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Uvod

Tématem této diplomové prace je optimalizace prubéhu zakézky ve spole¢nosti MBtech
Bohemia s.r.o. v Plzni. Tato spole¢nost se zabyva vyvojem, konstrukci a vyrobou prototypt naradi,

ptipravkl a zafizeni pro automobilovy pramysl.

Cilem diplomové prace je popsat pribéh zakazky a vytvofit ndvrh pro optimalizaci pfi jeji
realizaci. Zohlednit ekonomicka, technologickd a vyrobni kritéria. Ukolem je evidovat celou
zakdzku od prvniho vstupu az po jeji vystup, zajistit bezproblémovy chod zakazky, ptipadné

zachytit v¢as vyskytujici se neshody, vytvotit navrh pro optimalni priibéh zakézky zvedaciho stolu.
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1 MBtech Bohemia s.r.o.

1.1 Historie a soucasnost spole¢nosti

Spole¢nost Mercedes-Benz Engineering s.r.o. (MBE) se sidlem v Praze (CR) byla zaloZzena
roku 1996 jako dcefina spolecnost koncernu Daimler AG. Od roku 2002 je stoprocentni dcefinou
spole¢nosti skupiny MBtech Group, ktera je tvorena firmou MBtech Group GmbH & Co. KgaA s
jejimi Sesti obchodnimi oblastmi a pfislusnymi dcefinymi spole¢nostmi, tedy celosvétového
poskytovatele sluzeb souvisejicich s vyvojem a vyrobou automobild. Spolecné s MBtech Group
vyviji a testuje komponenty, systétmy a moduly pro automobily a motory podle vSech procest
vyvoje produktu — od prvni mySlenky az po vyrobu. V roce 2006 probéhla zména obchodniho
jména MBE na MBtech Bohemia s.r.o. (MBB). V dalSich letech bylo zfizeno vyvojové pracoviste v
Mladé Boleslavi v oblasti Vehicle engineering a Védeckotechnickém parku v Plzni. Mezitim si
vytvoftila dal§i pobocky v Evropé, Asii a Severni Americe a diky této pfileZitosti ma spolecnost
zajiStén bezprostiedni vztah se zdkazniky a distribuuje po celém svété. V soucasné dobé ma
spoleCnost téméf 91 zamestnancti.

MBtech Bohemia s.r.o. ptisobi pfevazné v oblasti automobilového primyslu. Jeji ¢innost
zahrnuje vyrobu prototypovych dili:

» designové dily a kontrolni modely (modely pro design, funkéni a laminéatové dily),
o tlakové odlitky z hliniku pro néstroje,

» formy pro vstfikovani plasti, svafovaci ptipravky atd.

Spolecnost je zamétfena predevSim na ndvrhy a konstrukce modulli a dilt, konstrukce
svafovacich pfipravkd pro prototypové karosérie. Déale se zabyva tvorbou kompletni vykresové
dokumentace, tvorbou svatrovacich postupt, kontrolou kolizi a kontrolou dostupnosti svarovani.
V oblasti vné&jsiho vzhledu jednotlivych soucasti i celkového vzhledu vozidla mize MBB se
zakazniky spolupracovat od designérského feSeni projektu pres vybér nejlepsiho celkového vzhledu
az po vyrobu realnych modelli - modely vnéjSich komponent (zrcatka, disky, doplikové dily atd.),
modely v proporcich 1:4 az 1:1, modely pro kontrolu dat, modely vnitinich komponent (dily

sedacek) a pocatecni modely (kontrola a ovéfovani ergonomickych aspekti).
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MBtech Bohemia s.r.0. disponuje 29 konstrukénimi pracovisti vybavenymi Power PC. Mezi
moderni konstruk¢éni softwary pouzivané spolecnosti MBtech Bohemia patii CATIA V4, CATIA
V5, dvojlicence CATIA V4/V5, licence PRO Engineer a licence IGRIP.

Zakladni strojni vybaveni firmy tvofi zafizeni pro frézovani:
« DMG/DMU 125P Duo BLOCK (1250x1000x1000),
« DMG/DMU 80T - 3 osy (801x651x551),
« DMG/DMU 63V - 3 osy (63x503 x503),
e Deckel Maho DMU 60T,
e Deckel Maho DMU 80T - 5 os (Obr. 2),
e Tos Universal CNC vrtacka,
e Forest Line (Obr. 1).
Strojni park pro komplexni rozsahy projektt je dale vybaven:
o proméfovacim strojem Stiefelmayer System C,
» vstiikovacim strojem KM420-2000CX znacky Krauss Maffei Thermoplast,

» elektroerozivnim strojem Agie Integral Senk,

o méficim tfisoufadnicovym strojem Zett—Mess a dal§imi stroji.

Obr. 1 Obr. 2
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Soucasti vyrobni haly je také svafovna, lakovna a nastrojarna. Zde se jiz k produktim

dostava lidska ruka (svafovani, lakovani, brouseni, lesténi, ...).

Cilem spolec€nosti je splnit o¢ekavani zdkaznika a navazat s nim trvalé vztahy. Trvaly uspé&ch
na trhu poskytovani inZzenyrskych sluzeb spocivd v dodrZzovani dohodnutych terminti, dohodnutych
nakladi a dodani projekti v zdkaznikem pozadované kvalité. Aby bylo mozno splnit tyto
pozadavky, bylo ve spole¢nosti MBtech Bohemia s.r.0. vybudovano vSeobecné procesni prostiedi s
propracovanou organizacni strukturou, kterd odpovidd mezindrodn€ uznavanym piedpisim norem

ISO 9001 a ISO 14001.
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2 Soucasny stav realizace zakazek

Uspéch v podnikani je v soudasnosti prioritou kazdého podniku, ktery chce byt viditelny
v dobé vSudypiitomné konkurence. Ten je zavisly na kvalité produkovanych vyrobkd, jejich cené
a zejména uplatnéni na trhu. Spole¢nost MBtech Bohemia s.r.o. si na trhu vede velice uspokojivé.
Pivodni némeckou spole¢nost, nedavno castecn¢ odkoupenou francouzskou spole¢nosti AKKA,
stale jesté neohrozila zatim nezotavena Ceské ekonomika.

Cilem spolec¢nosti je efektivni fizeni pribéhu zakdzek, které souvisi s jejich dokoncenim v
planovaném terminu, v dobré kvalité a pfi dodrzeni planované ceny. Spolecnost ma zajem o spravny
postup pfi realizaci zakazky (od pfijeti objednavky od zakaznika, po dobu celého vyrobniho procesu

az k zavére¢nému predani hotové zakazky ke konecnému zakaznikovi).

2.1 Postup pri realizaci zakazky

Cely proces realizace zakazky je fizen a planovan tak, aby zajistil splnéni pozadavkl
zékaznika a soucasné splnil cile obchodniho planu spole¢nosti v souladu s normou CSN EN ISO
9001:2008 (Obr. 3). VSechny ndleZitosti obsahuje interni smérnice spolecnosti, kterd je vyddvana za
ucelem sjednoceni postupu pro plnéni konkrétnich ukolt.

Pti realizaci zakazky se postupuje tak, aby bylo dosaZeno efektivniho vysledku, coz je
dodrzeni kvality, rozpoctu a terminu dodani. Personal na vSech stupnich je povinen dodrzet veskeré

ptedpisy a vyrobni podklady.

2.1.1 Kalkulace zakazky

Vedouci projektu zpracoval kalkulaci na zaklad¢ interni tabulky, kterd obsahuje sazby
jednotlivych operaci (transport, nakup, vyroba, métfeni, montaz). Operace obsahuji dalsi diléi
¢innosti, tedy casy strojii, praci zaméstnanci, atd. Po zhotoveni kalkulace zaslal informaci

zakaznikovi v podobé cenové nabidky.

2.1.2 Zahéajeni zakazky

Zahajenim zakazky se rozumi moment, kdy obchodni usek piijme a potvrdi objednavku od

-5-
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zakaznika.

Se stalym zakaznikem ma spolecnost MBB jiz uzavienou ramcovou smlouvu, ktera stvrzuje
obchodni spolupraci obou stran. Pokud se jednd o zdkaznika nového, je potfeba s nim smlouvu
uzaviit. KdyZ je tato podminka splnéna, zdkaznik je zaevidovan do informacniho systému
,, Workplan®.

V soucasné dob¢ je ve spolecnosti zaveden informacni systém jako komunikacni néstroj
mezi jednotlivymi oddélenimi. SlouZi pro fizeni celého vyrobniho procesu zakazky od tvorby
nabidek, sledovani rozpoctovych kalkulaci, coZ souvisi s dodrZzenim technologickych postupti, cen
kooperaci. ,, Workplan“ umoziiuje automatizovat a fidit kli¢ova mista projektti, jsou zde evidované
informace o zaméstnancich, zakaznicich a dodavatelich. Napomahd efektivnimu pfistupu
k pozadavkiim zakaznika a je nedilnou soucasti pii zakazkové vyrobé v oblasti predvyrobnich
(planovéani vyroby, zajisténi polotovari pro vyrobu, zajisténi nakupovanych dild, zajiSténi
spojovaciho materidlu, zajiSténi vyrobnich zafizeni, zajiSténi méticich zafizeni a technologické
piipravy vyroby) a vyrobnich ¢innosti, které obsahuji vlastni vyrobni proces a monitorovani a

méfenti.

2.1.3 Planovani vyroby [1]

Hlavnimi tkoly planovani a pfipravy vyroby je zajistit ¢i opatfit pracovni instrukce
a informace, které dostatecné popisuji znaky produktu. Vlastni pribeh planovani vyroby je postaven
na vzajemné komunikaci mezi vedoucim vyroby, vedoucim projektu, pracovnikem ptipravy vyroby,
skupinovym vedoucim svafecd, skupinovym vedoucim zamecnikii a pracovnikem povérenym
nakupem.

Vedouci vyroby zaznamena pfijatou a potvrzenou zakdzku do dokumentu ,, Terminovy
ptehled vyrobnich zakazek*. Poté vystavi ke kazdé realizované zakazce ,,List zakazky* obsahujici
kontrolni seznam c¢innosti (konstrukce, technologie, programovani, svafovani, obrabéni, méfeni
komponentii, montdZz, zkousky a expedice). Tento list doprovazi celou zakdzku aZz do momentu
vyexpedovani zakdzky. Vedouci projektu obstard veSkeré vyrobni podklady (technické vykresy,
kusovnik, technologické postupy, 3D data, atd.), vede piehled o kompletni vyrobni dokumentaci.
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2.1.4 Zajisténi polotovarii, nakupovanych dili a spojovaciho materialu pro vyrobu

Nékupni odd¢leni provadi nakup dild, polotovarii a spojovaciho materialu.
Nékupni oddéleni si rozdé€lilo polozky v kusovniku na zminéné 3 typy objednavaného zbozi.
V tabulkach ve formatu MS Excel si je upravi tak, aby byly jednozna¢né piehledné. V informacnim
systému jsou zavedeni jednotlivi dodavatelé, pracovnik zohlediiuje vysledky kritérii tabulky
,Hodnoceni dodavatele* (viz2.1.3.1). Ta specifikuje doporuceni piipadné nedoporuceni
konkrétniho dodavatele. Pracovnik voli pfednostné dodavatele pattici do skupiny ,,A* (doporuceni
dodavatelé).
Povéteny pracovnik nakupniho oddéleni vypracovava poptavku na subdodavky a kooperace
v elektronické podobé a zasila je dodavatelim. Pii obdrZeni nabidek od dodavatelii zohlediuje
pracovnik nejen cenu, ale i termin dodéni, ktery ovliviiuje pribéh zakazky. Vybere podle vysledka
ohodnoceni nejvhodnéjsiho dodavatele a zpracuje objednavku. Objednavka zahrnuje kompletni
informace:
» sidlo spole¢nosti MBB a kontakt na osobu, ktera objednavku zpracovala (adresa, e-mail.
adresa, telefon, fax),
« sidlo dodavatele a kontakt na osobu povéfenou,
e datum objednani,
» datum splatnosti,
e termin dodani,

» predmét objednani (nazev, kusy, cena,...).

Na zavér se objednavka potvrdi dvéma podpisy zodpoveédnych pracovnikli ndkupu a

razitkem spole¢nosti MBB.

