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1. Cil prace

Jako bakalafskou praci jsem si vybral fizeni kvality projektli ve firmé Key Plastics (dale

budu pouzivat zkratku ,,KP*) a to konkrétn¢ pro nabéh vyroby loketni opérky pro VW

Golf.

Hlavnim cilem mé prace je zjistit pozadavky na vedeni projektu a porovnat uplatnéni

pozadavkll v konkrétnim projektu. Déle pak zjistit moznosti zlepSeni a zefektivnéni

vedeni projektu.

Podrobné;jsi pohled na jednotlivé hlavni cile mé prace:

Popis pozadavkil na vedeni projektu:

Je-1i organizace dodavatelem dild pro vyrobce automobill a realizuje-li projekt
typu zavedeni nového vyrobku pro zakaznika v automobilovém pramyslu, pak
norem a smérnic popisujicich pozadavky je nékolik. Jesté¢ pfed zahdjenim
vlastniho projektu je nutno se v téchto dokumentech zorientovat. A to neni zcela
jednoduché — kazda ptirucka totiz pouziva jiné terminy. Dal$im problémem je,
7ze Vv kazdé ptirucce je projekt obsahové rizné popsan. A ktomu je nutno
sledovat, zda stale pouZivam aktualni verzi dokumentu. Zmény a z nich plynouci
nova vydani jsou pomeérn¢ Casta.

Popis konkrétniho projektu ve firmé Key Plastics.

Zajisténi splnéni vSech pozadavku, ktera jsou ovéfovany jednotlivymi stranami -
minimaln¢ auditorem certifikani spolecnosti, auditorem zdkaznika a nejvyS$im
vedenim spolecnosti.

Co nejefektivnéjsi vedeni projektu:

Uspé&sna realizace projektu vyzaduje splnéni mnoha ukolii provadénych zastupci
vSech odbornych oddéleni organizace. U nadnarodni spolecnosti jsou ukoly
rozdéleny mezi centrdlou organizace a vyrobnim zavodem. Ve vyrobnich
zavodech poté bude probihat sériovad vyroba. Vystupy prace jednoho odborného
oddé€leni potiebuje jiné odborné oddéleni jako své vstupy, nckteré tkoly musi
fesit vice odbornych oddéleni spole¢né. Z uvedeného je jasné, ze kazdy projekt
pfinese problémy a nedostatky, které je nutno fesit. Dulezité je se z problémi
poucit a zajistit, aby se v dal§im projektu jiz nevyskytly. Na zavér své prace se
pokusim nékterd slaba mista ve vedeni projektu odhalit a navrhnout moznost

jejich feseni.



2. Popis organizace
2.1. O firmé:

Firma Key Plastics Czech s.r.o.

17
¢ KEY PLASTICS EUROPE

byla zalozena roku 1995 % i

v Tachové. Tachov byl jiz od

70. let znamy vyrobou plasti SBFarts in hovs Care f: Seesriog Colnn Cover
diky firmé& Plastimat. Firma Key Trunk Cover Upper / Lower
Plastics se sidlem v Michiganu .

je americka nadnarodni Q

spole¢nost obsahujici SR * Cover Crossmember IS ——

evropskou  &ast, ktera je )
samostatna. Sesterské firmy se Citin St Cover ‘_L
nachazi v Tachov¢, dale tii .
firmy v Némecku a jedna firma Obr. 1 Ukizka virobki pro Skodu Octavii. Zdroj: firemni prezentace.
ve Spanélsku.
Hlavni néaplni firmy Key Plastics je vyvoj a vyroba dili zumélych hmot pro
automobilovy priimysl. Mezi jeji hlavni zékazniky patfi:

- Skoda 25 % obratu (vyrobky stiedové konzole, obloZeni patych dveii, obloZeni

tyCe fizeni)

- Faurecia 6 % obratu (dily pro palubni desku auta Opel Insignia)

- JCI + Magna 4 % obratu (oblozeni sedacek)

- Dale Audi, VW, GM, Intier.

