vedeni — zde je dilezité uplatnéni manazerského stylu fizeni lidskych zdrojt, pracovnikd a
jinych, ktery je povede ke splnéni danych tkolt v poZadovaném Case a efektivite.

Sledovani — nékdy téz nazyvdno monitorovani je kontrolou stavu a postupu vsSech
projektovych praci, tak, aby byly vcas zjistény piipadné odchylky od planu a (pfipadné?)
mohlo byt rychle pfistoupeno ke zmén¢ a napravnym opatienim (Gpravy zdroji, definice cilt,
rozpoctu a dalsi).

Ukon¢eni — jedna se o posledni fazi, ve které je ovéfeno, zda je cil projektu splnén a odpovida
aktualni definici toho, co se m¢lo ud¢lat a uzavtit veskerou nedokonc¢enou dokumentaci. [3]

Prvni dva kroky procesu nemusi byt od sebe odd€leny a nasledovat v tomto poradi. Pokud
chceme byt Gspésni, musi byt definice métitelnd. To znamena jasnd, konkrétni a ovéfitelna.
Definice také musi byt dosazitelna.

VeétSina projektl souvisi s investovanim finan¢nich prostredkt za ti¢elem potizeni hmotného
¢i nehmotného dlouhodobého majetku. Po dosazeni této zmény, kterd vychazi z projektového
cile, obvykle dochédzi k dlouhodobému a opakovanému vyuzivani nového stavu. Tomuto
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obdobi se fika urCitd faze provozu nebo faze vyuzivani projektem dosazeného stavu. Tato
obdobi jiz maji obvykle charakter opakované, rutinni ¢innosti. Vyvojova tendence, ktera se
projevuje postupnym zkracovanim moralni zivotnosti vSech produktl, kterou lze také vyjadrit
jako trvale rostouci frekvenci inovaci produktii, ma za nasledek, ze jiz na pocatku uvah o
projektu se stanovi také doba faze projektu a jeho vyuzivani. Proto se v nékterych ptipadech
(automobilovém pramyslu) do projektu také zahrnuje jeho faze. Pfi takovémto chapani
projektu lze Clenit projekt do tfech zakladnich fazi a to faze predinvesti¢ni, faze investicni a
faze vyrobni. Na obrdzku 1-2 je vidét pomér nakladd na ¢ase v jednotlivych fazich projektu.
[12]

Naklady

cas

Faze pred investicni |
Faze investicni
Faze provozu

Obrazek 1-2 Pomér nikladi a ¢asu — faze projektu [12]

V piedinvesti¢ni fazi rozumime analyzu novych ideji a myslenek, stanoveni hlavnich cilii a
strategii. Vytvofit pfedbézny ndvrh na zaklad¢é studie — to znamend formulovat projekt,
vstupni data a varianty provedeni. Vytvorit studii proveditelnosti a rozhodnout, zda projekt
pfijmout nebo ne. Z pohledu Zivotniho cyklu vyrobku se jednd o nejdilezitéjsi ¢ast projektu,
za kterou odpovidd vrcholovy management firmy. Jeho tukolem je stanovit strategii a
definovat cile. Ve fazi investiéni je potifeba jmenovat hlavniho manazera projektu a cely
projektovy tym. Detailné zpracovat projekt, potiebné zdroje, finance, zodpovédnosti za dané
ukoly vcetné pravomoci, vybérova fizené pro dodavatele a dokonceni detailni projektové
dokumentace. Dilezité je Vv této fazi i samotnd realizace projektu, vystavba, zavadéni,
optimalizace a zmény na projektu. Tato faze je nejpracngj$i a nejnakladnéjsi. V zavéru
investi¢ni faze je zahrnut zkuSebni a testovaci provoz. Ve fazi provozu je uzivani projektu a
jeho vystupll, zpracovani a piedlozeni zavérecné zpravy. Vyhodnoceni celého projektu,
zhodnoceni prace tymu, jednotlivet, shromazdéni a analyzy dat. [2] [14]

1.4  Zivotni cyklus technického projektu

Projekt ma dosahnout urcitého cile a v oblasti techniky dost ¢asto uvazujeme, zda cilem
projektu je uvést na trh urcity druh produktu. V soucasné dobé¢ se nejkomplexnéjSim popisem
spravy Zivotniho cyklu produktu v produkéni (technické) sféfe zabyva oblast PLM (Product
Lifecycle Management). Cely tento souhrn vSech Cinnosti a procest, kterymi je nutno projit
pfi vyrobé nového produktu nebo pii Upravé varianty stavajiciho produktu, je velmi
komplikovanym a na sdileni informaci naro¢nym procesem. U daného produktu tedy mizeme
hovofit o jednotlivych fazich zivotniho cyklu produktu. Na pocatku je urcity napad c¢i
myslenka, kterd postupné prechazi ve specifikaci nového produktu, vyvoj a vyrobu prototypii,
samotnou vyrobu, prodej az po kone¢nou likvidaci. Béhem téchto fazi Zivotniho cyklu
produktu dochazi mezi témito pracovnimi skupinami podniku a externimi partnery
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(subdodavatelé a zdkaznik) k velmi intenzivni komunikaci a je jasné, ze pfi zajisténi rychlych,
bezpecnych a levnych forem sdileni informaci je nutno vyuzivat informace v digitalni podob¢.
Velmi cCasta predstava tvorby produktu je, ze fizeni produktu konci za ,,branami podniku,
tzn. od népadu, vyvoje produktu az po vyrobu a expedici k zdkaznikovi. Ale opak je pravdou.
Rizeni produktu pokraduje pies servis az k likvidaci produktu.

Pojem PLM (v &eting Rizeni Zivotniho cyklu produktu) je mozné definovat v téchto bodech:

e PLM je proces fizeni produktu od jeho koncepce, ptes vyrobu a servis az po likvidaci
e PLM je informacni strategie spolecnosti

e PLM je strategii spolecnosti

e PLM zarazuje lidi, data, procesy, systém fizeni i technologie

e PLM integruje systémy, postupy a nastroje pro feseni produktu

nastroje

technologie pristupy

procesy P I M metody

lidi zdroje

data

Obrazek 1-3 PLM vstupy [6]

Miuzeme tedy shrnout, ze PLM je strategie podniku, ktera vede k integraci riznych nastroju,
metod ¢i postupli za ucelem vyuziti podnikovych i mimopodnikovych zdroji béhem vSech
fazi zivotnosti produktu. Predpokladem je spoluprace a nutnost tymové prace a integrace
vSech systémt zapojenych do PLM.

Pro uspésné fizeni zivotniho cyklu produktu je nutné se zaméfit nejen na technologickou a
ekonomickou ¢ast celého produktu, ale zabyvat se 1 socidlni a environmentalni casti.

e Ekonomicky pohled - tradi¢ni pohled na produkt, ktery je reprezentovany efektivitou
a ristem.

e Socialni pohled - pohled, ktery zohlednuje efektivni vyuziti lidskych zdroji a hleda
kompromis mezi uspokojenim cilli jak podniku, tak lidskych zdroj.

e Environmentalni pohled - pohled, ktery zahrnuje efektivni vyuziti pfirodnich zdroju.

[6]
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14.1 Obecny popis Zivotniho cyklu

Jednotlivé faze podle obecného popisu zivotniho cyklu jsou nésledujici:

Konceptualni navrh — tato fize ma za cil formulovat zékladni zaméry, zhodnotit
piinosy a dopady celého projektu na realizaci, provést prvotni analyzy rizik a odhady
na naklady a cas.

Definice projektu — upfesiiuje vystupy z konceptualniho navrhu, piipravu metodik a
znalosti a dovednosti, identifikaci zdroji, sestaveni realného c¢asového planu a
propoctu nakladi a ptipravy detailnich planti pro samotnou realizaci projektu.

Produkce — jedna se o fazi, ve které dochazi k samotné realizaci projektu ¢i k jeho
pofizeni, fizeni subdodavek, hliddni a kontrole casovych plant, rozpoctd, fizeni
jednotlivych tymit, fizeni dokumentace, kontrole kvality celého projektu a také
testovani vystupd.

Operacni obdobi — jedna se o fazi, kdy se samotny vyrobek vyuziva, hodnoti se
ekonomické, socidlni a technologické dopady na realizovany projekt v rdmci
predpokladii danych konceptudlnim nadvrhem a udava se zpétna vazbu pro planovani
dalSich projekta.

Vyfrazeni projektu — faze, ktera urcuje prevedeni predmétu do stadia podpory a do
odpovédnosti organizace, ktera podporu poskytuje, pievedeni ptipadnych zdroji na
jiném projektu ¢i zpracovani zkusenosti s fizenim celého projektu. [4]

Druhy pohled uvazuje celkem 6 Zivotnich etap cyklu produktu:

etapa koncepce a stanoveni pozadavkd,
etapa navrhu a vyvoje,

etapa vyroby,

etapa instalace,

etapa provozu a udrzby,

etapa vyporadani.

Provoz a
udriba
Instalace

.Wroha

Navrh awyvo]

.Koncepce 2
stanoveni
pofadavkd

Obrazek 1-4 Etapy cyklu produktu [6]
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1.4.2 Faze zivotniho cyklu vyrobku

Rozdéleni projektu do jednotlivych Casovych fazi méa za nasledek uspofadani projektu do
logického sledu za ucelem zlepsSit podminky pro kontrolu jednotlivych procesti. Poméaha
jednotlivym pracovnikim zapojenych do projektu se orientovat v jednotlivych vyvojovych
stadiich projektu za ucelem dosazeni nejlepSiho uspéchu.

Jednotlivé faze projektu maji za ukol definovat jaky typ prace ma byt vykonan v piisluSném
stupni rozvoje projektu. Jaké konkrétni vystupy jsou generovany v jednotlivych stupnich
projektu a jak jsou nasledné ovétovany a kontrolovany. Poslednim ¢initelem je objasnéni, kdo
vstupuje do jednotlivych aktivit projektu v danych usecich.