2.1.4.1 Hodnoceni dodavatele [2]

Organizace hodnoti a vybira dodavatele podle jejich schopnosti dodavat produkty v souladu
s pozadavky spolecnosti. Z tohoto divodu musi byt stanovena kritéria pro volbu, hodnoceni
a opakované hodnoceni dodavatelli. Smérnici jsou stanovena kritéria pro hodnoceni a opakované
hodnoceni dodavateli spole¢nosti MBB a nafizuje provadéni zdznamti o vysledcich hodnoceni a

o vSech nezbytnych opatfenich vyplyvajicich z téchto hodnoceni. Tyto tidaje o hodnoceni dilezitych
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dodavatelti provadi zaméstnanec povéreny ndkupem posouzenim nize uvedenych kritérii (Tab. 1)
vzdy zpétné ke 30.6 a 31.12 kazdého roku. Pii zpracovani dalSich poptavek se zohlednuje
hodnoceni dodavatele za predchozi obdobi. Hodnoceni monopolnich dodavatelti slouzi jako

podklad pro urceni a uplatiovani potfebnych opatieni k dosazeni optimalni shody s pozadavky

na produkt.
1 bod 2 body 3 body
1. Kvalita dodavky | Produkty zasadn€ bez Produkty s obCasnymi Produkty s ¢astymi
zavad malymi, nepodstatnymi zavadami, kritickymi
zavadami zavadami
2. Porovnani ceny |Ceny pfevazné nejnizsi Ceny pievazné stejné jako | Ceny prevazné nejvyssi
u dal§ich dodavatelti
3. DodrZeni V terminu dle Dodaci lhiita obcasné Dodaci lhita ¢asto
terminu dodani | dohodnutého data piekrocena prekrocena
4. PFizpusobivost | Dodavatel zmény pievazné | Dodavatel zmény pievazné Dodavatel zmény
zménam akceptuje, terminy dodani | akceptuje, terminy dodani | pfevazné neakceptuje
se nemeéni, popf. zmény se meéni
nejsou pozadovany

Tab. 1 Kritéria pro hodnoceni dodavatela

Dle souctu dosaZenych bodt u téchto 4 kritérii se dodavatelé zatazuji do nasledujicich skupin:

Schvaleny dodavatel (skupina A) 4-6 bodu
Podmine¢né schvaleny dodavatel (skupina B) 7-9 bodu
Nedoporuceny dodavatel (skupina C) 10 a vice bodil

Pro zatazeni dodavatele do skupiny A a B nesmi byt hodnoceni kritérii jakosti a dodrzeni
terminu horsi nez 2 body. V ptipadé, ze neexistuji jini dodavatelé nez ti, kteti spadaji do skupiny C,
je mozné jednorazove vybrat a schvalit takového dodavatele, vzdy vsak jen pro konkrétni ptipad.

Vysledky hodnoceni dodavatelti jsou archivovany v papirové podobé nebo elektronicky.

U monopolnich dodavateli dodavateli se hodnoceni neprovadi. VSechny dodavatele
spolec¢nosti — hodnocené i nehodnocené — registruje zaméstnanec povéreny nakupem v dokumentu
»Seznam dodavatelti”. Nedoporuceni dodavatelé (skupina C) ptrichdzeji v tvahu pro ptipadnou dalsi

dodavku jen v nevyhnutelnych, odivodnénych piipadech. Komunikace mezi odbératelem
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a dodavatelem je vedena bud formou piimych pisemnych, nebo ustnich kontaktl. Kazdy
zameéstnanec je povinen zaznamenat vSechny problémy, které vzniknou pfi styku s dodavatelem a
informovat o nich zaméstnance povéfen¢ho nakupem. Vzniklym problémim je vénovana okamzita
pozornost a pfijimaji se opatieni k feSeni. Zavazné problémy, které mohou ovlivnit realizaci
obchodniho pfipadu, jsou zaznamenavany do hodnoceni dodavatelii a dodavatel je s nimi sezndmen

bud’ pisemnou, nebo ustni formou.

2.1.4.2 Realizace ptejimky

Zodpovédna osoba kterd je k tomuto tkonu urcena prevezme doslé zbozi a rozhodne, kde

bude slozeno. Pii pievzeti zbozi musi

byt provedena opticka kontrola obald,

» piekontrolovano mnozstvi dodavky (véha, pocet, atd.)

» prekontrolovan stav dodaného zbozi (barva, koroze, deformace) a

« provedena kontrola privodni dokumentace (dodaci listy, specifikace,...).

Zameéstnanec, ktery zbozi piejima, zanese ptipadné neshody do dodaciho listu a potvrdi ho.
Pokud tomu tak neni a dodaci list chybi, neni moZzné zboZi pfijmout, jelikoz je provazany se

systémem Workplan.

2.1.4.3 Vstupni kontrola [2]

Vstupni kontrola se provadi zpravidla pii pfijmu zboZi v zavislosti na okolnostech na
kontrolnim pracovisti, ve skladu nebo pfimo na misté, kde bylo zbozi slozeno. V piipade, Ze se
spole¢nost nebo jeji zakaznik rozhodne provést ovétovani piimo u dodavatele, bude v informacich
pro nakupovani uveden zamySleny priubéh a zpilisob uvolnéni produktu. Zjisti-li zaméstnanec
vstupni kontroly neshody, postupuje dle interni smérnice ,,Vstupni kontrola®. Produkty bez zévad
jsou po vstupni kontrole v zavislosti na dal§im postupu ptevedeny na sklad a skladovany nebo
dodany k naslednému zpracovani. Kontrola produkti dodanych po ukonéeni kooperacnich vykont

je provadéna obdobné jako u vstupni kontroly u zbozi.
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2.1.4.4 Postup piti identifikaci neshody [2]

Jedna se o neshody pii piijmu zboZzi nebo pfi vstupni kontrole, kdy povéreny zaméstnanec
musi neshodny produkt ihned po zjist€ni neshody zietelné oznacit Cervenym S§titkem ,,Neshodny “.
Zaméstnanec povefeny piijmem zboZi nebo vstupni kontrolou vyhotovi zdznam neshody. Tento
dokument pieda vedoucimu vyroby. Kromé toho uvédomi zaméstnance povéreného ndkupem, ktery
zohledni zjisténou neshodu pii hodnoceni dodavatelt dle smérnice. Zaméstnanec poveieny pifjmem
zboZi nebo vstupni kontrolou zajisti, aby byl oznac¢eny neshodny produkt skladovan oddélené.
Vedouci vyroby neshodu pfezkouma a rozhodne o vypofadani. Dle potieby pozada o spolupraci
zaméstnance povereného ndkupem nebo prislusného zaméstnance technického tymu. Vypotadani je
spojeno s reklamacnim fizenim, které provadi zaméstnanec povéieny nakupem nebo vedoucim

vyroby. K reklamaénimu tizeni jsou zpravidla nutné nasledujici tdaje:

e dodavatel, dopravce (¢islo dodavky),

« oznaceni produktu,

e datum dodani a zjis$téni neshody,

e popis nebo divod neshody, popt. neshodné mnozstvi,
e vzorek neshodného produktu,

« navrhovany zptisob vypoiradani,

« vycisleni nakladt spojenych s vypotradanim,

e podpis opravnéného zaméstnance.

O neshodné dodavce musi vedouci vyroby informovat:

« zaméstnance poveéieného nakupem (ve spolupraci s vyrobou musi zajistit ndhradni dodavku,
uplatnit reklamaci u dodavatele zaslanim formuléfe Reklamace na dodavatele a zohlednit

neshodnou dodavku pii hodnoceni dodavatelit),

o ptislusného zaméstnance technického tymu (zpracovani neshodného materidlu, prepracovani

nebo oprava neshodného produktu),
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o predstavitele managementu kvality (v pfipadé mimotadného auditu u dodavatele a zajisténi

opatieni k napravé a preventivni opatfeni),
o zékaznika (v pfipad€ vyjimky).

Pfi neshodach, zptusobenych pti dopravé produktu, se aplikuji uvedené zplsoby s tim, Ze

reklamacni fizeni probihé s dopravcem.

2.1.5 Zajisténi technologické ptipravy vyroby

Technolog zpracuje na zaklad¢ piedané konstrukéni dokumentace a informaci od vedouciho
vyroby (napf. o stavu vyrobni zakladny) a vedouciho projektu detailni vyrobni postup. Pracuje s
veskerymi podklady, technickou dokumentaci, vykresy, kusovnikem. Piendsi kompletni informace
o jednotlivych pozicich do informaéniho systému. Rozd¢li je na jednotlivé linie, pod kterymi budou
kooperované dily, nakupované dily a spojovaci material. Spoleéné¢ s obchodnim oddélenim se

spoluucastni na zajisténi kooperaci a vybéru dodavateld.

2.1.6 Zajisténi vyrobnich zatfizeni a méficich zatizeni

Pted zapocetim praci na strojich ¢i zafizenich zajisti vedouci vyroby prohlidku, ktera
zahrnuje vizudlni kontrolu za provozu stroje (zafizeni) obsluhou stroje a zafizeni. Po prohlidce
dochézi k zajisténi oprav a drzby strojniho parku.

Metici zatizeni musi byt ve specifickych intervalech nebo pied pouzitim kalibrovana nebo
ovéiovana podle etalont, aby vysledky méfeni mohly byt platné. Smérnice pro tuto oblast stanovuje
postupy pro zabezpeceni kvality kontrolou a zkouskami b&hem realizace produktu u spole¢nosti
MBB. O vysledcich kalibrace se udrzuji zdznamy. Kalibrac¢ni protokol je vystaven na zikladé

provedené kalibrace, at’ jiz ispé$né ¢i neuspesné.

2.2 Vyrobni ¢ast realizace zakazky

Vyrobni ¢ast je vyrobni proces vedouci ke zhotoveni vyrobku.

Vyrobni proces se zpravidla obecné ¢leni do tii fazi: [4]
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o predzhotovujici (v praxi napt. nazyvana zjednodusené, ale neptesné jako tzv. predvyroba:
vyroba zakladnich dild, tj. obrabéni, tvaieni, atp.),
» zhotovujici ( v praxi napt. tzv. pfedmontaz: vyroba zakladnich podsestav, sestav atp.),

» dohotovujici (napf. tzv. montdz: dokonceni findlniho vyrobku).

2.2.1 Vyroba dili ve spole¢nosti MBB

Pro vyrobu konkrétnich dilii je zhotoven CNC program s pomoci CAD/CAM systému. Pro
kazdou operaci (vrtani, frézovani, brouseni,...) ve vyrobé je jiz pracovnikem piipravy vyroby
zhotoven vyrobni postup pro praci na konkrétnich strojich a zatizenich (méfici zatizeni, frézovaci
centra,...). Kazd4 obsluha stroje dostane svoji pritvodku, kterd je internim dokladem a jsou na ni
uvedeny vSechny provedené operace konkrétnich dili. Priivodka obsahuje kod, pod kterym se
obsluha piihlasi na zaCatku smény a na konci se opét odhlasi. Tyto informace jsou pocitacove

ptevedeny do informacniho systému k evidenci strojnich ¢asii zaméstnanci.

2.2.1.1 Identifikace a sledovatelnost [2]

Ugelem této smérnice je stanovit postupy, které zabezpedi identifikaci ¢asti produktu (jejich
oznaceni) béhem realizace kone¢ného produktu, zabezpe¢i identifikaci produktu s ohledem
na pozadavky monitorovani a méfeni a umoZzni fidit a zaznamenavat jednoznacnou identifikaci
produktu v pfipadech, kdy bude sledovatelnost poZadovéana. Plati pro vSechny pracovniky
spolecnosti MBtech Bohemia s.r.o., ktefi pfijimaji, zpracovavaji a predavaji materialy nebo ¢asti
produktu k dalsi vyrobni operaci popt. uvoliiuji koneéné produkty na sklad nebo k dodani

zakaznikovi.

Materidly a jednotlivé casti produktu musi byt v pribchu realizace kone¢ného produktu

identifikovany vhodnym oznacenim, které obsahuje ptislusné udaje.

Identifikace skladovych materialti se provadi u tyCovych materidli nanesenim barevného znaceni
dle piedepsanych podminek. U plechi a podobnych materialt &islem kvality dle CSN, zobrazenym

vhodnym zpisobem na povrchu materialu.

Identifikace produkti ve vSech fazich realizace je zajiSténa pfilozenim platného vykresu

oznacené¢ho Cislem zakazky a ¢asti projektu produktu. Produkt je v prubéhu celé realizace, tzn.