- Interni obrat mezi sesterskymi firmami (loketni opérky VW Golf a Touran) tvofi

nejvetsi ¢ast obratu.

Vyrobni procesy ve firmé Key Plastics

- Vsttikovani plasti
Proces vstiikovani zajist'uje 36 vsttikolist se zaviraci silou od 150 do 1700 tun

- Svafovani plastl
Ve firm¢ se pouzivaji 2 riizné zptisoby svafovani plasti (svafovani ultrazvukem
a tepelnymi deskami)

- Lakovani plastt



Toto zajistuje lakovaci linka s ozehovacim a lakovacim robotem. Pouze nékteré
plasty potfebuji ozehnout, aby na né€ pfilnul lak (napt. polypropylen)
- Montéazni linky pro loketni opérky a stitedové konzole
Systém kvality je certifikovan podle automobilové normy — ISO/TS 16949
a normou na zivotni prostiedi ISO 14001.

Firma mé k 31.3.2012 351 zaméstnancu.

2.2. Prostiedi fizeni projektu

Projekty jsou fizeny Casti Key Plastics Technik se sidlem v Némecku. Key Plastics
Technik zajistuje vedeni projekti v predsériové fazi se zajiSténim ucasti zastupct
z vyrobniho z&vodu, ktery bude zajiStovat vyrobu v sérii. Vedeni projektl je popsano
v internich smérnicich Key Plastics, které jsou v souladu s pozadavky systémovych
norem (ISO/TS 16 949) a s pozadavky zakaznikll na vedeni projekti (pro VW brozury
VDA 4 a VW manualy Formel Q).

3. Teoreticky zaklad Fizeni kvality projektu
Dnesni doba se projekty jen hemzi, to co se dfive nazyvalo tkolem nebo pouhou praci
se jiz dnes pySni nalepkou projekt. Existuje spousta definic toho, co piesné projekt
znamena a definice se neli$i jen tim, ktery teoretik ji zrovna vymyslel, ale 1 tim, z jaké
profese Clovek pochazi. Projekty se nezabyva jen projektovy management, ale i spousty
ptibuznych oborid. Jednu definici projektu jsem nasel v knize Davida Allena. Tento

autor prodal vice neZ milion knih o time managementu.

Projekt definuji jako kazdy ocekavany vysledek, ktery vyZaduje vice nez jeden konkrétni
krok.!

David Allen déli zalezitosti (osobni i pracovni tkoly, které mame splnit) na jednorazové
ukoly a projekty. Napiiklad i zavolani kolegyni mlze byt projekt, ktery se sklada ze
dvou ukolt:

a) najit ¢islo a zavolat kolegovi, ktery by mél védét ¢islo na kolegyni

b) zavolat kolegyni

! ALLEN, David. Mit vSe hotovo, str. 60.



Lehce odlisny je pohled na projekty z pohledu projektového manazera. Ve firmach jsou

projekty chapany jako néjaké unikatni produkty s omezenymi zdroji nakladi a Casem.

Projekt je docasné usili vynaloZené na vytvoreni unikatniho produktu, sluzby nebo

urcitého vysledku.*
Projekt lze definovat jako cinnost, ktera je omezena zdroji, ndklady a casem, jejimz
cilem je dosazeni souboru definovanych vystupu (rozsah naplnéni cilii projektu) dle

patiicnych standardii, pozadavkii kvality a poZadavkii uZivatele vstupii.®

Rizeni kvality projekti

Napsat, co ptfesné¢ znamend kvalita v fizeni kvality u projektl, neni jednoduché.
Neexistuje zadna definice, kterd by byla pfijimana Sirokou odbornou vefejnosti. Mn¢ se
nejvice libi definice, které vesmés fikaji, ze kvalita u projektd je néco, co vyhovuje
pozadavkiim a standardim zakaznika. Kvalita v fizeni projektd je tudiz néco trochu
jiného, nez to co si pod pojmem kvalita lidé pfedstavi bézné&.