Cely zivotni cyklus je v ramci jednotlivych fazi dale délen do nésledujicich etap:
Féze ndbchu

hledéni alternativ feSeni problému

hodnoceni a volba alternativ

pred-vyvoj

sériovy vyvoj (konstrukce)

piiprava vyroby a odbytu

investice do specidlnich vyrobnich prostfedki a zatizeni

Trzni faze

e nab¢h vyroby a zavedeni na trh
e pronikani na trh
e nasyceni trhu
e trzni Gpadek
Faze dobéhu

e ukonceni a vyfazeni zafizeni
e zarucni vykony
e likvidace produktu
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v Vgdaye wind
fize
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Fiipmy Gien
dobénu

Hodsocetd a vola |
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odye ‘

1 |
Zrovedead oa th,
nibéh vyzoby
Peooukanti sath
Ny tihe
Tedad gmedek

Obrazek 1-5 — Zivotni cyklus s obvyklym &lenénim podle mista realizace [8]

Nasazeni lidskych
zdroju

Cas

Obrazek 1-6 Schéma PLM [8]
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2 Projektovy management v primyslu

2.1 Management obecné

Slovem management, které bylo pfevzato z anglictiny, rozumime ¢innosti jako vedeni, spravu
a fizeni a ve spojeni stémito slovy ho i uzivame. Jednou z definic managementu je
nasledujici: ,, Proces rizeni cili management se zabyva koordinaci zdroju za ucelem dosazeni
stanoveného cile . [2] Management délime do Ctyf oblasti zakladnich manazerskych ¢innosti.
Prvni ztéchto cinnosti je planovani, které se muze zabyvat planem odbytu, investic,
planovanim vyroby, vyvojem nového vyrobku apod. Druhou oblasti je organizovani, kde se
snazime dosahnout pozadovaného cile spravnou organizacni strukturou ¢i smérnicemi.
Vedeni lidi je tfeti oblasti, kde je pfedevsim dilezita motivace lidi, jejich odménovani, ale
také personalistika. Posledni oblasti je kontrolovani a sledovani, zda ¢innosti provadéné za
ucelem dosazeni cile jsou spravné. ,,.Dulezité je uvédomit si, Ze manazer nefidi podnik c¢i
vyrobu, ale lidi, ktefi s nim mayji sdilet a napliiovat poslani firmy!* [2]

Management délime do dvou zékladnich oblasti a to na klasicky a projektovy management.
Klasicky management piedstavuje fizeni, udrZzovani a rozvijeni jiz zavedenych systémi pro
opakované pozadované vystupy. Projektovy management ma hlavni ucel zajistit realizaci
jedine¢nych a neopakovatelnych casové a zdrojové limitovanych procest, které vedou
k pfesn¢ definovanym cilim. [14]

2.2 Projektovy management

Projektovy management neni stale terminologicky ustalen. Odborné literatura uvadi pojmy
jako management projektu ¢i projektovy management, stejné tak pojmy fizeni projektu a
pojem projektové fizeni. Projektovy management je projektové fizeni, které chdpeme jako
filozofii, strategii a metodiku fizeni projektli s jasné stanovenym vécnym cilem a terminem za
dodrzeni ptedepsané kvality a neptekroceni planovanych nakladl. Projektovy management je
Sirokym pojmem s mnoha vyklady. Jedna z definic uvadi: ,, Jde o urcitou filozofii pfistupu
k fizeni projektu s jasné stanovenym cilem, ktery musi byt dosazen v pozadovaném Ccase,
nakaldech a kvalité, pfi respektovani uréené strategie a pii sou¢asném vyuziti specifickych
projektovych postupti, nastoju a technik.” [2] Projektovy management je definovan i t€mito
definicemi: ,, Projektovy management je souhrn aktivit spoc¢ivajici v planovani, organizovani,
Fizeni a kontrole zdroju spolecnosti s relativné kratkodobym cilem, ktery byl stanoven pro
realizaci specifickych cilu a zameéru.” nebo také ,, Projektovy management je aplikace
znalosti, schopnosti, nastrojii a technologii na aktivity projektu tak, aby tyto splnili pozadavky
projektu. “ [5] Projektovy management se lisi od ostatnich béZznych forem operativniho fizeni
v bézné, linioveé fizené struktufe piedev§im svoji docasnosti a pfidélenim zdroju na jeho
realizace. Usp&sny projektovy management je tedy definici dosaZeni planovaného cile
projektu pii dodrZeni ¢asového limitu, stanovenych nékladl a cerpani zdrojii pfi soucasném
dosazeni pozadovaného cilového vykonu nebo pozadavku podle zakaznika. [5]

Management projektu je rozdélen na dvé zakladni skupiny ¢innosti:

1. Planovani projektu - popis udalosti, které chceme, aby se staly skutecnosti a
umoznily dosdhnout cile projektu

2. Realizace projektu - proces, kterym dosahujeme toho, aby se planované udalosti staly
skutecnosti a aby k neplanovanym udalostem nedoslo [14]
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2.2.1 Vyhody a nevyhody projektového managementu
Projektovy management ma své vyhody a nevyhody. Mezi vyhody mizeme zaradit:

e Kazda aktivita, ktera je soucasti projektu, ma pfifazenou odpovédnost bez ohledu na
zménu realizaniho personalu.

e Jejasné dan Casovy a ndkladovy ramec.

e Realiza¢ni zdroje jsou pfifazeny na dobu trvani projektu a po jeho skonceni jsou
uvolnény pro jiné projekty nebo spotiebovany, coz nam zvysi flexibilitu a efektivitu
vyuziti téchto zdroju.

e Je piesné zadano sledovani projektu, kdy se v pribéhu mtize monitorovat plan plnéni a
hlidat jeho odchylky a nasledné¢ smérovat korektivni akce.

e Principy fizeni sméfuji k ziskani souhlasu o naplnéni nebo piekroceni pladnovaného
cile projektu.

e Systémovy piistup generuje celou fadu informaci s vyhodami pouzitelnosti pro
realizaci dalSich projektt.

Projektovy management ma i své slabé a problematické stranky:

e Komplexni rozsah projekti a zatfazeni projektu do hierarchie projektd, které jsou
soucasti komplexniho programu.

e Specifické pozadavky zdkaznika, které se mizou v prubehu trvani projektu menit.
e Organiza¢ni zmény nastavajici v prub&hu projektu.

e Rizika projektu a s tim spojené nepiedvidatelné vlivy ptisobici na projekt

e Zmény v technologiich.

¢ Planovani a ocenovani projektu v predstihu s vlastni realizaci. [5]

2.2.2 Projektové Fizeni a jeho vyuZziti

V posledni dobé mnoho podnikii zacind prechazet od klasického fizeni na projektové a to
v riznych oblastech podnikani. Tradi¢ni fidici struktury, které pietrvavaly v poslednich
desetiletich v ur€itych hospodaiskych odvétvich, byly pod soucasnym tlakem a potiebou
nuceny dopliiovat své struktury procesnimi modely a projektovym fizenim. V mnoha
oblastech pfevladaji tradi¢ni formy fizeni, ale v ¢astych kombinacich s projektovym
managementem. Projektové fizeni je typickym vyuZitim pro firmy a podniky, které jsou svym
charakterem fizeni typické pro formy procesti s omezenou dobou trvani a urcitym piidélenym
poc¢tem zdroja. Existuji dva hlavni typy:

e Podniky, které generuji své vykony formou projektli realizovanych pro jiné
spolecnosti na bazi kontraktu — tzn., ze se jedna prevazné o firmy podnikajici v oblasti
stavebnictvi a dodavek zameétfené na specializaci technologii, konzultacni Cinnosti
apod.

e Aplikuji projektové fizeni jako metodu fizeni vnitfnich operaci — toto se béZné
vyskytuje pro ftizeni vyvoje novych produkti, produktovy marketing, investi¢ni
¢innosti ¢i zavadéni zmén a inovaci.
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Rizeni projektt probihd ve dvou zékladnich oblastech fizeni podnikii a to v tradi¢nim
liniovém fizeni podnikii nebo v projektové fizeném podniku. V podnicich s bézné tradicni
liniovou strukturou mé kazdy zaméstnanec jasné uréen¢ho nadfizeného, ktery mu vyhradné
fidi jeho praci v plném objemu a rozsahu. Tito jednotlivci jsou ptifazeni do funk¢nich skupin,
kde pracuji na zakladé pokynt svych liniovych (funkénich) manazert.

Reditel zavodu

() e ()

T EEEL LT

Obrazek 2-1 Schéma liniové Fizené spole¢nosti [10]

Oproti tomu Vv projektové fizené organizaci jsou jednotlivi pracovnici seskupeni do
pracovnich skupin podle projektii a casové ohrani¢enych tkoll. Po dobu tohoto projektu jsou
podfizeni pfimo projektovému manazerovi. Po skonceni projektu ptechédzeji do jinych
pracovnich skupin pod jiné projekty. Neni pravidlem, ze pracovnik je zapojen pouze do
jednoho projektu, jeho ¢asovy fond muze byt rozdélen do vice projektii. Projektové fizené
organizace mivaji také své funkcéni odd€lenim, které jsou zfizovany za Ucelem podpory
danych pracovnich skupin.

Generalnireditel
Vyroba Finance Vyzkumavyvoj

= Manazer
projektu 1

Manazer
projektu 2

Manazer
projektu 3

Manazer
projektu 4

Obriazek 2-2 Schéma projektové Fizené spole¢nosti [10]
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2.3  Projektovy management v pramyslu

Projektovy management je v posledni dob& velmi ¢asto pouzivan v pramyslu. Siroka oblast
pramyslu vyuziva pravé projektové fizeni pro planovani a dosazeni cili. At uz se jednd o
projekty kratkodobé ¢i dlouhodobé.