-12 -



Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace, akad. rok 2011/2012
Katedra technologie obrabéni Vendula Havlovicova

od zadéani do vyroby az po vlastni vyskladnéni, doprovazen privodkou, kterd je soucésti platného
vykresu (jako otisk razitka). V piipad¢, Ze se jedna o produkt, ktery neni zpracovan podle vykresu,

muze mit privodka téZ formu papirového dokladu.

Sledovatelnost produktu znamena schopnost ur¢it prostfednictvim piisluSnych zaznamt
umisténi nebo pouziti urcitého produktu popt. zpétn¢ zjistit vyrobni a kontrolni ¢innosti, které byly
na produktu provedeny a reprodukovat jejich vysledky. Dale musi zarucit, aby bylo mozno zpétné
vysledovat neshodu az k jejimu zdroji nebo pfi¢in€ a zaroven urcit sou¢asné umisténi zbyvajicich
neshodnych produkt popt. misto, kde byly pouzity. Sledovatelnost produktu musi byt predem
sjednana v objednavce nebo ve smlouvé. Pro sledovani plnéni zakazek a jejich vizualizaci na dilné

se vyuziva zaznam systému ,, Workplan“ sledovani plnéni zakazek.

2.2.2 Tepelné zpracovani a povrchova uprava dili

Dily na tepelné zpracovani se zasilaji do kooperace a doprovazi je formulaf ,,Privodka do

kooperace®. Ve spole¢nosti MBB je k dispozici €ernici linka a lakovna pro povrchovou tpravu.

2.2.2.1 Mezioperac¢ni kontrola a samokontrola [2]

Mezioperacni kontroly se provadeji na kontrolnim pracovisti nebo pifimo na vyrobnich
pracovistich. Pfi kontrole se zaméstnanec provadéjici mezioperacni kontrolu piesvedei, zda jsou na
privodce doplnény vsechny potiebné tdaje o predchazejicich operacich. Kazdou dalsi operaci
uvolnuje provadejici zaméstnanec formou samokontroly. Pokud zjisti v nékterém parametru
neshodu, odstrani ji na misté. Zjisti-li zaméstnanec meziopera¢ni kontroly nedodrzeni stanovené
kvality provedené operace nebo predchazejicich operaci, postupuje dle smérnice Rizeni neshodného
vyrobku. Pfed pfedanim dili do kooperace probiha stoprocentni kontrola pracovnikem povéfenym

technickou kontrolou.

2.2.2.2 Postup pii identifikaci neshody meziopera¢ni kontrolou, samokontrolou nebo kontrolou

vystupni [2]

Pro dokumentaci, identifikaci a skladovani plati stejné zasady jako u postupu pfi identifikaci
neshody vstupni kontrolou. Identifikaci, ziznam neshody a zajisténi odd€leného skladovani provadi

zam&stnanec, ktery je povéfen prisluSnou kontrolou. Vedouci vyroby neshodu piezkouma
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arozhodne o vyporadani. Dle potieby pozadd piislusného zaméstnance technického tymu
o spolupraci. O neshodnych produktech musi byt informovan nejen technicky zaméstnanec, ale také

predstavitel managementu kvality a zdkaznik.

2.2.2.3 Postup pii identifikaci neshody zaméstnancem [2]

Pfi tomto postupu plati stejné zasady jako u ptedchozich postupli s tim, ze identifikaci,
zdznam neshody ve formulafi ,,Rizeni neshodného produktu” a zajiiténi oddéleni produktu pii

skladovani provadi zaméstnanec povéteny vedoucim vyroby.
2.2.3 Montaz

Montaz je zavérecnou fazi strojirenského vyrobniho procesu. Dochézi pii ni k postupnému

sestavovani soucasti, podskupin a skupin do montaznich celkt a vyrobkii.
2.2.4 Vystupni kontrola [2]

Vystupni kontrole podléhaji vSechny vyrobky, které jsou uréeny k expedici. Pokud vyrobek
vyzaduje kontrolu métfenim ke zjisténi spravnosti jejich budoucich funkei ¢i z divodu pozadavku
zakaznika, méfeni bylo vykonano dle doprovodnych dokumenti. Méfeni ve spole¢nosti MBB se
provadi na méficim zafizeni ,,Zett Mess®, které obsluhuje povéfend osoba. Vysledky méfeni se
ptfevedou pomoci systému ,,Holos* do pocitale, ktery je se zafizenim propojen. S vysledky je
mozné déle pracovat pomoci méficich protokolil. Rozsah vystupni kontroly je ddn druhem vyrobku.

Vystupni kontrola zahrnuje dal$i moznosti kontroly a ovéfent :

. kontrolu a ovéieni dokumentace z predeslych kontrol, popiipadé zkousek,
. kontrolu kompletnosti provedenych operaci,

. kontrolu povrchovych tuprav vyrobku,

. kontrolu kompletnosti potfebnych zaznami,

. kontrolu funkci popt. vykonu stroje nebo zatizeni.

O provedené vystupni kontrole musi byt proveden zdznam na pritvodce. Bez tohoto zdznamu

nesmi byt zadné produkty expedovany.
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2.2.4.1 Monitorovani a méteni produktu [2]

Smérnice pro tuto oblast stanovuje postupy pro zabezpeceni kvality kontrolou a zkouskami
béhem realizace produktu u spole¢nosti MBtech Bohemia s.r.o. Instrukcemi tohoto dokumentu se
fidi vSichni zaméstnanci, ktefi jsou povéfeni kontrolnimi a zkuSebnimi Cinnostmi pifi vstupni,
mezioperaéni a vystupni kontrole nebo provadéji samokontrolu. Zékladni povinnosti technické
kontroly je provadéni kontrolnich operaci dle vykresové dokumentace. Dals$i povinnosti
zameéstnancl povefenych zkuSebnimi a kontrolnimi ¢innostmi je zminovat skutecnosti, které by
mohly vést ke vzniku neshodného produktu. Pfi pouzivani méfidel se musi zohlednit pozadavky

smeérnice.

2.2.5 Rizeni neshodného produktu [2]

Ukolem je stanovit postupy pro fizeni neshodného produktu. Samotna smérnice definuje
zpusob fizeni neshod nebo vad zjisténych pfi realizaci zakazek tak, aby produkty, které nejsou ve
shodé¢ se specifikovanymi pozadavky, nebyly uzivany, déle zpracovavany nebo dodany zdkaznikovi.
Cilem postupu je zamezit dodani neshodného produktu zdkaznikovi a zabranit ndkladim spojenym
s dalsim zpracovanim neshodného produktu. Postup pfi fizeni neshodného produktu ma analyzovat
pti¢iny vzniku neshody a musi zabezpelit, aby pfijatd napravna opatieni zabranila jejimu
opakovani. Béhem fizeni neshodného produktu musi byt neshoda po identifikaci dokumentovana.
Neshodny produkt musi byt oddélené¢ skladovdn a neshoda pfezkoumana a vypotrddana. Na
vypofadani neshody navazuje oznameni zaméstnanctim, kterych se neshoda tyka a ptijeti opatfeni k
napravé a preventivnich opatfeni, ktera musi zabranit opétovnému vyskytu vad. Postup pii fizeni

neshodn¢ho produktu se fidi druhem identifikace neshody. Neshodny produkt miiZe byt zjistén:
e pii pfijmu zbozi nebo vstupni kontrolou (nakupované produkty, dily z kooperace),
« mezioperacni kontrolou (rozpracovana vyroba),
« vystupni kontrolou (hotové vyrobky),
» zékaznikem (hotové vyrobky) a

o auditem vyrobku (hotové vyrobky).
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Jestlize kterykoliv zaméstnanec spole¢nosti zjisti neshodu i v jinych, neuvedenych

pripadech, je povinen informovat vedouciho projektu, vedouciho tymu nebo vedouciho vyroby.

Pokud neni informovan piimo vedouci vyroby, je vedouci projektu nebo vedouci tymu povinen

informaci o neshod¢ vedoucimu vyroby neprodlené sd¢lit.

2.2.5.1 Vycet moznych vypotadani [2]

Moznosti, jak feSit postup pfi zjiSt€ni neshodného produktu je nékolik. Jsou déleny na

jednotlivé body:

a) nahrada neshodného produktu novym produktem zajisténa pivodnim dodavatelem, spojena
s vracenim neshodného produktu dodavateli nebo s likvidaci neshodného produktu,

b) nédhrada neshodného produktu novym produktem od jiného dodavatele, spojend s vracenim
neshodného produktu ptivodnimu dodavateli nebo s likvidaci neshodného produktu,

¢) prepracovani nebo oprava neshodného produktu pivodnim dodavatelem tak, aby splioval
vsechny specifikované pozadavky,

d) udéleni vyjimky zédkaznikem k pfepracovani nebo opravé neshodného produktu ptivodnim
dodavatelem tak, aby byl pouzitelny, i kdyz nebude spliiovat vSechny specifikované
pozadavky,

e) prepracovani nebo oprava neshodného produktu vlastnimi prostiedky tak, aby splioval
vSechny specifikované pozadavky,

f) udé&leni vyjimky zékaznikem k pfepracovani nebo opravé neshodného produktu vlastnimi
prostiedky tak, aby byl pouzitelny, i kdyZz nebude spliiovat vSechny specifikované
pozadavky,

g) udéleni vyjimky zakaznikem k pouziti neshodného produktu bez piepracovani nebo opravy,

h) zpracovani neshodného materialu po udéleni vyjimky zdkaznikem,

1) urceni k jinému pouZiti.

Pro d), 1), g), h) plati:

Produkt s udélenou vyjimkou piestava byt neshodnym produktem. O udélenych vyjimkach
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se musi udrzovat zdznamy.
Pro e), f), h) plati:

O mozném feSeni rozhoduje na zakladé praktickych znalosti a zkuSenosti vedouci vyroby s

prislusnym zaméstnancem technického tymu.

Je-li neshodny produkt pifepracovan nebo opraven, musi byt podroben opakovanému

ovéiovani, aby se prokazala shoda s pozadavky.

2.2.6 Postup pii identifikaci neshody zakaznikem [2]

Pfi odhaleni neshodného vyrobku zdkaznikem musi byt vyhotoven odpovidajici protokol,
ktery je zékladem pro reklamacni fizeni. U tohoto fizeni musi byt znamy pfedevS§im udaje jako
oznaceni reklamace, pfesny popis neshody a pozadavky vici dodavateli (sleva na cené, ndhradni
plnéni, zaplaceni sankci, oprava, atd.). Reklamace od zdkaznika v ustni ¢i pisemné formé ptijima
prislusny vedouci tymu nebo vedouci vyroby. V jiném piipad¢ a to vyjimecném piijima reklamaci
vedouci pobocky. Tyto povétené osoby jsou opravnéné piijatou reklamaci vytidit. Prvni povinnosti
dodavatele po obdrZeni reklamace od zdkaznika je zahgjit jednani o vytizeni reklamace. Vedouci,
ktery reklamaci pfijal, ji zaznamena do formuldfe a pfezkoumd identifikaci produktu (jméno
zakaznika, datum ptedani dila aj.). Po zjisténi té€chto udaji si v ptipadé potieby vyzada dikazy o
neshod¢ nebo provede Setfeni na misté. Po prezkoumani reklamace urci pfi¢inu a odpovédnost za
neshodu. Existuje nékolik zplisobl feSeni opravnéné reklamace (pfepracovani nebo oprava,
proplaceni vicepraci zakaznikovi nebo nahradni plnéni). V ptipad¢ opravnénych reklamaci je vzdy
uskuteénéno vnitini reklamacéni fizeni se zaméstnanci spolecnosti, kdy jsou sezndmeni s jeji
pri¢inou, vytknutim nedostatkii a sjednanim napravy. Soucasti vnitiniho vyporadani se s reklamaci
je vypracovani opatieni k napravé a preventivnich opatfeni a nasledna dokumentace téchto opatieni.
Jestlize k reklamaci doslo vinou dodavatele spole¢nosti MBB, je tento dodavatel povinen neshody
odstranit a se zakaznikem se dohodnout na zptsobu vypotradani. VSechny naklady, které neshodou

spole¢nosti MBB vznikly, by mély byt zminénym dodavatelem nahrazeny.
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2.2.7 Interni audit

Cilem interniho auditu je zjiSténi funkénosti systému. Pokud je nutné realizovat audit, je
dilezité predlozit navrh manazerovi jakosti. Audit se vétSinou zamétuje na jednotlivé ¢asti systému
(procesy, produkty, ...) a k prozkoumani se vybere takovy, ktery vykazuje Casté nebo jinak zavazné

neshody. Interni audit v MBB se provadi n€kolikrat do roka dle planu z roku piedchoziho.