Z hlediska vykonu jednotlivych fazi tfizeni projektového managementu v primyslu mizeme
hlavni skupiny procesii projektového managementu charakterizovat takto:

e Iniciace a zahdjeni projektu — hlavnim ukolem tohoto procesu je vytvofeni
zakladnich definic projektu a ziskani autorizace projektu pro celou jeho realizaci.

e Planovani projektu — tato Cast procesu uziva strategickych vysledkli a zkuSenosti
z pfedchozich projekti do formy strategického planu pro jeho realizaci, vychazi
z iniciace projektu, v planovani je zpiesnéni definic pfedmétu projektu, ktery je
podroben detailnimu rozboru z hlediska casu, ndkladd, zdrojd, technologii, metod.
Vystupem planovani byva podrobny a zdvazny projektovy plan.

e Vlastni Fizeni v pritbéhu projektu, koordinace — jedna se o souhrn vSech aktivit
souvisejicich s vykonem a koordinaci vSech napldnovanych aktivit a praci projektu.
Soucasti této faze procesu je komunikace ¢lent projektového tymu a fizeni kvality.

e Monitorovani a kontrola — jedna se o souhrn vSech aktivit, které jsou zaméfeny na
soulad vykonu realiza¢nich slozek projektu podle planu a to na zaklad¢ hodnoceni cila
projektu, Casu a jeho naklada véetné dosazené kvality.

e Uzavreni projektu — je posledni a zavére¢nou fazi projektového snazeni, porovnava
vysledky projektu se zakaznikem a stanovuje zavére¢na hodnoceni. [5]

Projektové fizeni je integrovano za ucelem propojeni cili projektu a vSech dil¢i aktivit, ukoni
a ¢innosti procesnich skupin do jednotného systému postuptl, pfistupu a metod.

Jednotlivé oblasti integrace fizeni projektu v primyslovém managementu mizeme rozd¢lit do
téchto oblasti:

e Rizeni procesii — které sméfuje dil¢i aktivity ke splnéni spole¢nych cilti a realizaci
pozadovanych vystupl, pracuje s hodnotami a vlastnostmi produktu projektu, které
jsou definovany v jeho zadani

e Definovani predmétu — je tvofeno jednoznacnym popisem uZzitnych hodnot a
vlastnosti produktu projektu, které jsou odpovidajicim vystupem dil¢im cilim
projektu, dale strukturou dil¢ich usekl prace a zadanim konkrétni ukolil a také jasnymi
hranicemi jednotlivych oblasti plnéni

e Planovani — vytvaii podminky pro fiditelnost procesi a predvidatelnost situaci
vsouladu s dil¢im planem a dil¢imi cily, také vytvaii podminky pro koordinaci
pracovniho Usili smérem ke vzniku vystupli, zahrnujicich dil¢i pfispévky vSech
zainteresovanych jednotlivci

e Koordinace a kontrola — udrzuje vSechny pozadované parametry projektu v kKoridoru,
ktery je stanoven planem a vede ke splnéni pozadovanych cilli projektu, snazi se
zabranit nechténym vliviim zplisobenych béhem dosazeni projektu, které mohou vést
k poskozeni projektu, planovité vytvari kvalitu jako nedilnou soucast vlastnosti
produktu a zajist'uje souhry jednotlivych procesnich cykli
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e Vztahy — mezi jednotlivymi pracovniky projektu a dal§imi skupinami, které vstupuji
do projektu. Predpoklada se tymova spoluprace vsSech jedincii se schopnostmi,
znalostmi a odpovédnosti potfebnou pro splnéni pozadovanych cilti. Podchyceni vSech
nutnych pozadavkil a narokli pro vykon role v zadani projektu a dohod€ o pirevzeti
odpovédnosti za dil¢i plnéni. Existence manazera tymu, ktery bude dohlizet a zajisti
vSechny potieby fizeni procesi ve smyslu dosazeni cilt projektu [5]
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3 Predvyrobni faze projektu a jeji oblasti

V piedchozich kapitolach jsme se seznamili s jednotlivymi etapami vyvoje projektu a nyni se
zaméiime na fazi predvyrobni. Tato fadze projektu je stézejni oblasti, kdy je jiz zndm cil
projektu a jeho zadéani. Predvyrobni fazi se rozumi oblast, kdy se dany projekt piipravuje pred
tim, nez se produkt ¢i sluzba zacne vyrabét ¢i se preda zédkaznikovi.

3.1 Predvyrobni faze obecné

Kazdy projekt ma své jasné dané oblasti, které¢ byly popsany v predchozich kapitolach. Nyni
se zaméfime na oblast predvyrobni faze projektu. Tato faze projektu ma nékolik hlavnich
ukola:

e Schvalit a stanovit piesné pozadavky na dany produkt projektu

e Zajistit veSkeré potiebné zdroje pro vyrobni fazi (lidské zdroje, materialni zdroje,
finan¢ni zdroje)

e Pfipravit vesSkerou vyrobni dokumentaci

e Zajistit vyrobu prototypovych dila

e Testovani produktu a odstranéni nedostatkii pred vstupem do série
e Nastaveni a pfiprava vSech strojil a naradi

Na uvedeném obrazku 3-1 je mozné vidét vyiez z planu piedvyrobni faze projektu.
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Obrazek 3-1 Diagram predvyrobni faze [16]

Na uvedeném obrazku je mozné vSimnout si jednotlivych oblasti piiprav vyrobnich stroji a
zafizeni, které jsou v predvyrobni fazi implementovany do procesu. Obrazek 3- 1 je zde
uveden spiSe pro predstavu toho, jak takovy diagram planovani a ukoli miZze vypadat.
Mizeme tedy shrnout, Ze ptfedvyrobni faze je zaméfend na kompletni pfipravu spojenou se
zacatkem vyroby ¢i uvedenim produktu na trhu.
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3.2 Casovy rozpis pfedvyrobni faze

Predvyrobni faze projektl byva spojena s Casovym planem a rozpisem jednotlivych krokd,
operaci a ukold, které je potfeba s danym projektem v urcité fazi splnit.

Predvyrobni faze je Sirokou oblasti planovani, nez se vstoupi do sériové vyroby ¢i faze
projektu. Pro toto planovani se velice ¢asto vyuziva tiseckovy diagram, oznaCovany také jako
Ganttliv diagram, ktery umoznuje piehledné zndzornit logicky sled ¢innosti projektu pomoci
useCek, jejichz délky jsou Umérné cCasu trvani Cinnosti, kterou zndzornuji.
Umoznuje znazornit také vzajemné zavislosti mezi ¢innostmi. [14]

Ganttovy diagramy se zacaly pouzivat v dobé prvni svétové valky, za ucelem nazorného a
jednoduchého zobrazeni sledu a kol v&etnd jejich zadatkd a konct. Ukoly jsou zpravidla
v diagramu uskupeny od shora dold, zatimco Casovd osa je umisténa v horizontalni linii.
Diagramy jsou jednoduché a proto hojné vyuzivané. Tvorba neni nijak naro¢na, ale tyto
diagramy maji i své nevyhody. Neukazuji nam jednotlivé zavislosti mezi ukoly nepromitnuti
zmény V délce nebo zacatku jednoho ukolu se nepromitne do zbyvajici ¢asti harmonogramu.
Ganttovy diagramy jsou hojné vyuzivany jako piehledny nastroj pii komunikaci, jednanich a
diskuzich. Na nésledujicim obrazku 3-2 je ukdzka jednoduchého diagramu vyuziti pii
planovani projektu. [5]

Leden | lnor |
tyden 52 tyden 1 tyden 2 tyden 3 tyden 4 tyden 5
1] 2| 3] 4] 8] 6] 7| &l sl1o]11f12]13]14]18]16]17[18]12]20f21]22] 23] 2a) 2526 27 [ 28] 20fa0]a1] 1] 2] 3] 4] =] 6] &
100%

Uvodni studie
Globalni analyza

Detailni analyza a navrh

Implementace

Testovani

Predani zakaznikovi

Ukonéeni projektu

Obriazek 3-2 Ukazka Ganttova diagramu [11]
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4 Dokumentace predvyrobni faze

V ramci predvyrobni faze je dulezité predlozit zdkaznikovi ke schvaleni veskerou potfebnou
dokumentaci, ktera souvisi s projektem. V automobilovém primyslu hraje dilezitou roli pro
schvaleni veSkeré dokumentace proces zvany PPAP (Production part approval process) —
schvaleni dili do sériové vyroby. Jedna se o metodu pro nastaveni procesii uréenych pro
schvalovani dild uréenych k vyrobé piedevsim v automobilovém primyslu. Ulelem je
prokazat, ze podnik rozumi vSem konstrukénim pozadavkim dokumentace vyroby a vSem
specifikacim, které s vyrobkem souvisi. Zaroven je ucelem prokazat, ze vyrobni proces je
nastaven tak, aby mohl trvale vyrabét dany produkt ¢i vyrobek pii splnéni téchto pozadavki.

UCelem PPAP je urdit, zda organizace spravné rozumi vSem pozadavkim zikaznické
konstruk¢éni dokumentace a zakaznickych specifikaci a zda je vyrobni proces schopen vyrabét
produkt trvale splnujici dané pozadavky, a to v prubéhu sériové vyroby pii pozadovaném
kapacitnim vykonu. [17]

4.1 Konstrukéni dokumentace

Do oblasti konstrukéni dokumentace spadaji predev§im findlni vykresy vyrobku vcetné jeho
podsestav. Vykresy by mély zahrnovat veSkeré konstrukéni prvky vyrobku, veskeré
specifikace na klicové rozméry a zékladni informace nejen o rozmeérech, ale dale i o
pozadavcich na vzhled vyrobku, funkénost vyrobku, lakovéani, materidlové pozadavky a
mnoho dalSiho. Na vykresech musi byt uvedeny veskeré zmény, kter¢é mohou v pribéhu
vyvoje nastat. Vykresy také uvadéji piesné specifické pozadavky na rozméry, jako jsou rizné
CTFE, SR charakteristiky. Tyto charakteristiky jsou ze strany zakaznika dilezitym prvkem
vyrobku, ktery je potieba fadné dodrzet. Specifikace urcuji zvysené pozadavky na vyrobek,
predevsim z hlediska bezpecnosti a piesnosti.