2.2.7.1 Ptiprava auditu [2]

Ptiprava auditu zahrnuje sestaveni auditniho tymu, ktery se skladd z vedouciho auditora a
nejméné z jednoho dal§iho auditora. VSichni auditofi musi byt nezavisli na jimi provéfovanych
usecich. Priprava auditu zacina sjednanim terminu auditu a zaslanim dokumentu ,,Ohlaseni auditu®.
Kromé toho vedouci auditor

o shromézdi dokumenty z pfedchozich auditl s cilem posoudit G¢innosti ndpravnych opatieni,
ktera byla navrzena a

» identifikuje a shromdzdi dokumenty, podle kterych se ma provétovana ¢innost vykonavat.

Pro provéfovani jednotlivych tsekll spole€nosti a €innosti v nich provadénych slouzi auditni
dotaznik. Vedouci provéfovaného useku muze za Ucelem piipravy a cilevédomé spoluprace pfi

auditu na pozadani obdrzet kopii auditniho dotazniku.

2.2.7.2 Provedeni auditu

Audit se zahaji uvodnim jednanim, pii kterém se provéfovany seznami s rozsahem a cili
auditu, pfipadn¢ se uvedou postupy a metody, kterych bude pii provérce pouzito. V prib&hu auditu
shromaZzd’uji auditofi informace

e osobnim jednanim,
o studiem dokladi a podkladd,

» sledovanim ¢innosti a podminek v provéfovaném useku.

Vyskytujici se neshody se berou v uvahu, i kdyz se tykaji oblasti, kterd neni predmétem

auditu. Vysledky se zaznamenavaji do auditniho dotazniku do ¢asti zdznam pro odpoveédi. Auditni
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tym hodnoti auditované ¢innosti podle nasledujiciho postupu:
» Existuje dokument? - (Existuje popis ¢innosti? Je dokument plné¢ zaveden?)
« Provadi se v praxi? - (Provadi se ¢innost, které je popsana v dokumentu?)
» Existuje zaznam? - (Existuji pfedepsané zaznamy u provadénych ¢innosti?)

Vsechna pozorovani pfi auditu se zaznamenavaji jednotlivé ve formulafich ,,Pozorovani z
auditu®. Pozorovani musi byt jasné popsano a doloZeno. Za navrZeni napravnych opatieni a terminu
jejich realizace je zodpoveédny vedouci provéfovaného useku. Auditofi mohou pfispét k navrhu
opateni k napravé. Vedouci auditor vypracuje na podkladé auditniho dotazniku a vystavenych
»Pozorovani z auditu“ zavérecnou zpravu ve form¢ dokumentu ,,.Zprava z auditu®, ve kterém je

shrnut pritb¢h a vSechna pozorovani pti auditu.

2.2.7.3 Ukonceni interniho auditu

Vedouci auditor, co-auditor/ofi a vedouci auditovaného useku ,,Zpravu z auditu“ néasledné
podepisi. Origindl obdrzi pfedstavitel managementu, kopie obdrzi vedouci auditor a vedouci
auditovaného tuseku. Vysledky internich auditi sdéluje pfedstavitel managementu jednateli

spole¢nosti.

2.2.7.4 Cinnosti navazujici na audit

Zaveérecna zprava z auditu muze dat podnét k feSeni pii auditu zjisténych neshod a

nedostatkdl, tudiz je nutné v ndvaznosti na tyto pozadavky pfijmout nasledna opatieni.
Na provedeny interni audit musi bezprostiedné navazovat:

» navrh napravnych a preventivnich opatieni vcetné urceni potadi dulezitosti, resp. realizace
¢innosti vedoucich ke zlepSovani stavajiciho stavu

« sestaveni harmonogramu provedeni opatieni v¢etné stanoveni odpovédnosti a terminti

e v ramci feSeni opatfeni je nutné neopomenout ovéfeni realizace opatfeni, resp. zjisténi

efektivity pfijatych opatieni (tato ovéfovani mohou byt soucasti dal§iho auditu)
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2.2.7.5 Nasledny audit

Pokud je po ukonceni interniho auditu vyzadovdno ze strany auditora, resp. osoby
odpovédné za ftizeni programu auditi dal$i proveéreni nékterych oblasti, je nutné pristoupit k
provedeni nasledného auditu. Provedeni nésledného auditu vyZaduje dodrzeni vSech postupi a
¢innosti vztahujicich se k provadéni internich auditli, pouze rozsah ¢innosti bude mensi, resp. doba
trvani nésledného auditu nebude tak dlouhd jako tadny audit. Z nasledného auditu musi opét

vzniknout zprava z auditu.

2.2.8 Postup prubézného zjistovani spokojenosti zakaznika

Jednatel spolecnosti a vSichni zaméstnanci spolecnosti, kteti udrzuji kontakty se zakaznikem
(ptedevsim vedouci provozoven, tymu a projekt a koordinatofi) zjist'uji v pritbéhu osobnich nebo
telefonickych kontakti neformalné spokojenost zdkaznika. O piipadnych nedostatcich musi byt
neprodlen¢ informovéan vedouci, ktery ma pravomoc k zavedeni napravnych opatieni. Tento
vedouci informuje o zjiSténi nedostatku a napravnych opatienich predstavitele managementu kvality
a vSechny zaméstnance spoleCnosti, ktefi se na spolupraci s dotyénym zakaznikem podileji.
Predstavitel managementu kvality zohledni dle zavaznosti zjiSténého nedostatku tento nedostatek a

odpovidajici napravné opatieni ve zprave pro prezkoumani systému managementu kvality vedenim.

Pokud MBB potiebuje pisemné dolozeni o spokojenosti zdkaznika, zasild mu formulaf
»Zjistovani spokojenosti zdkaznika“. Dokument obsahuje obdobi, ve kterém byla zakéazka
realizovdna a jeji nazev. Zakaznik provede ohodnoceni nasledujicich bodli zplsobem Skolnich

znamek (1 = nejlepsi, 6 = nejhorsi):

« Vyfizeni zakazky popt. zakdzek (organizace a fizeni zakdzky, reakce na specifické

pozadavky, ...),

« Naklady (pom¢r nakladii k vykonu, dodrZeni nakladd, slusnost v obchodnim jednéni),

- Kuvalita produktu (kvalita, kompletnost dodavky a vykonu, kvalita dokumentace,
administrativa),

- Kompetence (dodrZeni stanovenych pozadavki, integrace do existujiciho prostiedi,

vyvojova a systémova kompetence).
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3 Analyza pribéhu zakazky

Zéakaznik zadal pozadavek na realizaci zakazky zvedaciho stolu. Ukolem bylo zmapovat jeji
prabéh a zajistit bezproblémovy chod zakazky. V piipad¢ vzniku slabych mist navrhnout G¢inna

opatfeni.

3.1 Zpracovani nabidky pro zakaznika

Cinnosti obchodniho oddé&leni a vedouciho projektii je reagovat na poptavku od zékaznika,
vypracovat cenovou nabidku a jednat o pfipadné realizaci zakazky.

Cenovou nabidku si zhotovil vedouci pracovnik za pomoci konzultanta z Némecké matetské
spolecnosti MBB. Kalkulaci pro tuto zakazku si rozdélil na nékolik oblasti a kazdou ohodnotil

vykalkulovanou ¢astkou a podle piani zdkaznika shrnul do celkové sumy:
» transport (veskera doprava kooperaci,...)
» nakup (vSechny vyrobené dily v MBB a operace s nimi souvisejici)
e vyroba (nakupované dily a spojovaci material)
» montaz (Cas pracovnika pfi realizaci montaze)

» méfeni (Cas obsluhy méfeni)

Celkova hodnota kalkulace c¢inila 84 000 Eur (tzn. 28 000 Eur za jeden zvedaci stiil).
Zakaznik s cenovou nabidkou souhlasil a zaslal MBB objednavku s pfilozenymi dokumenty a
podklady. Po celou dobu realizace zakazky byl se zdkaznikem navazan kontakt v ptipad¢ nahlaseni

jakychkoliv zmén.

3.2 Obchodni ¢innost v MBtech Bohemia s.r.o.

Obchodni usek pfijal objednavku zakazky zvedaciho stolu a k ni potfebné ptilozené

podklady a tuto objednavku zpracoval.
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3.2.1 Zadéni zakéazky

Vyrobni zakazku zadala zahrani¢ni firma, kterd se spolecnosti MBtech Bohemia s.r.o.

dlouhodobé¢ spolupracuje a diky této spolupraci mezi nimi funguje oboustranna dtvéra.

Pfedmétem zadani byla vyroba zvedaciho stolu s némeckym nazvem ,,Hubtisch* (Obr. 4),
ktery slouzi pro montaz karosérii autobusti. Pod karosérii musi byt umistény tfi takovéto zvedaci
stoly, které se pomoci kolecek mohou pohybovat po kolejnicovém vedeni. Na desce stolu jsou
pripevnény piipravky, do kterych se karosérie upne na nékolika mistech a tim ji odebird 6 stupit

volnosti.

Ukolem firmy bylo vyhotovit 3 kusy t&chto zvedacich stolii (pfedni, stfedni a zadni). Jednalo
se tedy o kusovou vyrobu, ktera klade specifické naroky na fizeni, organizaci a vyzaduje specialni
technickou pfipravu. Tzn., ze bylo zapotiebi zajistit plynuly, efektivni prib&h vyroby, vcetné
montaze, méfeni a dalSich ukonl vedoucich az k vystupni kontrole a predani zdkaznikovi. Velky
diraz byl kladen na dodrZeni rovinnosti desky stolii a zajiSténi 3 zadanych poloh vysek a Sifek
kazdého stolu, které nesmi pfesahnout toleranci +0,2 mm. Zakladni vyska a Sitka se zachovala u
vSech stolli stejnd. VSechny potiebné informace a pokyny obsahovala zakaznikem ptilozena

dokumentace.

[TF gal

Schnitt A-A
Mabstab: 1:2,5

Obr. 4
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3.2.2 Planovani vyroby zvedaciho stolu

Pro zhotoveni zvedaciho stolu byla ptilozena technicka dokumentace, ktera zahrnovala nejen
vykresy, kusovnik a 3D data, ale také presné udaje pro spravny postup pii vyrob¢, montazi, métent,

kontrole atd.

Vykresy obsahovaly vSechny informace nutné pro vyrobu konkrétnich soucéasti. 3D data
poslouzila napfiklad k definovani obrobki, ale také k definovani polotovari, technickych zatizeni,
pripravkl ¢i tvaru nastroji. Kusovnik obsahoval seznam polozek jednotlivych dilii a spojovaciho
materiald. Vlastnosti a charakteristika (materidl, rozméry, pocty kusi, Cisla pozic, nazev atd.)
poloZzek byla vypracovana v tabulkdch ve formatu MS Excel a nasledné se importovala do
podnikového informacéniho systému ,,Workplan®. V pribéhu zpracovani diplomové prace a plnéni
povinné praxe byla autorka zauc¢ena ve zminéném systému ,, Workplan® (Obr. 5). WP obsahuje také
kalkulace, kapacity, rozdéleni do linii s jednotlivymi sestavami, dily, spojovacim materidlem,

nakupovanymi dily, vypalky, atd.).

o WorkPLAN Enterprise - Hrommik-Gyril)
Soubar Nabidky Zakzky Easy Planovan Informace Analvzy Nastaven Nastroje Napevida
BRIy ePeaRe¥ |LOadladsm||EETSER
X
1 | | Zokazka | Obecnd | Zaiaanik | Obchodni informace | Detal zakdzky || Siedovani zekdzky | Siedovani doddvek | Sledovéni fakturace | Poandmia | Dalsi informace
)
Zakazka:
Popis 178344 A Universalubtisch
Status: V procssu [ Uzavesno
Datum
fsaug 04351 ) )
- Plastic Inser: W166 ECE Lateral Head 1067679X4 Obchodni vedouc

kenal, Verschlusedacksl Techricky vedoue

£ projektu / ref, 28k
£ objednavicy
Detum objednant

Dodaci hita:

[T Mewyrobn| zakazka

IPRM - AV / Projektmanagement {~100
-AV_PM
dokumerty

dpovidné osoby
oznmiy a dokumenty
51.pcf

Obr. 5 Ukazka rozpadu zakazky v sytému Workplan

-23-



Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace, akad. rok 2011/2012
Katedra technologie obrabéni Vendula Havlovicova

3.2.3 Zajisténi kooperaci dilii, spojovaciho materidlu a nakupovanych dilti pro realizaci zakézky

Pro kompletni realizaci zakdzky bylo nutné zajistit spojovaci material, nakoupit potiebné
komponenty a nechat vyrobit dily, pro které nema MBtech Bohemia vybaven strojni park. Odborny
usek predal pozadavky obchodnimu odd€leni, které se postaralo o objednani spojovaciho materialu,
ktery nema spolec¢nost v internim skladu a nakupovanych dilt a dili, které si firma nemiiZze zhotovit

samostatné. Jedna se o veskeré soustruzené dily a vypalky.

Podle kusovniku (Obr. 6), kde jsou uvedeny veskeré pozice, jejich material, rozmeéry, pocty

kust,atd., pracovnik vybral pouze ty, které se budou nakupovat ¢i kooperovat.

Nakupované komponenty byly objednany u konkrétnich firem:
e specialni pouzdra od firmy GGB,
o loziska u firmy FAG,
» energeticky feté€z od firmy IGUS,
e pruziny od firmy Gutekunst,

e ahydraulické komponenty u firem Festo a Norelem.

Naékup spojovaciho materialu (Srouby, matice, podlozky, koliky, zavitové tyCe atd.) a profili

(jekly a trubky odlisnych tvart,...) se omezil na takové mnozstvi, které interni sklad neposkytoval.

Mezi poptavané dily patfily soustruzené dily a vypalky. V MBtech Bohemia s.r.o. se tyto
vypalky (palené ¢i délené plechy) nevyrabi. U kooperujicich firem zamétenych pravé na vyrobu
vypalkil se objednaly plechy o tloustce nad 20mm, které se ve firmé oznacuji jako ,,brennteile” a
»laserteile® s tloustkou do 20mm. Strojovy park neni vybaven ani zafizenim pro soustruzeni dild,

tudiz se tyto dily poptavaly u firem zamétenych pravé na soustruznické préce.
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Obr. 6 Cast kusovniku v MS Excel

3.2.3.1 Vybér dodavateld pro zadanou zakazku

Pracovnik nakupniho oddé€leni provedl vybér vhodnych dodavatelli na zdkladé 4 kritérii
tabulky ,,Hodnoceni dodavateld*. Volba dodavatele musela spliovat ty nejlepsi podminky. Bylo
osloveno vice potencidlnich dodavateli. Vybér vhodného dodavatele, nejlépe takového, se kterym
ma firma jiz zkuSenosti a zaroven vyfeSené obchodni podminky. Volil se podle 4 kritérii tabulky
»Hodnoceni dodavateli“. Dle plnéni podminek téchto kritérii se vybral ten nejvhodnéjsi.
Z kusovniku pracovnik vytvoril pfehledny seznam polozek tak, aby z n€j bylo jasné, u koho dily ¢i
spojovaci materidl poptal. Jelikoz prioritni je vétSinou cena a termin dodani, ¢ekd se na zpétné
reakce dodavatelskych firem a hodnoti se dle nejvyhodnéjsi nabidky, produktu ¢i sluzby, kterou
nabizi. Stava se, ze produkt, ktery splituje ob¢ varianty ma nékdy i firma, ktera jesté se spole¢nosti
MBB nespolupracovala. Tudiz pokud je o produkt opravdu zajem, tento dodavatel se zaeviduje jako
CPD dodavatel (tedy jednordzovy dodavatel). Pokud je firma s jeho sluZzbami spokojena a objedna

dalsi zbozi, zada zaroven o vyplnéni listu dodavatele, aby mohl byt zatfazen do systému WorkPlan.

Timto se stdva stdlym dodavatelem a platby probihaji formou faktury. Spoluprace s témito
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dodavateli zajistuje pevné dané kalkulace zbozi, vzajemnda divéra se projevi na cené, kterd mnohdy

znamena az padesatiprocentni slevu ¢i jiné vyhody.

3.2.3.2 Pfijem materialu a jeho skladovani

Po obdrzeni nakupovaného zbozi, polotovarti a spojovaciho materidlu na sklad, jej ptevzala
zodpovédna osoba. Zkontrolovala spravnost zbozi a spravné pocty kust a na zaklad¢ ptilozeného
dodaciho listu provedla pfijem a urcila, kde ma byt zbozi slozeno. Zbozi se shromazd'ovalo a
zakladalo se k ostatnimu zbozi jinych zakéazek. Neptfehledny zpusob skladovéani zapfi€inil ztraty
nékterych dili a spojovaciho materidlu. Zbozi se muselo dohledavat a v pfipadé nenalezeni
dodatecné objednat. To zplsobilo opét neocekavané naklady, ztratovy Cas a nutnost vyfeSit v

nejblizsi dobé vhodnou variantu zptisobu skladovani.

3.2.3.3 Reklamace na dodavatele

Po ptevzeti a kontrole n€kterych dilt byly zjistény vadné dily. Jednalo se o $patné¢ umisténi
dér, neptresné pruméry deér a neptesné rozmeéry dili. Dodavatel byl kontaktovan a nasledné se mu
zaslal vyplnény formulat Reklamace na dodavatele. Zde byly vytyCeny hlavni divody reklamace a
mozné navrhy jejiho feSeni. Dily si MBB z casovych divodu opravi samostatné a naklady na

opravu uhradi dodavatel.

3.3 Vyrobni ¢innost v MBtech Bohemia s.r.o.

Ukolem vyrobniho oddé&leni je vyrobit zakiazku v uspokojivé kvalité a s co nejmensimi
vyrobnimi naklady tak, aby byl zakaznik spokojeny. Vyrobni oddéleni uzce spolupracuje s
obchodnim oddélenim, ma vSak na starost veskerou kooperaci vyroby. Vyrobni ¢innosti pro
realizaci konkrétni zakazky zahrnuji ptipravu vyroby, fizeni vyroby (planovani), kone¢nou montaz,

méfeni a kontrolu.

3.3.1 Ptiprava vyroby

Jelikoz dokumentace od zdkaznika zahrnovala kompletni vykresy a vSechna dilezitd data,
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nebylo zapotfebi nalézat optimalni konstrukéni feSeni vyrobkid. Osoba zodpovédnd za piipravu
vyroby zpracovala veskeré dokumenty piredané zakaznikem a pfenesla vSechny informace spojené s
jednotlivymi poloZzkami do informac¢niho systému. Ten je provazany s jednotlivymi operaci, které se
s dily realizovaly. To, Ze se jedna o svafovanou konstrukci muselo byt respektovano jiz z pocatku

navrhu, tudiz i konstruktér byl zapojen do ptipravy vyroby.

3.3.1.1 Rozdé¢leni operaci

Nutnosti bylo sestaveni planu prubéhu jednotlivych operaci. Jelikoz se jedna o kusovou
vyrobu, vyuzitelnost strojniho parku neni rozsahla. Nicméné musi se navrhnout tak, aby nenarusila
plynuly chod jinych zakdzek a jeji ndklady byly minimalni. Kooperace se volila v ptipad¢, Ze
vyrobni ¢innost neprovadi pfimo firma MBtech Bohemia, ale jina firma k tomu urc¢end. Nebo k
tomu uréené stroje nejsou soucasti vybaveni strojniho parku MBB. Kazdy dil v kooperaci byl
doprovazen pruvodkou, kde se vedly kompletni zdznamy (material, sled operaci, ...). Ostatni dily

byly vyrabény spolecnosti MBB (frézované dily, svafence).

3.3.1.2 Vyroba dilti ve spole¢nosti MBB

Pted samotnym opracovanim musely byt svafence kaleny pro ziskani véEtSi tvrdosti a
pevnosti. Po té& byly obrdbény na horizontadlnim frézovacim centru (TOS). Programy pfipravili
programatoii v SW Tebis a aktudlni data pro ptipravu programu pro obrabéni pfipravil vedouci
projektu. V zavislosti na slozitosti svafence se provedl potfebny pocet upnuti. Pfed montazi a
lakovanim se kazdy svafenec zkontroloval v méfici mistnosti a porovnaval se s technickymi daty ¢i
vykresovou dokumentaci. Vysledek méteni se neshodoval se zadanymi hodnotami uvedenych v
dokumentaci. Doslo k vyrobni chybé a v tomto piipad¢ svarenec musel byt vracen zpét na obrabéci

centrum. Naklady na opravu si MBB uhradil.

Frézovane¢ dily si spole¢nost MBB vyrobila samostatné. Operace se provadély na tfiosych a
petiosych centrech. Mezi nejvetsi kusy patiila vrchni deska, slouzici jako kryt horni ¢ésti stolu.
Dfive nez byla deska obrobena musela byt tepelné opracovana, aby spliiovala pozadované

mechanické vlastnosti. Kalenim material St 37 ziskal vyssi tvrdost a po té byl upraven piskovanim.
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Pro obrobeni desky si programator vytvoril NC program. Obsluze stroje byly predany technické
podklady pro dodrzeni spravného postup. V této fazi byly odhaleny chybné vykresy, diky kterym se
provedlo i nékolik nespravnych operaci. Povrch tvofilo nékolik dér (Spatné umisténi vrtanych dér)
pro spojovaci material a pro ptipravky. Vykresy musely byt opraveny a se zdkaznikem byl dojednan
dalsi postup. Predélanim vykrest vznikaly viceprace a to na tkor zakaznika.

Deska zvedaciho stolu se upevnila na vodorovné frézovaci a vyvrtavaci zafizeni (Varnsdorf
TOS). Jde o univerzalni stroj pro piesné frézovani, soufadnicové vrtani, vyvrtavani a fezani zaviti
tvaroveé slozitych obrobkll. Pro vyrovnani nerovnosti se deska podlozila na nékolika mistech
tmelem. Z desky o tloustce 30mm bylo nutno ziskat tloustku 20mm. Nejprve se obrobila deska z
jedné strany cCelovou frézou s nejmensim ubérem a vyfrézovaly se potiebné otvory o danych
rozmérech. Pfi otoCeni desky se pro upnuti pouZzily rohové pasky a pomocné piipravky, které
zajistuji rovinnost. Déle se obrobil obvod, potfebné drazky, srazily se hrany a vyhotovily se dalsi

diry.

3.3.1.3 Cernéni dili ve spole¢nosti MBB

Na zavér se nékteré pozice dili povrchove upravily napt. cernénim za studena. Firma si tuto
operaci provedla samostatné na malé Cernici lince. Technologie Cernéni (Obr. 7) se provadi pii
pokojové teploté u litiny, oceli, hliniku a zinku. Zapotiebi bylo Cernici 1azné (Blackfast 716, 51, 181
a 83). Odmastény dil se ponofil na 10-15min do Blackfast 716, poté se oplachl ve vodé, aktivoval se
Imin v roztoku Blackfast 51, opét se oplachl. Nasledovalo ¢ernéni v Blackfast 181 po dobu jedné
minuty, oplach vodou, konzervace na 15-20min v Blackfast 83 a na zavér oschnuti na vzduchu. Na

konci procesu ¢ernéni bylo nutné chemikalii zlikvidovat dle predpisti autorizované firmy.

ODMASTENI [} OPLACH Q AKTIVACE d OPLACH f) CERNENI [} OPLACH Q KONZERVACE Q OSCHNUTI
Entiettung Spliung Aktivierung Spulung Brunieren Spulung Konservierung Antrocknen
[ 10-15min. | [ 30sec. | | imin. | [ 30sec. | [ 1min. | [ 30sec. | [ 15-20min. ]
BLACKFAST BLACKFAST BLACKFAST BLACKFAST
716 51 <Eis 181 6 83 e
uft
VODA VODA VODA
Obr. 7
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3.3.2 Rizeni neshodného produktu

V pribéhu vyroby byl identifikovan neshodny produkt. Doslo k chybnému ustaveni dilu
pfed obrobenim svafence a po nasledném obrobeni byly meéfené hodnoty svafence mimo
pozadovanou toleranci. Dil musel byt opraven na vlastni naklady spole¢nosti MBtech Bohemia.
Jako opatieni k napravé byl sjednan osobni pohovor se zaméstnanci, ktefi se podileli na vyrobé. Za

pfitomnosti jejich nadfizeného byla nafizena zvySena kontrola pfi frézovani.