NOTA:
SECURISATION CLASS | - FRAME MUST cOMPLY WITH:
CTFE @R - TECHNICAL SPECIFICATION N*96 506 018 99
@: 6!‘_'1 - REGULATION ECE 17 AND ECE 21
I ‘ - DIMENSIONAL CONTROLS HAVE TO BE DONE WHEN THE SEAT 1S CLAMPED

ACCORDING TO THE I1SOSTATISM TABLE
CIFE|C 09 - TREATMENT AND COATING:
~ CATAFORET[C COATING ACCORDING TO THE PSA's SPECIFICATION BIS 5050

CTFE Ml OO - THE BACK PANEL MUST COMPLY WITH THE DESIGN DEFINITION:

GENERAL DIMENSION TOLERANCE T= +(0.002D +0.1)

Obriazek 4-1 Specifikace na vykresech [16]

4.2 Dokumentace konstruk¢éni zmén

V ptedvyrobni fazi projektu dochdzi k riznym tUpravdm, at’ uz se jednd o konstrukéni,
technické, materialové ¢i vzhledové Upravy. VSechny tyto zmény musi byt fadné
zaznamenany a schvéaleny zdkaznikem. Tam, kde to zdznamy ndvrhu vyZzaduji, musi mit
dodavatel diikaz technického schvéleni zakaznikem. Ugelem tohoto fizeni zmén je predevsim
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zajisténi sledovatelnosti Gprav a modifikaci na daném na produktu / projektu a roz¢lenéni do
ptipadnych fazi.

4.3  Analyza priin a nasledka vad navrhu

Odborny termin pro tuto analyzu se vyuziva jako Design FMEA. Pro soucasti nebo materialy,
za jejichz navrh odpovida, dodavatel musi mit provedenou FMEA navrhu. FMEA produktu se
zaméiuje na mozné funkcni chyby produktu. Je-li to potfeba, pokracuje celé zkoumani az ke
zpusobu selhani jednotlivych dilt. Na uvedeném obrdzku 4-2 je ukazka jedné takové FMEA.

¢ Sremezwin FMEA Failure Mode Effects Analysis - PFMEA

T.||e|3ample Product or Process - Rev C

Program <Waliig Siream, Progiam, Prodict Famdy. = Level | Fhasalohoose from kst Dincurent Numbar<0in cun el C ool Mumber-
Ceirtis {arigg “daber Ky Ceanlis [=date = Fervsed=dale> Desenphon]=Destngbon>
Controlled? C— Aythorfsnama» El Respaonsibhef=nama= Core Team[sNamas»

Ugerl wdatal= Userd[adatad= Uzerif=dataie Userd [<Ligerd default daiax _
[Process [Function |Requirement 1D [Fracess nj -[Pdniﬂ [ 5 E Rections: ction  [Actions Action | 2| £
Fnquinement |Failure Mode |Failure Effect étﬂw ranthod it i = |Recommended |5 | Target  [Completesd | Done i
j & Dt Dt g E
2 &
[Process Step # W0 ol door finish line-
[Cindios [Pt vocke H| Tophings [(Gows natmet iog: [Fadvameetoode | 8] 8| 4 |nosmes &l

requiserments placerert  [of ingeiatopal requiremeri;
pockens lsweFiguwe T [rame dmension code emglare

| B[ Bonomrings  |Doesnotmael  [Fadsomasioote | 8| 8|4 |hooreot
pacement [bsiiom of hirge i 1ereTaTE
leaFigue 1 |Frushid oo de code lemglate

Mawipocker | B|Festhings |Finge pocke: [Docr dows it B8] I [Froomecthings | 3 M pogam Machnelocks | 3| 3| 72| imeeovekings  |FH | 7/ai20 3| See Proventios
sice pockei wickh B |widih & depruddo  |clone propedy dimarsionin inpues sweibnd by (o Fommein wickh denection Betion
requsermeenes depth ot e CHE program sonsor ngea (O | deiwoned Seneod D-CRé-
deercions | dmenaions CO0ZACnc) STeSPT check pafmnanceio 00023450
lweTableds | | L e (12T R N AR PR S
P paedd b oy | 7 Vipaslingpaonen | B

Sample FMEA example: Failure Mode and Effects Analysis Excel template

Obrizek 4-2 Design FMEA [12]

4.4  Prubéhovy diagram vyroby a process layout

Hlavnim Gc¢elem je grafické znadzornéni sou¢asného nebo navrhovaného vyrobniho procesu ve
tvaru bud’to tradi¢niho postupového diagramu, nebo schéma rozmisténi linky/ naradi, plan
zévodu ¢1 vhodné typy schémat/ndkresii/rozmisténi poskytujici vSechny potfebné informace.
Jedna se v podstaté o vyvojové diagramy, které ukazuji tok procesu a znazoriiuji vSe, o do
néj vstupuje od zacatku az do konce.

Cilem je zajisténi vytvofeni analyzy definice procesu, PFMEA, kontrolnich plani ve
vhodném pofadi. Zaroven slouzi k pochopeni navrhovaného postupu vyroby pro tymy
dodavatele, konstrukci a vyroby.

4.5 Analyza pricin a nasledkii vad procesu (FMEA)

Metoda FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) ukazuje tymovou analyzu moZnosti
vzniku vad u daného produktu, kde jsou jednotlivé vady ohodnoceny jejich riziky, coz vede
K urCeni opatfeni vedoucich k omezeni ¢i zabranéni vyskytu piipadnych vad u zakaznika.
Metoda FMEA byla vyvinuta za UCelem analyz spolehlivosti pro sloZité systémy
V kosmickém primyslu. V soucasné dobé je metoda FMEA rozvinuta v mnoha oblastech
prumyslu za G€elem hledani rizik. FMEA procesu se provadi pfed zahdjenim projektu a
vyroby nového produktu. Pfestoze FMEA procesu je ptivodné urcena pro zkoumani a validace
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navrhlt novych produkti a jejich procesli, je pouzitelnou metodou i pro analyzu jiz
pouzivaného vyrobniho procesu ¢i produktu.

K hlavnim piinosim metody FMEA lze ptiradit:
e systémovy pristup k prevenci nizké jakosti

e moznost ohodnotit riziko moznych vad a na jeho zéklad¢ stanovit priority opatfeni ke
zlepseni

e moznost optimalizovat navrh, coz se projevi ve snizeni poctu zmeén ve fazi realizace
e Vvytvafeni cenné informacéni databaze o produktu ¢i procesu

e minimalni ndklady na jeji provedeni v porovnani s naklady, které by mohly vzniknout
pfi vyskytu vad [7]

4.6  Plan Kkontroly a Fizeni

Nékdy také nazyvano jako kontrolni plan je popis postupu kontrolni technologie. Kontrolni
plan popisuje planovani kontroly kvality pro specificky produkt nebo postup a obsahuje
seznam vSech parametrii vyrobniho postupu a jeho charakteristické kvalitativni parametry, pro
které se pozaduji specifické planované kontrolni akce. Kontrolni plan by mél obsahovat
vSechny kritické (CC) a vyznamné (SC) charakteristiky. Kontrolni plan je popis postupu
kontrolni technologie a popisuje planovani kontroly kvality pro specificky produkt nebo
postup. Kontrolni pldn obsahuje seznam vSech parametri vyrobniho postupu a jeho
charakteristické kvalitativni parametry, pro které se pozaduji specifické planované kontrolni
akce a také obsahuje vSechny kritické (CC, V) a vyznamné (SC) charakteristiky.

CPOBVYKLE OBSAHUJE
JAK JAK METODA PLAN
KOO [ £0 [ KOE [ KDY ][ s Cim [CASTO ][DLOUHO REGULACE [REAKCE

Obrazek 4-3 Obsah kontrolniho planu [16]

Kontrolni plany jsou uZivany ve ttech fazich cyklu planovani kvality produktu.

Prvni faze kontrolniho pladnu se uplatiiuje v prototypové fazi, kdy se provadi popis a zkousky
rozmérovych a materidlovych vlastnosti produktu a také kapacitni a vykonové testy, které se
budou pouzivat béhem tvorby prototypu.

Prototypovy kontrolni plan je uZivany pii vyrob& prototypu. Tim je zjiSt€éna pfedb&zna
zpusobilost zvlastnich charakteristik, které jsou identifikovany D/FMEA. Poskytuje se tak
informace pro vybér optimalnich vyrobnich procesii soucasné s ndvrhem vyrobku, ktera by
méla byt pouzita ve fazi planovani kvality procesu a produktu.

Efektivni je wuziti prototypovych dat k planovani technologického postupu. Specifické
pozadavky a podpiirna data (PIPC — procentuédlni odhady procesni zptisobilosti) mohou byt
pozadovany pro podporu hodnoceni findlniho produktu zdkaznikem.
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4.7 Hodnoceni systému méreni

Je nutné prokazat, ze zvoleny systém mcieni pro dulezité charakteristiky a specifikace
produktu jsou vyhovujici pro monitorovani procesu. Jedna se tedy o ovéfenou opakovatelnost
meéfeni na daném pripravku ¢i méfidle. Provadi se takzvané R&R analyzy. Tyto analyzy
spoCivaji v tom, ze je provedeno méieni jednoho produktu danym méfidlem nékolikrat za
sebou a na zéklad¢ téchto méfeni se vyhodnoti opakovatelnost. Tato metoda nemusi zahrnovat
jen meéfeni, ale i vyhodnoceni urcitych kontrol lidskym zdrojem, napiiklad vyhodnoceni
pouzitelnosti kontrolniho piipravku operatorem.

4.8 Vysledky kontroly rozméru

Musi byt zkontrolovano, ze dany produkt nebo vyrobek splituje piesné pozadavky podle
technického navrhu (vykresu), veskeré specifikace a klicové rozméry. Musi byt predlozeny
mefici protokoly na zdklad€, kterych lze urcit, zda je dany produkt zpilisobily podle
specifikace. Méfeni musi byt ovéfeno na vhodném poctu opakovani této ¢innosti, zpravidla
musi byt provedeno méteni na vice jak 25 - ti dilech, prveich apod.

4.9 Vysledky zkouSek a testii

Dodavatel musi mit zdznamy o zkouskach materialii nebo vlastnosti tam, kde jsou predepsany
navrhem vyrobku nebo planem regulace. Jednd se vétSinou o chemické slozeni, ovétreni
fyzikalnich nebo metalurgickych vlastnosti.

4.10 Dokumentace kvalifikované laboratore

Musi byt prokazano, ze dodavatel ma zabezpefen laboratorni obor interni nebo externi
zkusebnou/laboratoii a dokumentaci prokazujici, ze odpovida pozadavkim QS 9000, popf.
CSN EN ISO/IEC 17 025. Pro provadéné zkousky pozadované na CC/SC znacich musi byt
laboratot/zkusebna akreditovana a tuto akreditaci prokazat.

4.11 Referen¢ni vzorky

V ptedvyrobni fazi musi byt k dispozici referen¢ni vzorky, s pozadovanou dokumentaci.
Dodavatel musi poskytnout porovnavaci vzorek podle pozadavkid zakaznika a podle
pozadavku na piedloZeni. Referen¢ni vzorek musi byt uchovéan na stejnou dobu jako zdznamy
o schvaleni dilu nebo do doby dokud neni zakaznikem schvéaleny novy referen¢ni vzorek. Ten
musi byt jako takovy oznacen a musi nést datum schvaleni zdkaznikem.

4.12 Kontrolni prostiedky

Pokud je to vyZadovano, musi byt predloZeny k produktu i kontrolni prostfedky a ptipravky,
kterymi se budou kontrolovat dané rozméry ¢i specifikace vyrobku. K témto prostiedkiim by
mélo byt predloZeno ovéfeni shody vSech znakl kontrolnich prostfedkli s rozmeéry dilu, plan
preventivni udrzby a kalibrace téchto prostiedkii a pfedevsim studie MSA, kterd prokaze
opakovatelnost méteni.

30



Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Bakalarska prace, akad. rok 2013/14
Katedra primyslového inZzenyrstvi a managementu Jiti Dlouhy

4.13 Schvaleni vyrobku (Part Submission Warrant)

Jedna se o dokumentované ovéieni, ze vSechny pozadavky vyhovuji specifikacim a proces je
zpisobily splnit tyto pozadavky béhem sériové vyroby. Tento dokument je poté schvalen a
podepsan jak dodavatelem, tak zakaznikem.

Na zaklad¢ vyhodnoceni ptedlozenych ditkazii o splnéni pozadavki PPAP mohou nastat tfi
zékladni stavy PPAP u zékaznika:

e schvaleni
e docasn¢ schvaleni — doddvka na omezenou dobu nebo v omezeném poctu kust
e zamitnuti.

V piipadé¢ docCasného schvaleni nebo zamitnuti musi organizace dodavatele odstranit
nedostatky a do stanoveného terminu pfedlozit nové dikazy o splnéni pozadavkl. Zaznamy o
PPAP musi byt uchovavany po celou dobu, kdy je dil aktivni plus jeden kalendaini rok.

Part Submission Warrant

Pan Name Bligker Fluid (2oz bouls) Cust. Par Nunsher J@0] 33
Shewn an Drwing Mo, BE0Z Curg. Pari Mumber S#123
Engineering Change Level A Dated 24 O 2011
Addiional Engineering Changes None Dated

Safeiy andfor Government Regalition [(es [@No  Purchase Onder No. P12 3006 Weight flkg) L2
Checking Aid No. CA13 Checking Aid Engincering Change Level Dated (3 Ogg 2011
ORGANIZATION MANUFACTURING INFORMATION CUSTOMER SUBMITTAL INFORMATION
Blimker Fluid Supply Co Imagisary Fluids loe

Supplicr Marne & SappberVandr Cade Castomer ManelTiviin

Mlain Siret LEL- 51

Sarcet Ao Hpenlieyes Code

lezland Asiometiy

Ty Regon  FowslCode  Couniry Applicasion.

MATERIALS REPORTING
Has cestomer-required Substances of Concem information been reporied? [{ YO Mo

Sabanitted by IMDS or other customer format: DS Node S00001] |
Age palymernic pans idestified with appropriste 150 marking codes™ Oves o Elo's

REASON FOR SUBMISSION (Chack o4 beasl oas)

Initial Submission O Chasge to Optional Construction or Material
O Enginesring Changeis) O Supplier ar Material Source Change

O Teoling: Transfer, Replacement, Refurbishmes, or addivional O Change in Part Processing

O cCamection of Mscrepancy O Pars Produced m Additional Location

O Tooling Inactive > than | year [ toher - pleass specify

REQUESTED SUBMISSION LEVEL (Check sax)
level 1 - Warras anly jand for d iems, an / e Approval Beport) submitied o customer.

CJLevel 2 - Warrama with produect samgles and liniied sepporting daia submitied in cesiomer.

[ Level 3 - Warrant with predect samples ond comgpilete supporting datn submited to cusmmer.

D Lewel 4 - Wirama and other requirements as defined by customer.

OLewel 5 - Wrrama with presdect samgles and complese supporting dam reviewed ot organization's manufie nering bocation.

SUBMISSION RESULTS
Thee resswhis for [§] dimensiconal measurements ] material and functional tests [B] appeamnce criteria [E) statistical process package

These results meet all design record requirensents: [ Yes [ 80 (If "N0" - Explanation Required)
Mald / Caity  Production Process MCPPA01

DECLARATION

1 mffirms thar the samples represented by this wanmm sre representstive of our pans, which were made by & process thst meets all Prodection Pan

Apgaoval Process Manual Sth Editien Reguiremenis. | farther affima that these samples were produced ai the production mis of 2oz 'l [
1 nlso centify that the docemented evidence of such camplinnee is on file snd available for review. | have noted sy deviations from this declaration below.
EXPLANATION f COMMENTS

Is each Cusiomer Toal peaperly tagaed and nunshered? [f] Ves [INo

Organization Autherized Signasere Mg, Biff Loman i“ﬁammmm — Die 24 Choi 200 |
Prioa Nanse Biff Loman Phone Mo KLS-1212 Fax Mo, KLS.1213
Title Salesman E-mail bilfiEblinkerFlaid SupplyCo.com

FOR CUSTOMER USE ORNLY (IF APPLICABLE)
PPAPF Warman Dispositice: [ Approved [ Rejected [ Other

Cusiomer Signaiure Diate
Prini Mame Clstoeser Tracking Nusber (optiaasly

Obrazek 4-4 Ukazka Part Submission Warrant formulaie [15]
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4.14 Ostatni dokumentace

V ramci piedvyrobni faze projektu si zakaznik muze vyzadat dalsi dokumentaci a podklady
pro ovéefeni produktu ptred zahijenim sériové vyroby. Miize se jednat o balici a montdzni
instrukce, seznamy ovéfovani procesu, pichledy aplikovanych Poka-Yoke v procesu atd.
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5 Praktické vystupy z predvyrobni faze vyrobku

V této posledni kapitole bych Vas rad seznamil s konkrétnimi vystupy dokumentace z pied
sériové faze projektu Vv automobilovém primyslu. Diky své soucasné pozici Specialisty
kvality v automobilovém podniku VIZA AUTO s. r. o. se sidlem v Plzni, kde se aktivné
podilim na zahdjeni nového projektu, jsem mél moznost se zapojit do ptiprav veskeré
dokumentace pro pted sériovou vyrobu a vS§im, co souvisi s pfipravou produktu pro uvedeni
do sériové vyroby. Jedna se o projekt sedacek (opérek), které se vyrab&ji pro automobilku
TPCA pobliz Kolina. Pro zajimavost ukazuji opérky na ptilozenych obrdzcich 5 — 1. Jedna se
celkem o tfi verze. Dvé verze jsou slozené z jednoho dilu pouze s rozdilem, zda maji trubicky
pro hlavové opérky ¢i ne. Tteti verze se sklada z pravé a levé Casti, jez se montuji do sebe
pomoci dvou internich pat.

Obrazek 5-1 Finalni komponenty [16]

5.1 Technicka dokumentace

Finalni vykresy celého produktu prochizely béhem pied sériové faze fadou Gprav a zmén.
Veskeré zmény jsou fadné zaznamenany a predlozeny a schvaleny ze strany zakaznika.
Projekt vychazi z upravy piedchoziho projektu, proto dochdzelo ke zméndm v jednotlivych
specifikacich pocinaje pfidanim ¢i odebranim specifickych rozméri az po Upravy toleranci
klicovych rozmér. Celd pted série projektu byla rozdélena do nékolika fazi, ve kterych
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dochazelo k ur¢itym tUpravam, a dané prototypové dily museli obsahovat Upravy z piedchozi
faze. Na zde uvedeném obrazku 5- 2 je mozné vidét, v jakych fazich a Case se pred série
projektu nachazela. Samotny projekt zacal na zaCatku roku 2012 prvni fazi, ktera byla
nazvana jako Pre - CV faze. Spole¢né s fazi CV, kterd trvala do bfezna 2013, se jednalo o
obdobi, kdy se projekt pfipravoval na pfipravy ndkupu nastroji a zafizeni pro vyrobu.
V téchto fazich neprobihala vyroba samotnych dili, ale jednalo se o samostatny vyvoj
vykresti a navrhi. V prubéhu 0A a 1A faze probihala instalace strojii a zafizeni, vyroba
prvnich zkuSebnich vzorki a také se na konci OA faze predkladal PPAP ke schvéleni véetné
vzorkl pro pied sérii. Rok 2014 je jiz nyni ve znameni nabéhu do sériové vyroby. Béhem
MPTA faze dochazi ke schvdleni findlnich referen¢nich vzorkli a posledni ipravy procesu
pied zahajenim sérové vyroby (Start of production — SOP).