3.3.3 Interni audit ve spole¢nosti MBB

Problematickd mista a neshody v pribéhu realizace zakazky donutila oddéleni managementu
k uskutecnéni interniho auditu. Audit byl hlaSen 14 dni pfedem osobé¢, ktera je zodpovédna za usek
Rizeni neshodného produktu (Tab. 2) zaslanim dokumentu ,,OhldSeni auditu“. Dokument obsahoval
jméno hlavniho auditora a ostatnich co-auditorti. Zadny z jednotlivych auditorti nesmél byt zavisly
na jimi provétovany usek.

Vedouci auditor shromazdil dokumenty z pfedchozich auditii s cilem posoudit u¢innosti
napravnych opatfeni, kterd byla navrZena a identifikuje a shroméazdi dokumenty, podle kterych se
ma proveéifovana ¢innost vykonavat.

Jako doprovodny dokument auditorim poslouzil auditni dotaznik. Podle dotazniku auditor
pokladal otazky ohledné tizeni neshodného produktu a vSech jeho vyskyti. Vedouci zodpovédného
useku mu zodpovédel v jakych momentech neshody vznikly, jaké je doprovazela dokumentace a co
mohlo byt pti¢inou (Napt. neshodné vyrobky pii vyrobé, neshodné vyrobky pfi ptfijmu zbozi, ...).
Auditofi nahlizeli do v§ech dokumentt, které s neshodnym produktem souvisely. Na zakladé téchto

podminek si v dotazniku ohodnotili vaznost problému.

Vysledky vykazaly ohodnoceni znamkou 2 = zjisténi/doporuceni (,, néco neni délano spravné * —
odchylky, jejichz napravna opatieni mohou byt zkontrolovana pii pristim auditu. Veskeré

pfipominky a pribéh auditu byly poznamenéany do zavérecného listu ,,Zprava z auditu®.

Vysvétlivky:
Sloupec H — kratky popis postupu auditu
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- odstranit zjisténou neshodu

- schvalit pouzivani,

uvolnit nebo pfijmout s
vyjimkou udélenou
ptislusnym organem
popiipadé zakaznikem nebo
zamezit pouZiti.

Opravené produkty opakované
ovétovat. Zjisti-li se neshodny
produkt az po dodani nebo pii
pouzivani, provést opatieni
odpovidajici disledkim
neshody.

- kontrolni predpisy

- dikazy kontrol

- informace zakaznikiim
- eventualné dodatecné
kontrolni plany

- schvalovaci protokoly
- odborné posudky
mimotadna uvolnéni

- ptedlohy pro oznaceni

Pozadavky normy/téma MozZna dokumentace Nahlizené Poznamky | H
dokumenty auditu
Neshodny produkt - smérnice fizeni
identifikovat fidit. neshodného produktu
Nasledné: - protokoly o vadach

Tab. 2 Auditni dotaznik pro ,, Rizeni neshodného produktu “

3.3.3.1 Nasledny audit

Po sjednané¢ dobé se provedl nasledny audit. Opét byly vyplnény vSechny privodni

dokumenty a auditofi evidovali vysledky pozorovani do auditniho dotazniku. Rozsah auditu byl

mensi nez klasicky prvotni audit a zaroven mél i kratsi dobu trvani. Odpovédny pracovnik opét

odpovidal na otdzky auditorll a prokazal, Ze proces je plnén a natfizeni je provadéno. Vysledky byly

ucinné a byly zaznamenény opét do formulate ,,Zprava z auditu*.

3.3.4 Montaz zvedaciho stolu v kooperaci [7]

Z ekonomického hlediska byla montaz objednana v kooperujici firmé v Némecku. Veskeré

soucasti a dily (nakupované dily, spojovaci material a dily vyrobené a pfipravené ve spolecnosti

MBtech Bohemia) byly zaslany k realizaci montadZe. Tento zpiisob mél byt levnéjsi a rychlejsi

variantou, presto se vyskytly problémy z hlediska nedodrzeni terminu. Firmé¢ vznikly naklady navic

a Casové ztraty z divodu komplikovaného feseni situace. V disledku posunuti terminu dodéani byla

zaznamenana i prvni nespokojenost zakaznika.
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3.3.5 Kone¢na montadz zvedaciho stolu (,,Hubtisch®) ve spole¢nosti MBB

Po dovezeni zakédzky zpét do firmy byl stil téméf kompletné smontovany. Chybéla pouze
horni deska a ve spodni &asti kolecka (Obr. 8) uréena pro budouci pojezd celé sestavy. Ukolem bylo
pfimontovat dva pary kolecek, na kterych bude celda sestava stat. Dale ustavit horni desku,
pfimontovat ji a zmé&fit rovinnost stolu. Pfi zaji§téni rovinnosti se budou nasledné métit hodnoty

zadanych vysek a Sirek.

Obr. 8 Obr. 9

Pracovnici pifimontovali kolecka na spravné pozice a pak mélo nésledovat upevnéni desky
(Obr. 9) k ramu. V této chvili vSak zvedaci stil stale nebyl uveden do provozu (Obr. 11), proto byl
pro manipulaci pouZit jefab (Obr. 10). Pfed samotnou montaZi desky doslo k upravam vnéjsi horni
plochy ramu. Vyskytovaly se zde urcité vystupky, ty branily pfesnému usazeni, proto se ubrousily.
Povrch desky tvofilo nékolik otvorti pro spojovaci materidl a pro piipravky. Pfipravky, které

spole¢nost MBB vyrobila si montoval dle pfani sam zakaznik.
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Obr. 12 Obr. 13

Pomoci mostového jefdbu a za asistence montérii byla deska umisténa k ramu tak, aby
spliiovala podminky technické dokumentace. Poté byla na konkrétnich mistech zafixovéana
Sroubovymi spoji. Aby se pozdé¢ji dalo dobfe manipulovat s pohyblivou ¢asti, na které deska lezi,
do dal$ich zavitovych otvord byla pfimontovana oka (Obr. 12). Polohovaci mechanismus (Obr. 13)
se zvedl do vySky takové, aby byl snadno pfistupny vnitini mechanismus zafizeni. Tento
mechanismus byl uschovan pod plechovym krytem (Obr. 14, 15), ktery se pro piistupnost musel

demontovat.
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Obr. 14 Obr. 15

Uvniti byly umistény 4 pary dorazli v zdkladni poloze (Obr. 16). Jeden par musel zachovat
puvodni (zdkladni) polohu, kterd souvisi se zakladni vySkou ($itkou) stolu a ta je u vsech stoll
stejnd. Ostatni dvojice dorazi se demontovaly (Obr. 17) a polohovaly se po ozubené liste¢ s ,, T
draZkou do vzdélenosti, které piedepisovala dokumentace. Vzdalenosti byly rozméfeny a ve
spravném misté se dvojice dorazli zafixovala Sroubovymi spoji. Ozubeni na protikusu zaroven
zajistovalo stabilitu polohy. Na zminéné dorazy (obr. 18) dosedaji pii pohybu stolu klapky. Ve
chvili, kdy se klapky opiou o konkrétni dvojici dorazli, méla by byt na horni desce naméfena jedna
ze zadanych vysek a zaroven S§ifek. Pii demontdzi bylo mozné si povSimnout desticky (obr. 19),

kterd pozd¢ji hréala urcitou roli pii vysledcich méfeni.

Obr. 16 Obr. 17
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3.4 Kontrola mérenim

Po zhotoveni vyrobniho zatizeni bylo tfeba provést méteni. Vysokozdviznym vozikem byl
cely stil pfevezen do méfici laboratofe. Méfeni se provadélo na soufadnicovém (3D) méficim
zafizeni firmy Zett Mess (Obr. 21), které je pocitatov€ propojeno se systémem Holos. Tento
software se pouzivd k méfeni standardnich geometrii, digitalizuje kiivky a plochy a pfevadi je do
CAD dat. U pristroje Zett Mess se rucné vedend sonda (Obr. 20) dotykd méfenych bodd na

kontrolovaném povrchu desky stolu a métici systém ptitom snima soufadnicové polohy.

Obr. 20 Obr. 21
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3.4.1 Proces méteni a kontroly

Hlavni dtiraz pfi vyrobé zakazky kladl zakaznik na proces méfeni a kontroly. Ukolem bylo
zajistit rovinnost desky stolu a to ve vSech zadanych polohach vysek a Sitek (Tab. 3). Zde byly
rozdeleny dle tvodniho obrazku (Obr. 4, str. 24) na tabulky s hodnotami pro vSechny vysky ,,A“ a
tabulky s hodnotami pro vSechny Sitky ,,B“. Nejprve bylo tfeba zméfit rovinnost (nulovy bod se
metil od list, na kterych je situovan stiil). Deska byla pomoci hydraulického valce zvednuta do
nejvyssi polohy. Postupné se pomoci sondy snimala poloha bodl v krajich a mezipoloze. Aktuélni
hodnoty bodl se promitly na obrazovce pocitace a porovnaly se s modelem. Dle technického
dokumentu a pfani zakaznika mély byt odchylky hodnot v toleranci, kterd nepfesdhne +0,2 mm.
Hodnoty naméfenych vySek, namétfenych toleranci a vysledny stav byly zapsdny do tabulky
(Tab. 2, 3, 4), hodnoty Sitek v tabulkdch pro zadané Sitky (Tab. ). Pfi méteni byly vygenerovany
aktualni hodnoty naméfené na stroji pomoci systému Holos. Méfeni doprovazelo vyplnéni
pottebnych méficich protokoli (Obr. 22), podle kterych se ohodnotil vysledek. V evidenci zakazek
byly vyplnény potiebné metici protokoly. Odchylky ve vétSin€ z ptipadi méfeni nebyly v toleranci,

tudiz nespliovaly zadané podminky, pfestoze méteni bylo dvakrat opakovano.

516mm 820mm 860mm 950mm 985mm 1080mm | 1170mm | 1290mm | 1350mm 1390mm

207,Imm| 284,7mm | 299 9mm | 338,9mm | 3559mm | 407,8mm | 465,2mm | 556,7mm | 647,5mm | 678,8mm

Tab. 3 Hodnoty zadané zdkaznikem

-35-



Diplomova prace, akad. rok 2011/2012
Vendula Havlovicova

Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta strojni.
Katedra technologie obrabéni

LAGE A: 516 mm

Ist Abw .
¥ 516.33 516.33

Ist Abw.
¥ 516.24 516.24

Ist Abw. 4
¥ 516.31 516.31| Ist

BAbw .
¥ 516.35 516.35
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Lfd  PUNKT 1 \omicht:  HUBTISCH Vorr Nr- 320100431 Hersteller MBtech Pilsen Kunde: EVOBus GmbH Datur  24.11.2011
Werk Mannheim
Prifer.
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s Baugruppe:  Nicht relevant untere Toleranz ( - ): 1.00 mm
MBi . |Messgerst:  ZETT MESS AMS 2013 Allg. Toleranzen: 1S0 2768-mK

Obr. 22

3.4.1.1 Méfeni vysek

Prvni tabulka obsahuje hodnoty zédkladni polohy vysky a dalSich 3 zadanych vySek. V
dalsich sloupcich jsou hodnoty vyslednych toleranci v mm a vysledek stavu méfeni. U kazdé polohy

patfi¢né hodnoty se naméfilo deset stalych bodli a méteni se provedlo dvakrat (Tab. 4, 5, 6).

Tabulka namétenych hodnot vysky ,,A*:
Vysvétlivky:
NOK. ........(=not O.K) - tzn., Ze hodnota neni v toleranci

(= O.K) - tzn., ze hodnota je v toleranci
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51623 | 023 |NOK | 82038 | 038 |NOK| 85954 | -046 | NOK | 94958 | -042 | NOK
51633 | 033 |NOK| 8020 029 |NOK| 85949 | -051 | NOK | 94959 | -041 | NOK
51624 | 024 |NOK | 82020 020 | OK | 85971 | -029 | NOK | 94972 | -028 | NOK
51631 | 031 |NOK| 8025 | 025 |NOK| 85965 | -035 | NOK | 94975 | -025 | NOK
51635 | 035 |NOK| 8031 | 031 |NOK| 85962 | -038 | NOK | 94978 | -022 | NOK
51619 | 0,19 | OK | 82034 | 034 |NOK| 85962 | -038 | NOK | 94973 | -027 | NOK
51626 | 026 |NOK| 82033 | 033 |NOK| 85959 | -041 | NOK | 94958 | -042 | NOK
51625 | 025 |NOK| 82030 030 |NOK| 85956 | -043 | NOK | 94959 | -041 | NOK
51636 | 036 |NOK| 8031 | 031 |NOK| 85947 | -053 | NOK | 94959 | -041 | NOK
51636 | 036 |NOK| 8020 | 029 |NOK| 85945 | -055 | NOK | 94959 | -041 | NOK
51625 | 025 |NOK | 8042 | 042 |NOK| 85948 | 022 | NOK | 949,61 039 | NOK
51632 | 032 | NOK | 8036 | 036 |NOK| 85944 | 034 | NOK | 949,63 037 | NOK
51628 | 028 |NOK | 8032 032 |NOK| 85964 | -052 | NOK | 94972 | -028 | NOK
51644 | 044 |NOK | 82021 | 021 |NOK| 85959 | -061 | NOK | 94976 | -024 | NOK
51635 | 035 |NOK| 82025 | 025 |NOK| 85953 | -0,67 | NOK | 94981 | -0,19 | OK

51623 | 023 |NOK | 8031 | 031 |NOK| 85952 | -0,68 | NOK | 94979 | -021 | NOK
51624 | 024 |NOK| 8033 | 033 |NOK| 85952 | -0,68 | NOK | 94977 | -023 | NOK
51637 | 037 |NOK| 82037 | 037 |NOK| 85951 | -0,69 | NOK | 94972 | -028 | NOK
51638 | 038 |NOK| 82035 | 035 |NOK| 85947 | -033 | NOK | 94968 | -032 | NOK
51637 | 037 |NOK | 803 03 | NOK | 85944 | -036 | NOK | 94966 | -034 | NoO.

Tab. 4

Je mozné si vSimnout, ze celkova vétSina ma nespravny vysledek, tedy hodnota se
nepohybuje v dané toleranci. Ackoliv je to velmi znepokojujici vysledek, méfeni pokraduje a

hodnoty se dale zapisuji do tabulek.
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985,25 0,25 |NOK/| 1080,66 0,66 NOK | 1169,61 -0,39 NOK 1289,69 -0,31 NOK

985,31 0,31 |NOK/| 1080,78 0,78 NOK | 1169,54 -0,46 NOK 1289,75 -0,25 NOK

985,26 0,26 | NOK| 1080,69 0,29 NOK | 1169,47 0,53 NOK 1290,73 -0,27 | NOK

985,29 0,29 |NOK| 1080,78 0,78 NOK | 1169,44 -0,56 NOK 1289,79 -0,21 NOK

985,28 0,28 |NOK]| 1080,75 0,75 NOK | 1169,48 -0,52 NOK 1289,83 -0,17 0K

985,32 0,32 | NOK/| 1080,72 0,72 NOK | 1169,52 -0,48 NOK 1289,81 -0,19 0K

985,35 0,35 |NOK| 1080,68 0,68 NOK | 1169,55 -0,45 NOK 1289,76 -0,24 NOK

985,38 038 |NOK| 1080,64 | 0,64 |NOK | 116956 | -044 | NOK | 128977 | -023 |NOK

985,39 0,39 |NOK| 1080,55 0,55 NOK | 1169,62 -0,38 NOK 1289,76 -0,24 NO.K

985,41 0,41 NOK | 1080,62 0,62 NOK | 1169,57 -0,43 NOK 1289,75 -0,25 NO.K

985,39 0,39 |NOK| 1080,74 0,74 NOK | 1169,59 -0,41 NOK 1289,77 -0,23 NOK

985,43 0,43 |NOK| 1080,73 0,73 NOK | 1169,48 -0,52 NO.K 1289,79 -0,21 NOK

985,34 0,34 | NOK/| 1080,72 0,72 NOK | 1169,42 -0,58 NOK 1289,85 -0,15 0K

985,39 0,39 |NOK| 1080,67 0,67 NOK | 1169,55 -0,45 NOK 1289,86 -0,14

985,32 0,32 | NOK/| 1080,68 0,68 NOK | 1169,61 -0,39 NOK 1289,87 -0,13

985,35 0,35 |NOK| 1080,67 0,67 NOK | 1169,54 -0,46 NOK 1289,91 -0,09 OK

985,38 0,38 |NOK| 1080,66 0,66 NOK | 1169,52 -0,48 NOK 1289,78 -0,22 | NOK

985,38 0,38 |NOK| 1080,65 0,65 NOK | 1169,49 -0,51 NOK 1289,76 -0,24 NOK

985,41 0,41 NO.K | 1080,62 0,62 NOK | 1169,49 -0,51 NOK 1289,77 -0,23 NOK

985,43 0,43 | NOK| 1080,63 0,63 NOK | 1169,51 -0,49 NOK 1289,77 -0,23 NOK

Tab.5

Tato tabulka s dalSimi hodnotami také nevykazuje hodnoty spravnosti. A pokud se nékteré

nam¢fily ve spravné toleranci, bylo jich zanedbatelny pocet.
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1349,79 0,21 NOK | 139026 0,26 NOK
1349,81 -0,19 OK | 139025 0,25 NOK
1349,83 -0,17 OK | 139027 0,27 NOK
1349,99 0,01 OK | 1390.29 0,29 NOK
1350,06 0,06 OK | 139032 0,32 NOK
1350,15 0,15 O | 139032 0,32 NOK
1350,18 0,18 OK | 139033 0,33 NOK
1350,21 0,21 NOK | 1390,28 0,28 NOK
1350,21 0,21 NOK | 139027 0,27 NOK
1350,22 0,22 NOK | 139027 0,27 NOK
1349,77 0,23 NOK | 139024 0,24 NOK
1349,79 0,21 NOK | 1390, 0,2 OK

13498 02 OK | 139022 0,22 NOK
1349,95 -0,05 OK | 139028 0,28 NOK
1349,99 -0,01 OK | 139031 0,31 NOK
1350,11 0,11 OK | 139032 0,32 NOK
1350,18 0,18 OK | 139029 0,29 NOK
1350,2 0,2 OK | 139026 0,26 NOK
1350,21 0,21 NOK | 1390,26 0,26 NOK
1350,21 0,21 NOK | 139024 0,24 NOK

Tab. 6

3.4.1.2 Méfeni §itek
Stejnym postupem se pokracovalo pii méteni Sifek (Tab. 7, 8,9) v zadanych polohach.
Pouze s tim rozdilem, Ze zde se jiz méfily pouze dva body v horizontalni poloze. Méfeni se pro

provadélo opét dvakrat.
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Tabulky naméfenych hodnot $ifek ,,B*:

207,57 | 047 |NOK| 284,72 0,02 OK | 2997 0,2 0K 338,69 021 | NOK

207,75 | 0,65 |NOK| 28441 029 |NOK| 29965 | -0,35 NOK | 338,67 023 | NOK

207,62 | 052 |NOK| 284,52 0,18 |NOK| 29968 | -0,22 NOK | 338,74 0,16 OK

207,74 | 064 |NOK| 28439 031 |NOK| 29939 | -0,61 NOK | 33864 026 | NOK
Tab. 7

35563 | -027 |NOK| 40729 | -051 |NOK| 46548 0,28 NOK | 55692 022 | NOK

35555 | -035 |NOK| 40748 | -032 |NOK| 464,78 0,58 NOK | 55697 027 | NOK

356,67 | -023 |NOK| 40737 | -043 |NOK| 46556 0,36 NOK | 55644 026 | NOK

35561 | -029 |NOK| 40851 | -029 |NOK| 46563 0,43 NOK | 5565 -0.2 0K
Tab. &8

646,99mm
647,12 -0,38 NOK 677,48 -0,32 NOK
647,02 -0.48 NOK 677,37 -0,43 NOK
647,15 -0,35 NOK 677,51 -0,29 NOK
Tab. 9
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3.4.2 Vysledky méteni a kontroly

Vysledky se neshodovaly s pozadavky zdkaznika. Rozborem méfeni a sledovanim bylo
zjisténo, Ze chybu zplsobuje samotny stil. Pravdépodobné se jedna o konstruk¢éni neptesnosti ¢i
chybnou montdz. Na zaklad¢ této situace firma pozadala o pomoc prostfednictvim zpracovani
diplomové prace, ktera by méla pomoci zavedenim népravnych opatfeni s odstranénim slabych
mist. Jak je patrno z vyvojového diagramu procesu méfeni (Obr. 23), pro zdkaznika nedopadly

vysledky uspokojive.

< ZAEATER )

MEFeni parametrll zadarych
Ak sznikem

Wysledky meaf eni

Jsou hodnoty
spravné?

Mapravna opatfeni

Spokojenost zakaznika

D

Obr. 23 Vyvojovy diagram pro prubéh metfeni
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4 Moznosti napravnych a preventivnich opatieni

Spolecnost MBB se i pies zavedeny systém kvality v priibéhu zakazky potyka se slabymi
misty. Odhalenych slabin byla celd fada a naskytla se otazka, jak témto neshodam zabranit.
Zmapovanim prib&hu zakazky byly nalezeny neshody rtizného charakteru, zpisobené dodavatelem,

zameéstnanci nebo dokonce samotnym zékaznikem.

4.1 Odhalené neshody

Problematickd mista se vyskytla ve vyrobni i nevyrobni ¢asti prubehu zakazky. Béhem

jejiho sledovani byly vypozorovany nasledujici neshody:
« nedodrzeni dodacich podminek dodavatele (dodani zbozi bez dodacich listt),
o chybné vykresy od zdkaznika (chybné umisténi dér, chybné kdtovani, neptesné tolerance),
« reklamace na dodavatele (chybna vyrobeni dild,...),
e chybné vyroba v MBB (§patn¢ obrobeny svaienec),
» nepiehlednost skladovacich prostor (ztracené dily a spojovaci material),
o neshody s dodavatelem (nedodrzeni terminti dodani dilu),
« nespokojenost zakaznika (nedodrzeni terminu dodani zakazky),

» nevyhovujici vysledky méfeni (hodnoty nevysly ve spravné toleranci),

4.1.1 Zbozi bez dodaciho listu

Skladnik jako zodpovédna osoba skladu pievzal vypalky od dodavatele bez doprovodné
dokumentace. V této chvili nastal zdvazny problém z diivodu provazani se syst¢émem Workplan.
Systém nemohl uzaviit piijem zbozi, pokud k nému nebyl pfiloZzen dodaci list. To znamend, Ze
zustal v procesu objedndni a systém ho hlasi jako stdle nepiijaty. V realité to znamena, ze zbozi

stale jesté neni na sklade¢.
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4.1.2 Chybné vykresy od zédkaznika

Zakaznik, ktery dodal chybné vykresy, zapfi¢inil zdrzeni vyrobni zakazky. Bylo nutné s nim
telefonicky ¢i elektronickou poStou vyfeSit moznosti napravy. Nakonec zdkaznik volil moznost

opravy vykrest konstruktéry MBB. Musel vSak pfistoupit na poZadavek ohledné zvySeni ndklada.

4.1.3 Reklamace na dodavatele

Dodavatel zaslal Spatn€¢ vyrobené dily s ur€itymi nepfesnostmi a chybnym pfectenim
vyrobni dokumentace. Spole¢nost MBB zareagovala okamzZitou reklamaci, ale z ¢asovych divodt

si opravila dily svépomoci.

4.1.4 Chybna vyroba ve spole¢nosti MBB

Svatenec byl Spatn¢ obroben, musel se opétovné obrabét.

4.1.5 Nepiehlednost skladu
Ve skladovacich prostorech nebyly nalezeny potiebné dily. Nékteré se ztratily, nékteré byly
nalezeny az po objednani novych. Objednaly se z divodu dodrzeni ¢asového harmonogramu

realizace zakazky.

4.1.6 Neshody s dodavatelem

Jiz na zacatku vznikly prvni neshody s dodavatelem, ktery nedodrzel terminy dodani
kooperovanych dili (vypalkl pro zvedaci sttl), tudiz doslo k ¢asovym ztrdtdm a nespokojenosti

zékaznika realizované zakazky.