2012 2013 2014
nzro I:‘a’ apd | nog et oa | omor | ooec reb inmerchi aped ey foene | oy |oaeg | sept oo | Mor |oDec res inecchi apd | P i e T e
Pro-CV phise 1= PraCV_|
£V phas ~250 CV
oT ks -250 0A
14 ~25%0 1A
ﬁ MPT ~E0 MPT
] 1 o =
RAMR-UE RAMPUP
FULLCARALITY & Full capacity
Legend
[ores
|3‘r(oc.or' PIOESS

Obrazek 5-2 Jednotlivé faze pred série projektu [16]

Na obrazku 5-3 je pro Vasi predstavu ukazana jedna verze opérky. Jednd se o jednu ze tii
verzi.

Obrazek 5-3 Opérka 100% s HR trubi¢kami [16]

V pribéhu jednotlivych fazi dochdzelo k pravidelnym zméndm a Gpravam jak finalnich
zékaznickych vykresi, tak 1 k apravam samotnych podsestav a komponentii od dodavatela.
Veskeré tyto zmény je potfeba sumarizovat do prehledu, kde je nazorn¢ vidét, jaké zmény
byly navrzeny, zda doslo k ipravam, nebo k jejich zruseni.

Na obrazku 5-4 ukazuji pro nazornost zaznamovy list zmén produktu z hlediska rozméri a
specifikace. Tento list obsahuje kod zmény, referenci komponentu, ptivod zmény, tj. strana,
kterd zménu navrhla, datum, popis zmény a vysledny status.
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Client

Code N° Reference Origin Date Description Status

(if exist)
RFQO37 ECRO003 Client 08/06/12 |Inversion of the welding side of the stopper pin CANCELLED
RFQ038 ECRD05 Client 08/06/12 |Change of material thickness and grade CANCELLED
RFQ039 ECRO006 Client 18/06/12 [Modification on buckle stopper area STAND BY
RFQ040 ECRO007 Client 29/06/12 |Modification of antiburst wire CANCELLED
RFQ041 ECRO008 Client 29/06/12 [Modification position antiburst wire CANCELLED
RFQO42 ECR_VIZA 01 VIZA 10/07/12 |Modification drawing stopper pin CANCELLED
RFQ043 ECR _VIZA 02 Client 16/07/12 |Modification Bracket ferrous center LH and RH CANCELLED
RFQO044 ECR VIZA_03 VIZA 30/07/12 |Modification drawing stopper pin ON GOING

Obriazek 5-4 Zaznamovy list zmén produktu [16]

5.2 Flowchart procesu a layout procesu

Jednim z dokumentt, které bylo potieba piedlozit zakaznikovi, byl tzv. process flowchart.
Tento dokument vychazi z béznych flowchartl, které jsou dnes vyuzivané pro znazornéni
riiznych procesti a postupti ve viech moznych odvétvich. Ugelem process flowchartu je
Znazornit proces v jednotlivych rozpadech od vstupniho materialu az po kone¢ny vyrobek tak,
jak prochazi jednotlivymi pracovisti a operacemi. Na zndzornéném flowchartu mizete vidét
na obrazku 5-5 jednotlivé rozpady procesu, které¢ zacinaji u vstupniho materialu, jez je
zobrazen v horni ¢asti flowchartu. Kazdy vstupni material ma svoji identickou referenci a
vstupuje do prvni operace. Na jednotlivych pracovnich operacich jsou vstupni materialy
zpracovavany do podsestav. Tyto podsestavy prochdzi jednotlivymi ¢astmi procesu. Kazda
operace je nastavena rozhodovacim blokem, kdy je zndzornéno co se s dilem d¢je ve chvili,
pokud neni v potadku.
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Obrazek 5-5 Flowchart procesu [16]

RIGHT LOWER
BRACKET

L

2X

4

e

URPER TUEE
BACKREST

()

RECZPTION:
uFs 3

NEW TOR TETHER BD 120FIX WRE BT

P
2X 4x i;

OFERATICH
EENDING

Obrazek 5-6 Vstupni material zniazornény ve flowchartu [16]
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Obriazek 5-7 Flowchart - operace montaze [16]
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Obriazek 5-8 Layout pracovniho procesu [16]
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Kromé flowchartu je také poskytnut layout vyrobnich pracovist zakaznikovi. Utelem
takového layoutu je poskytnout zakaznikovi ptfedstavu v ndvaznosti na flowchart, jakym
zpusobem jsou uspotfadana ve vyrobnim zavod¢ jednotliva pracovisté a jak na sebe piipadné
navazuji. Layout ukazuje vyrobni halu v piidorysu, kde jsou zndzornéna umisténi jednotlivych
pracovist. Layout pro vyrobek, ktery zde uvadim na obrazku 5-8, se sklada z né€kolika
hlavnich ¢asti oblasti pracoviSt. Prvni ¢asti jsou mensi pracovni jednotky, na kterych dochézi
k vyrobé podsestav dil a drobnych ¢asti. Jednd se piedevsim o pracovisté, kde dochazi
k ohybani trubek, nytovani a odporovému svafovani drobnych dilti, pfedevsim matic na mensi
komponenty. Z téchto menSich pracovist’ se dostavaji komponenty na velké svafovaci MAG
roboty, kde dochéazi ke svarovani zdkladnich rdma. Tyto rdmy se dostavaji prostfednictvim
karuselu (ktery je mozno vidét uprostfed obrazku) na pracovisté¢ oprav svard. DalSim
pracovistém je poté dalsi svafovaci jednotky, kde na ramy jsou vareny plechy. Toto pracovisté
je mozné vidét v levém hornim rohu. Odtud se hotové dily vési na dopravnik, ktery prochazi
ptes kataforézni linku, kde jsou dily nalakovany a dostavaji na montdzni pravoté, kde se
provadi findlni montdZ drobnych komponenti a ndsledné¢ se hotové dily ukladaji do
kontejnert, ve kterych dily putuji k zakaznikovi.

5.3 FMEA procesu

Jednim z dulezitych podkladd, které si zdda zékaznik je pravé FMEA procesu o které jsem se
jiz zminil v kapitole 4-5 vyse. FMEA procesu je rozdélena do oblasti pfesné tak, jak jdou za
sebou v procesu tj. od prvnich operaci az po finalni montaz. FMEA procesu zahrnuje vSechny
mozné vady, které se v procesu mohou vyskytnout, a pfifazuje jim urcita kritéria a nasledné
vyhodnoti jejich vyskyt a jejich detekci a na zaklad¢é tohoto hodnoceni zvoli napravna
opatfeni.

% Finished 0 Not started On going Finished
a Total actions. : i q
actions actions actions actions
Corrective
ot | 100% 13 0 0 13
Prevention
reveniot | 100% 92 0 0 92
Detection
e | 100% 92 0 0 92
TOTAL 197 0 0 197
CORRECTIVE ACTIONS :
RPN = 36 G=9et10
RPN =50 G=5a8
RPN = 100 G=14a4

Obriazek 5-9 Sumar¥ akei vzeslych z FMEA [16]

Na nize uvedeném obrazku je vidét sumaft, kolik celkovych akci z procesni FMEA ma RPN
(tzv. ¢isla rizikové priority — Risk Priority Number). Pfevazuje celkem 7 oblasti s RPN > 36 a
6 oblasti s RPN > 50. Na niz§im grafu je vidét syntéza, z které vidime, ze je celkem 13
napravnych akci (tyto akce jsou ty, které piesdhly RPN pies 38). Dale vidime 92
preventivnich akci a 92 akei zaméfenych piimo na detekci problému v procesu.

38



ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Bakalarska prace, akad. rok 2013/14
Katedra primyslového inZzenyrstvi a managementu Jiti Dlouhy

RPH number > thresholds

BG=10 et G=9, IPR>38

B Gde 536, IPR=50

OGde 134 IFR=100

STATE D STATE 1
FMEA SYNTHESIS
100 92 92 92 92
O Caorrective actions
B Prewvention controls
O Detection controls
50 4 —
13
0 0 0 0 1] 0
0 T T T
Total actions Mot started actions 0On going actions Finished actions

Obrazek 5-10 RPN a Syntéza FMEA [16]

Na uvedeném obrdazku 5-11 je zndzornéna konkrétni ¢ast FMEA procesu. Pro ukazku si
mizZzeme popsat jednu potencialni vadu. Ur€ili jsme mozZnost chybéjiciho klopiciho dratu,
ktery pokud na dile chybi, neni pouzitelny pro zakaznika. Ohodnoceno ¢islem SEVERITY 7,
tzn., ze se jedna o vysoké kritérium. Rozhrani severity je v bodech od 1 az do 10. Ttida SR
uréuje, ze jde o dulezitou charakteristiku podle vykresové dokumentace. Situace, kdy ve
vyrobku chybi klopici drat, mize vzniknout tim, Ze operator nedodrzi pracovni postup.
Vyskyt této chyby je urcen Cislem. Jedna se o nizky vyskyt vyjadieny 0,1/1 000 vyrobkd.
Akce v procesu, ktery se zameétuje na detekci tj., zachyceni této vady v procesu, aniz by takto
vadny dil odesel k zdkaznikovi, vidime ve sloupci expected action. V procesu je nastavena
detekce kontroly klopiciho dratu na montdZnim pracovisti.
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Current Process Controls Prevention

Potential Effect(s) of
Failure

Potential Cause(s)/Mechanism(s)

Potential failure mode of Failure

Expected

‘Action Action plan State

< m
wowom -0
d~=sn0o0

To include presence detection
systém of Anti burst wire on
riveting machine and assembly
waork centre.