4.1.7 Nespokojenost zadkaznika

Zakaznik byl z divodi zjiSténi neshod pfi realizaci zakazky zvedaciho stolu nespokojen z

divodu nedodrzeni terminu dodani zakazky.
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4.1.8 Nevyhovujici vysledky méfeni

Dalsi prekazkou byly nepiesné hodnoty namétenych poloh, které neodpovidaly toleranci.

4.2 Navrh napravnych opatieni

Na zékladé prozkoumdani analyzy pribéhu zakazky bylo tieba navrhnout ti¢inna opatieni k
napravé. Moznost napravy pomoci téchto ndvrhd na zlepSeni se konzultovala pfi schiizce s

manazerem kvality. Jednalo se o navrhy na:
» proSkoleni zamé&stnanctl,
» efektivnéj$i usporadani meziskladu, oznaceni zbozi ¢islem zakéazky
e monitorovani situace na trhu (hledat nové dodavatele),
« provedeni interniho auditu dodavateld,

e obrobeni plochy rdmu pro usazeni desky, obrobeni desticky dorazii pro ziskdni mensi

tloustky,
o kompletni montdz ve firm¢é¢ MBB (do kooperace zaslat jen minimum komponenti),

e provéfeni stavu vyrobni zakladny, pfipadné rozsireni.

4.3 Realizace napravnych opatieni

ManaZzer kvality akceptoval vSechny névrhy ndpravnych opatfeni. Pfednostné schvalil
variantu kompletni montaze zvedaciho stolu ve spole¢nosti MBB. Postupné se snazil zatadit i dalsi
body napravnych opatieni, aby byl vysledny efekt jest¢ znatelnéjsi. Uskutecnilo se proskoleni

zamg&stnancl a mezisklady byly doplnény o dalsi regaly pro evidenci zboZi.
4.3.1 Kompletni montaz zvedaciho stolu v spolecnost MBB
Postup realizace zakazky zvedaciho stolu byl stejny. Pouze v mistech, kde bylo zapotiebi

zavést u¢innd opatieni se pouzily navrhy z predchozi pasaze (4.2).
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Zmeény se tykaly také opracovani n¢kterych ¢asti zvedaciho stolu. Plocha rdmu pro usazeni
desky se obrobila, aby byla vétsi moznost zajisténi rovinnosti. Dorazy byly upraveny obrobenim
vnitinich desti¢ek na mensi tlouStku. Frézovaly se na univerzalni frézce z tlouStky Smm
na tloustku 4mm (obr. 24, 25).

Pak se desticky upevnily mezi dorazy a cely proces upevnéni a umisténi do spravnych poloh

se znova opakoval. Deska stolu se pfimontovala na ram a stil byl pfevezen do méfici mistnosti.

Obr. 24 Obr. 25

4.3.1.1 Kontrola métenim po zavedeni napravnych opatieni

Provedlo se nové méfeni, které vyslo ve spravnych tolerancich. Naméfené hodnoty
prenesené do syst¢ému HOLOS byly zpracovany opét do tabulek, zv1ast’ pro hodnoty vysek a zvIast
pro hodnoty Sitek. Nasledujici tabulky s naméfenymi hodnotami po zavedeni napravného opatieni

ukazuji kladné vysledky.
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Pro zjisténi rovinnosti a spravné polohy vysky zédkladni a deviti dalSich vysek se opét
snimalo deset bodti na povrchu stolu. Jelikoz vysledné hodnoty vysly ve spravnych tolerancich
staCilo méfeni provést pouze jedenkrat (Tab. 10, 11, 12). Hodnoty splnily pozadavek zakaznika,

nebylo tedy nutné méteni opakovat.

Hodnoty vysek ,,A%:

516,12 0,12 | OK | 820,18 | 0,18 OK | 859.84 | -0,16 OK 949,88 0,12 oK
516,15 0,15 OK | 820,19 | 0,19 OK | 859,89 | -0,11 0K 949,83 0,17 0K
516,15 0,15 OX | 82020 | 0,20 OR | 85991 -0,09 0K 949,92 -0,08 0K
516,16 0,16 | OK | 820,19 | 0,19 OR | 85995 | -0,05 OK 949,95 -0,05 0K
516,18 0,18 | OK | 820,16 | 0,16 OK | 859,92 | -0,08 O | 949,98 -0,02 oK
516,19 0,19 OK | 820,16 | 0,16 OK | 859,92 | -0,08 0K 949,93 -0,07 0K
516,19 0,19 | OK | 820,13 | 0,13 OK | 85999 | -0,01 0K 949,98 -0,02 0K
516,17 0,17 0K | 820,1 0,1 OR | 85996 | -0,04 oK 950,07 0,07 OK
516,15 0,15 OK | 820,11 0,11 OK | 859,87 -0,13 oK 950,09 0,09 oK
516,13 0,13 OK | 820,12 | 0,12 OK | 85985 | -0,15 0K 950,05 0,05 0K
Tab. 10

985,05 0,05 | OK | 10802 0,2 OX | 116981 | -0,19 OK 1289,99 0,01 oK

985,11 0,11 | OK | 1080,18 | 0,18 OK | 116984 | -0,16 OK 1289,95 0,05 | OK
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985,12 0,12 | OX | 1080,19| 0,19 OX | 1169.87 0,13 OK 1290,93 0,07 | BK
985,12 0,12 | OK | 1080,18 | 0,18 OK | 116984 | -0,16 OK | 128999 | -001 | OK
985,15 0,15 | OK | 1080,15 | 0,15 OK | 1169.88 | -0,12 OK | 1290,03 0,03 OK
985,14 0,14 | OK | 1080,12| 0,12 OX | 116982 | -0,18 OK 1290,01 0,01 OK
985,13 0,13 | OK | 1080,13 | 0,13 OK | 116985 | -0,15 OK 1290,06 0,06 OK
985,16 0,16 | OK | 1080,14 | 0,14 OK | 116986 | -0,14 OK 1290,07 0,07 0K
985,18 0,18 | OK | 1080,15| 0,15 OK | 116992 | -0,08 OK 1290,06 0,06 oK
985,19 0,19 | OK | 1080,12| 0,12 OX | 116997 | -0,03 OK 1290,05 0,05 OK
Tab. 11
1349,89 0,11 OK | 1390,16 0,16 0K
1349,81 0,19 OK | 139015 0,15 OK
1349,83 0,17 OK | 139017 0,17 OK
1349,99 -0,01 OK | 139018 0,18 OK
1350,06 0,06 OK | 1390,18 0,18 0K
1350,15 0,15 OK | 139016 0,16 0K
1350,18 0,18 OK | 139013 0,13 OK
1350,11 0,11 OK | 1390,14 0,14 oK
1350,13 0,13 OK | 1390,14 0,14 0K
1350,13 0,13 OK | 1390,12 0,12 0K
Tab. 12

Stejné vysledky byly zjiStény 1 pfi méfeni Sifek, kdy hodnoty splnily pfedepsanou toleranci.
Hodnoty zanesené v tabulkach (Tab. 13, 14, 15) byly vyhodnoceny jako O.K.
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Hodnoty siiek ,,B*:

207,23 0,13 | OK | 284,72 0,02 OK | 2997 0,2 0K 338,71 0,19 0K
207,19 | 0,09 | OK | 284,59 0,11 OK | 299,75 0,15 0K 338,77 0,13 0K
Tab. 13

355,73 | -0,17 | OK | 407,69 0,11 OK | 46538 0,12 0K 556,9 0,2 0K
355,75 | -0,15 | OK | 407,78 0,02 OK | 4644 0,2 0K 556,87 0,17 0K
Tab. 14

Tab. 15
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5 Zhodnoceni

Analyza pribehu zakazky ukazala, ze systém fizeni kvality, ktery je ve spolecnosti zaveden, ma
slabd mista. Na zaklad¢ téchto zjisténi bylo nezbytné ucinit napravna opatieni. Pro optimalizaci
prabéhu zakazky bylo doporuceno, aby odpovédny pracovnik inicioval mimofadny interni audit se
zamé&fenim na dodavatele ve smyslu plnéni normy ISO 9001 z hlediska hodnoceni dodavatelil. Tzn.
provést nova hodnoceni dodavatelli ¢i monitorovat situaci na trhu a hledat nové dodavatele.
Nasledovala dalsi doporuceni pro zlepSeni pribéhu zakdzky ve fazi ptipravy i samotné vyroby.
Dosavadnim uspofadanim skladu dochéazelo k nespravnému uloZeni zbozi, které se pozdéji
komplikované dohledavalo nebo dokonce ztracelo. Doporucenim pro ptehlednéjsi skladovani bylo
ziizeni novych regall a zavedeni oznaceni ptichoziho zbozi. Pii sledovani zakazky byly odhaleny
chybné kroky a postupy zaméstnanctli, bylo nezbytné provést proSkoleni pracovnikd. U dalsiho
zjisténi se vysledky métfeni neshodovaly s hodnotami zadanych zdkaznikem. Pii méfeni rovinnosti
stolu, nevychéazely hodnoty ve spravnych tolerancich. Navrhlo se opracovani rdmu plochy stolu, na
kterém je deska usazena. Zavérecnym doporucenim bylo zvazeni kompletni montaZe ve spole¢nosti
MBB.

Vysledkem navrzenych napravnych opatfeni byla uspésnost provedeni dalSich kust zvedacich
stoltl, které si spole¢nost MBB montovala kompletné sama. V budoucnu bude zalezet na rozsahlosti

objednavek od zékaznikl a na zakladé toho muze dojit k rozsifeni strojniho parku.
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6 Zavér

Spole¢nost MBB zadala diplomovou praci, kterda méla zpracovanim pomoci k optimalizaci
prib&hu vyroby zvedaciho stolu tak, aby vysledny produkt spliioval veskeré zadané parametry.
Hlavni parametr zvedaciho stolu je dokonald rovinnost ve 3 vysSkovych polohach véetné t¢ zakladni.
Maximalni mozna piipustnd tolerance byla +0,2 mm. V dob¢ zadéani firma MBB. vétSinu vyrobkt
kooperovala, dokonce 1 véetné montaze. Ve firmé se prakticky vyrabélo minimum komponentt a ve
findle se provadéla pouze konecnd montdz a méteni. Po zkuSenostech u prvnich vyrobkl bylo
zjiSténo, ze tento zplsob vyroby neni optimalni. Dochazelo k fadé nekvalitnich dodavek a néprava
ve spolecnosti MBB. zvySovala ndklady na zakdzku. Zaroven zpozdila jeji Casné predani
zakaznikovi. V této chvili vstoupila do prubéhu zakazky sama autorka a dostala za kol vyresit
komplikaci pribéhu zakazky s hlavnim dirazem na kvalitu, aby jizZ nedochéazelo k reklamacim od
zékaznika.

Na zakladé ziskanych poznatki a informaci v MBB autorka v diplomové praci popsala soucasny
stav realizace zakazky, provedla analyzu pribéhu zakazky zvedaciho stolu a navrhla napravna
opatfeni. DlleZitym opatfenim bylo kladeni vétSiho dirazu na vybér dodavateli. To znamenalo
zaméfit se na takové, se kterymi byla v minulosti dobrd zkuSenost, jak z hlediska kvality, tak z
hlediska dodrZeni terminii. Ke zlepSovacim ndvrhiim patii také ptiprava montdzniho pracovisté
vcetné podminek pro kvalitni méfeni a provedeni kompletni montaze a méfeni v samotné firmé
MBB. Dalsi opatifeni souvisi s kvalitou zaméstnanct a jejich proskolenim . Poté, co byla zavedena
napravna opatieni, doslo ke zvySeni kvality pfipravy a zpracovani zakazky, a také ke sniZzeni poctu
reklamaci a plnéni termind dodavek. Spole¢nost MBB zaznamenala viditelnou ziskovost oproti
prvnimu zpracovani zakazky. Dokonce sam zakaznik byl s dal$§imi kusy zvedacich stold velice
spokojeny a souhlasil s dalsi spolupraci.

Za vedlejsi pifinos prace autorka povaZzuje hlavné pfilezitost a moZnost spoluprace se
spole¢nosti. Byt pfi realizaci zakdzky ptitomen v jednotlivych oddélenich a nahlédnout a zaZit si

jednotlivé kroky zakéazky od vstupu az po jeji vystup bylo nenahraditelnou zkusenosti.
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