Mistake of operator owing to dont

follow process instructions Detection systém

Missing Anti burst wire Invalid part 7| SR

Part geometry non
conform. Impossibility to e Tooling design to avoid wrong
continue the assembly placing

on clients side

)
N

Anti burst wire wrong placed Tooling design

8 Tool wear

X}

Tool preventive maintenance Maintenance

Tooling design in order to
minimize occurrence of welding
spatters in part positioning
zones

N

8 \Welding spatters in tool Tooling design

Part geometry non
conform. Impossibility to
continue the assembly

Wrong position of the assy External
leg with anti burst wire

Mechanical holders for position
of Anti burst wire

Position of Anti burst wire and External leg Tooling design

Obriazek 5-11 Ukazka FMEA [16]

5.4 PESS - Parts evalution status sheet

Jedna se o dokument, kde dodavatel poskytne piehled planti zkousek pro testovani a ovéreni
dodavanych dili pfed nab&hem do sériové vyroby. Ulelem je zajistit shodu hodnoceni
surového materialu, testi odolnosti, ohebnosti, tvrdosti. Tento dokument ukazuje a sleduje
jednotlivé pozadavky na testy produktu a materidlu v jednotlivych fazich pred série. Na
nasledujicim obrazku muzete vidét piehled jednotlivych testii, které je nutné provadét pro
dany produkt. Z vySe uvedené tabulky je jasné vidét specifické pozadavky na testy spojené
s danym produktem. Do pozadavkd na testy jsou zahrnuty testy surovych materidli vSech
komponentt, které vstupuji do produktu od jednotlivych dodavatelti, dale se jedna o
pravidelné testy destruktivnich zkouSek svarti a penetracnich testli svarti, planovanych testl
ohebnosti, testu v solné komote. Zkousi se ale také testy tvrdosti a ptilnavosti lakovani. Pokud
jsou nékteré z testd provadény v laboratofich, musi byt zakaznikovi predlozeny jednotlivé
akreditace téchto laboratofi pro provadéni specialnich testd a zkouSek. Na obrdzku 5-12 jsou
vidét jednotlivé provadeéné testy, podle které specifikace se fidi a v jaké lokaci se provadéji
(interné, externé). Nasledny plan poté zaznamenava jednotliva provedeni testl podle planu.
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Part Production Preparation Schedule
UPPER : PLAN LOWER : ACTUAL
No. | TEST ITEM SPEC. TEST LOCATION 2012 2013
[COUNTRY,CITY) Oct | Nov| Dec] Jan | Feb | Mar | ApriMay| Jun | Jul | Aug|
Supplier
. ) . manufacturing
1 RAW MATERIAL According to drawings location (Supplier
quality certificates)
RIGIDITY AND DURABILITY According to Technical S -
2 Back recliner function Specification CP 01-04g|  Span/Vigo
] ] According to intemal Czech
3 MAG welding destructive tests prloicl:gcétére Republic/Pizef
] ) According to intemal Czech
4 MAG welding penetration tests procedure Republic/Pizef
1.16.10
According to intemal Coch
5 Resistance welding destructive tests procedure Republic/Pizedl
1.16.07
. . According to PSA S
i} Corrosion resistance fest method D171058 Spain/Vigo
) According to PSA Czech
7 Adhesion test method D251075 Republic/Pize
According to PSA Czech
8 Persoz hardness test method D251298 Republic/Pize

Obrizek 5-12 Tabulka PESS [16]

5.5 Meérici analyzy

V pted sérii je potieba prokazat, ze produkt splituje specifikace presné podle vykresi. To se
provadi pomoci analyzy zpiisobilosti procesu. Je tedy potifeba shromézdit data, na zékladé
kterych se bude moci zpisobilost procesu vyhodnotit. V naSem procese se jednd o klicové
charakteristiky produktu podle vykrest. Provede se méfeni urcitého mnozstvi dild, z kterych
se nasledné vyhodnoti zpisobilost. Pro vyhodnoceni zpuisobilosti procesu se nejcastéji indexy
Cp a Cpk, které posuzuji potencialni a skute€nou schopnost procesu trvale poskytovat
vyrobky s ptedepsanymi tolerancemi a rozméry. Index Cp je mozno stanovit pouze tehdy,
pokud zname oboustranné toleran¢ni meze. Jednd se o pomér maximalné ptipustné a skute¢né
variability hodnot bez ohledu na jejich umisténi v toleran¢nim poli. Zptsobilost Cpk je oproti
indexu Cp zohlednéna nejen na variabilitu sledovaného znaku, ale i na jeho umisténi
Vv toleranénim poli. Cpk tedy charakterizuje skute€nou zpiisobilost procesu dodrzovat
predepsané toleran¢ni meze. [7]

CRITERIUM VIZA
CLASS [AXE n?:“u:u. mrurn) ":'s“’ '"1:“) ﬁ r\:. "i::m t [lrl’-rrn: (.:fn) cmT.‘n) ?3: TMu“: Average. | Desoent ([T needed mg.:d MAX | M o GREEN |veELLOW - CPK cP CPK
DIM. TARGET

CTFES 400 2 1 ERETIE T 2 1 4 | 20| 41| <030 0s o 4 | 401 | 405 | 01z 20 X

CTFES 0819 37 | 185 | -85 |10sa7s|1om0ps| 1oete | 37 | 185 | -185 |108a7s|108003| 10278 | 08 34 25 | 10830 | 10818 | 0283 20

CTFEC 044 3 14 | 7 | 4es8 | 4m27 | 4ssa | 31 | 14 | 7 | 4e6E | 4e27 | 4m7 05 28 26 | 4853 | 4042 | 0315 20

cTFEC 556,06 3 15 | -5 | ssa1 | sss1 | sses 3 15 | 15 | ssan | sms1 | ssrar 08 41 30 | 577 | ssa4 | 023 20

cTFEC 101 4 1 R 1 0.1 2, [} 24 | 104 | 77 034 [} 48 a5 | 101 | ss | 03 20

cTFEC o1 4 1 ENRIS 71 0.1 27| 03 | 24 | 04| 77 050 05 44 30 | 11 | oo | o3 20

CTFER 957 25 | 125 | 125 | ee5 | w45 | es7 25 | 125 | 125 | 9885 | 2445 [ eo0@ 04 63 a7 | w1 | a3 | 0sm 1

CTFER 857 2 125 | 425 | eaes | sass | es7 25 | 125 | 425 | 9895 | s445 | et o7 1 48 | o | et | 0508 16

CTFER 1208 2 125 | 425 |1a085| 12335 1206 | 25 | 125 | -125 | 13085(12835| 12005 | 08 53 20 | 1208 | 1223 | D444 10

CTFER 1208 2 125 | 425 | 13085 | 12838 1208 | 2 25 | 125 | 13085 [ 12835 | 13028 o7 47 35 | 1m0 | 1205 | 028 18

CTFEC ! 3 (150 |50 | 018 | 48| e 3 15 | 15 | 918 | 49| ees | 07 05 04 | 541 | 842 | 0040 20

cTFEC e 3 5 | -5 | 618 | 548 | e 3 15 | 15 | 818 | s48| w425 | 08 05 04 | 542 | 243 | o4 20

cTFEC En 3 16 | 5 | 2em | 2me | e 2 15 | 15 | 240 | 2o | 2wz | oa 21 23 | 288 | 278 | 02 1

CTFEC 5t 3 15 | 15 | 248 | 270 | ase 3 15 | 15 | 29 | e | ez | 08 10 08 | 288 | 272 | 0oss 20

CTFES s 12 |08 | 08| 5 | was 4 12| 08 | 08 | e | s | em 05 08 07 | w41 | e | 007 20

CTFES a4 12 |06 | 08 | 5 | sas s1a 2| o8 | 08 | =5 [ w8 | aaer 05 08 05 | 40 | w38 | 00m 20

Obrazek 5-13 Studie zptsobilosti Cp a Cpk [16]
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Na obrazku 5-13 je vidét métici protokol z provedené studie zpusobilosti. Na levé strané jsou
vidét jednotlivé nominalni hodnot, véetné charakteristik podle vykresi, vcetné jejich
toleran¢nich poli a minimélnich a maximalnich hodnot. Za témito 0daji nasledu;ji toleran¢ni
tiidy, podle kterych se urcuje hodnota Cp a Cpk. Na konci je vidét jednotlivy vysledek
provedené zpisobilosti. Cervené hodnoty znazoriuji, Ze pozadované Cpk 1,33 nebylo
dosazeno a bylo potieba na tyto charakteristiky provést okamzita opatfeni.

Dalsim métfenim, které musi byt provedeno je opakovatelnost méfeni, tj. provedeni tzv. MSA
analyzy, kterd nam prokaze urcitou opakovatelnost méfeni a jaké ndm ukaze odchylky od
jednotlivych méfeni nebo jejich shodu. Opakovatelnost méfeni piedstavuje shodnost méteni
vV podminkach opakovatelnosti. Podminky opakovatelnosti jsou podminky, kdy nezavislé
vysledky méfeni ziskava stejny operator, stejnou metodou, stejnym meticim prostiedkem, ve
stejném misté méfeni a vV co nejkrat§sim mozném Case. [7]

Provedeni této analyzy spoc¢iva v tom, ze se pctkrat za sebou zméfi na stejném piipravku
jeden a ten samy dil. Nésledné se porovnaji hodnoty a miizeme na zékladé toho vyhodnotit
opakovatelnost méteni. Na obrdzku 5-14 je vidét realny zdznam provedené MSA analyzy.
Jednalo se o méfeni na piipravku pro 3D stroj, kam se pétkrat za sebou ulozil jeden a ten
samy dil za ucelem méfeni. V levé Casti je mozné zase vidét konkrétni rozméry véetné
specialnich charakteristik a jejich toleran¢nich poli. Za témito sloupci nasleduji realné métené
hodnoty v péti cyklech za sebou a vysledek opakovatelnosti tohoto méfeni. Vidime, Ze tento
vysledek byl v potadku.

piezas

PART1

ITA6 | ITM5 | T4 | mA3 [ 2 | me MEDIA a
cper | Op1 op1 op1 op2 op2 PART1

DIMEN SION N® | CLASE | NOMINAL T T 5 Rep R1 R2 R3 R4 RE

RESULTR&R

COTA1 1 |CTFES 403 2m [ A 1 013 | 0123 | 014 | 015 | 017 0.25 -4183 007 OK
41,768 41,876 41,887 -41916] 41,748

COTAZ 2 |CTFES 0812 LR BN IR B 023|025 | 026 | 028 | 0,31 0.46 1081,11 007 oK
1081,158| 1091,128 1091,080| 1091,014) 1091,189|

COTAZ 3 |CTFER 154 M A o1 013 | 012 | 014 | 015 | 0,17 025 154,26 009 OK

COTAs 4 |CTFER 15 2m 400 10 013 | 013 | 014 | 015 | 017 0.25 153,88 0.04 oK

COTAS § |CTFEC 10 20 [ A 1 013 | 012 | 014 | 015 | 017 0,26 110,12 001 oK

COTAS & |CTFEC 0 2w [ am | 013 | 0,123 | 014 | 015 | 0,17 025 109,29 001 OK
108,309 109,285 109,285 108,285 108,287

Obrazek 5-14 MSA analyza [16]

5.6 Kontrolni plan

Kontrolni plan je jednim z hlavnich dokumenti, ktery sleduje kontrolu a fizeni procesu.
V kontrolnim planu jsou zahrnuty kontroly dulezitych charakteristik vyrobku. Na nize
uvedeném obrazku je mozné vidét jednotlivé kontroly pro proces montdze. Mlizeme vidét,
zda se jednad o kontrolu pouze vizualni, kterd ovéfuje urcity vzhled vyrobku ¢i pfitomnost
néjaké casti podle referencnich vzorkd, dokumentace ¢i pracovni instrukce (Stitek
traceability). Kontrolni plan vSak zahrnuje i kontrolu funkcnosti, kontroly ur€itych parametra
jako naptiklad ovéteni krouticiho momentu béhem Sroubovani, ovéfeni kalibraci, funk¢nosti
specifickych c¢asti na vyrobku apod. V kontrolnich planech jsou zahrnuté napiiklad i
pozadavky na destruktivni a penetracni testy. Pro kontrolni plany je také dulezita predepsana
frekvence kontrol, kterou muzete vidét v prilozeném obrdazku 5-15 je rozd€lena na urcité
urovné. V uvedeném kontrolnim planu jsou celkem tfi frekvence kontroly. Prvni L1 je
frekvence, kterou vykonéava operator na daném pracovisti, ktery ptichazi do styku s vyrobkem
potad. Kontrola L2 je pfedepsand mistrim vyroby, ktefi tak kontroluji své operatory ve
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vyrobnim procesu. Tteti kontrola oznacena jako L3 je pfedepsana pro kontrolory kvality ¢i
jiné povétené pracovniky, ktefi maji ve své zodpovédnosti tuto kontrolu vykonavat.

Kontrolni plan také uvadi, podle jakého referen¢niho dokumentu se kontrola fidi a je
predepsand. Napiiklad vizudlni kontrola vzhledu dilu je vedena podle pracovni instrukce a tidi
se podle interni procedury.

SAMPLING
PARAM. AND PROCESS SIZE/FREQUENCY
CONTROL | POKA CHARACTERISTICS REFERENCE PRODUCT
OPERATION PARAMETERS WS SR METHOD | YOKE SPECIFICATION DOCUMENT CHECKING L1 L2 L3
ASSEMBLING
No cracks, scratches, Manufacturing |Procedure for
deformation on the handle |Control Process
ASPECT Visual of latch are admitted Instructions Control P.09.10 iper 1 |2 perweek| 1 perweek
Visual
(comparing
with the No paint defects, burrs and |Manufacturing  |Procedure for
Boundary projections on a visible Control Process
ASPECT Samples) areas of frame are admitted | Instructions Control P.09.10 iper 1 |2 perweek| 1 perweek
Manufacturing |Procedure for
Checking of presence of  [Control Process
PRESENCE Visual Traceability label Instructions Control P.09.11 iper 1 |2 perweek| 1 perweek
. There must be 2 screws
A fixing the latch to the
iR See list |bracket and 2 screws fixing |Manufacturing  |Procedure for
Mo270 of Poka |the internal legs with one  |Control Pracess
PRESENCE MO273 Data Myte Yoke |another Instructions Control P.09.10 iper 1 |2 perweek| 1 perweek
See list Manufacturing  |Procedure for
of Poka |Check the correct lock Control Process
FUNCTIONALITY Manual Yoke |system functionality Instructions Control P.09.10 1per 1 |2 perweek| 1 perweek
Tightening Torque Control
(12Nm +-10%:; Manufacturing |Procedure for
TIGHTENING Torque -bracket; 20Nm+/-10% Control Process
TORQUE CONTROL Wrench internal legs) Instructions Control P.09.10 1 per day

Obriazek 5-15 Kontrolni plan [16]

5.7 Kontrolni pripravky

Pted zahajenim sériové vyroby musi byt také schvaleny veskeré kontrolni ptipravky a métidla
pro ovétovani dalezitych charakteristik v procesu. Kazdy ptipravek musi byt kalibrovan a
provedena MSA analyza opakovatelnosti méfeni a vyhodnoceni. Velmi casto se jedna o
ptipravky, kde jsou kontrolovany dulezité charakteristiky formou, projde — neprojde, OK a
NOK. Tyto MSA jsou provadéna na opakovatelnych vysledcich kalibraci provadénych piimo
pracovniky. Ke vSem kontrolnim pfipravkim a zafizenim musi byt piesné navodky pro
provadéni kontroly.

New pins:

74-14-009-46

74-14-009-47

New hole (M4) and new
positioners:

74-17-009-48

Obrazek 5-16 Modifikace kontrolni upinace na p¥ipravku [16]
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Prvotni fazi ptiprav ¢i modifikaci ptipravkt (obrdazek 5- 16) jsou hlavné ptipravné nacrty a
vykresy, podle kterych jsou nasledn¢ kontrolni ptipravky vyrobeny. Jakmile je pfipravek
vyroben a schvéalen pro vyrobni proces, je dilezit¢é mit pro kazdy kontrolni ptipravek
piipravenou navodku pro jeho pouziti tak, aby kdokoliv, kdo k ptipravku pftijde, byl schopny
provést kalibraci dilu. Na obrazku 5-17 si mizete prohlédnout ¢ast konkrétni navodky, kde je
vidét pod kontrolou €. 1 upnuti dili do kontrolniho ptipravku a poté provedeni kontroly ¢. 2,
kdy operator musi pomoci mérky T2 zkontrolovat prichodnost / nepriichodnost kandlku na
plechu.
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[TOPERACE: OPERADLO 100% CISLO DILU: 2141510/99, 2143510/20
PROJEKT: B384 CISLO KONTROLNIHO PRIPRAVKU: 74 — 14 - 012
. FREKVENCE
POPIS POUZUR DLE UROVNE NAPRAVNE AKCE

PROSTREDEK T2 T 13

Kontrolni " 1za

20- Geometrie pripravek ms| .| 14

74-14-012 - dni

INSTRUKCE KE KONTROLE:

ravek. Zafixujte pomoci cervenych

1. Umistéte vyrobek na kontrolni pri
upinacu.

2. Zkontrolujte pomoci T2 Sifku kanalku. Tam, kde jsou hacky, nesmi meérka
T2 projit. Tam, kde hacky nejsou, mérka musi prochazet. Jakakoliv jina

situace je NOK.

Obrazek 5-17 Navodka ke kontrolnimu p¥ipravku [16]
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5.8 Balici instrukce

Jednim z dalSich dokumentt, které musi byt schvaleny zakaznikem, jsou balici instrukce. Pod
timto pojmem si muzete predstavit vSe, co souvisi s balenim a pfepravou findlnich dila
k zakaznikovi tak, aby nedoSlo k jejich poskozeni pravé béhem piepravy. Na baleni a
ptepravu jsou kladeny vysoké ndroky Uspornosti a efektivnosti. Na obrazku 5-18 je ukazka
balici instrukce. Opérky jsou vkladany do specialnich kontejnert tak, aby nedoslo k jejich
poskrabani a zaroveit byly dobie fixovany. Ucelem je také snadné vkladani a vyndani
Z kontejnert. Opérky jsou zavéSeny na pomocnych ramech kontejneru a v dolni pozici
fixovany pomoci upinacich koliku.

W

ion: [ MO270, MO273 | [Machines: |
ration: | |
Instruction: i Notes:

|
Incoming material:[name- Tpcs. ackagi workstation |
L0226094 REAR BACKREST 100 B3B4 | 1]painting hook Panting |

Outcoming material[name: weight/p{workstation Ak =3 total weight

1. Open all arms of the container without |ast two arms.
2. Load REAR BACKREST by picture 1., check correct position of brackets, close next two arms and load another part. Continue unti container will be flled by € parts.

7~

v -
- P
r /gf correct position of external leg

Obrazek 5-18 Balici instrukce [16]
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Zavér

Predvyrobni faze projektu je jednou z hlavnich c¢asti vyvoje produktu. V projektovém
managementu ma predvyrobni faze hlavni vliv na pldnovani a vyvoji nového vyrobku pied
tim, nez je projekt pfeddn zdkaznikovi. V ramci této prace jsem se seznamil se zaklady
projektového managamentu tak, abych mohl navadzat na praktickou cast s konkrétnimi
vystupy z predvyrobni faze projektu v automobilovém primyslu. Toto odvétvi primyslu ma
zcela jiné naroky a specifické pozadavky na predvyrobni faze produktu ptfed samotnym
zahajenim sériové vyroby. Hlavnim vystupem této predvyrobni faze je ptredlozeni PPAP ke
schvaleni zakaznikem. Vystupy z pfedvyrobni faze se promitaji pfimo do dokumentace
v PPAPu.

Tato prace je zaméfena na dokumentaci schvalovaciho procesu PPAP pro zadni opérky
sedacek urCenych pro automobilovy pramysl. V kapitole ¢. 4 jsou konkrétné vysvétleny
jednotlivé oblasti dokumentace, které musi byt v pribéhu piedvyrobni faze piipraveny ke
schvaleni ze strany zakaznika. V posledni kapitole jsou poté uvedeny konkrétni vystupy a
ukazky jednotlivych oblasti dokumentace od konstrukéni, ptfes kontrolni az po balici.
Vystupni dokumentace uvedena v této praci je tykajici se konkrétniho produktu, ktera byla
finaln¢ ptedlozena zakaznikovi v dubnu 2014, a poté i schvalena. Od kvétna 2014 jsou opérky
Vv sériové fazi vyroby s planovanou produkci na sedm let.
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