Cena je dulezity faktor pii uspokojovani pozadavka zdkaznika, tudiz mize byt

neekonomické vzdy se snazit fidit projekty podle nejnovéjsich technologii a procesi.

Pozadavky kvality jsou presné specifikované parametry zadani, které se prostrednictvim
Definice predmetu projektu promitnou jak do vlastnosti vyslednych vyrobkii nebo
sluzeb, tak do technologickych postupu jejich tvorby a tim i do ndkladii a casovych

, ° , . . 4
narokii viastni realizace projektu.

Rizeni kvality tedy vznika na zikladé znalosti jak kvalitativnich, tak kvantitativnich
parametrii. Diky nim lze navrhnout méfici body a jasné cilové hodnoty, které nam
pomohou vytvoftit kontrolni procesy pro objektivni hodnoceni. Za kvalitou je tudiZ tteba
vidét spiSe proces nez nami vytvoreny produkt.

Pro co nejvétsi kvalitu vystupll potfebujeme spravné formulované cile, ze

kterych se vytvofi procesy, které pokud jsou spravné nastavené, nam pomoci indikatora

2SVOZILOVA, Alena. Projektovy management, 2011, str. 22.

3 SKALICKY, Jifi., SVOBODA, Jaroslav., JERMAR, Milan. Projektovy management a potfebné
kompetence, 2010, str. 46.
*SVOZILOVA, Alena. Projektovy management, 2011, str. 307.
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budou vcas hlasit odchylky. Cilem je vytvofit né¢jakou hodnotu podle definice ptredmétu,

casového planu a rozpoctu.

Alena Svozilova definuje 4 zakladni soucasti kvality:
a) definice — kvalitativni pozadavky, kterym musi dodavatel vyhovét
b) systém fizeni kvality — snaha o pfedchazeni moznych chyb
C) nastavené standardy vykonnosti — cilové pozadavky kvality (v automobilovém
pramyslu se chybovost udava v jednotkach ppm, coz je pocet chyb na milion
vyrobkl)
d) méfeni nakladl na kvalitu — cena, kterou musime zaplatit, pokud nevyhovime

pozadavkim na kvalitu

K ptevedeni mnohdy neurcitych potieb zakaznika do konkrétnich méfitelnych

pozadavkl se pouziva technika funkéniho rozkladu kvality. Je to mapovaci technika,

diky niz lze do nejmenSich podrobnosti rozvést pozadavky na kvalitu predmétu
projektu. Jedna se o diagram, kterému se také fika dim kvality. O metodé¢ QFD se

zminim jeSté v technikach kvality.

Proces Fizeni kvality

Rizeni kvality zahrnuje vesSkeré cinnosti v ramci vSech funkci Fizeni, které definuji
strategii kvality, cile a odpovédnosti, a uvadeji je do praxe pomoci planovani, kontroly,

v , v ’ H ’ . ’ v ’ . 5
zabezpeceni a zlepSeni kvality v ramci systému rizeni kvality.

Proces fizeni kvality se sklada z:

a) Planovani kvality — Po zadani definice pfedmeétu projektu od zadavatele musime

zjistit, které normy se vztahuji na dany projekt, stanovit standardy kvality
projektu a cesty k jejich dosazeni. Nesmime zapomenout na hodnoty, vize a
vnitropodnikové smérnice firmy, které nesmi plan narusovat.

Zékladni plan se vytvofi pfi pldnovacim obdobi. Tento plan se muze

Vv piipadé potieby kdykoli v prib&éhu poupravit.

> DOLEZAL, Jan., MACHAL, Pavel., BRANISLAV, Lacko a kolektiv. Projektovy management podle
IPMA, str.106.



b) ZabezpeCovéani kvality - Zde zrealizujeme to, co jsme si naplanovali pfi

planovani kvality. Pokud nastane chyba, tak musi byt zavedena opatieni, ktera
chybu nejen odstrani, ale 1 zamezi jejimu opétnému vyskytu.

c) Kontrola kvality — Ovéfuje, jestli vyrobky spliuji zakaznikem poZzadované

limity.

Odpovédnost za kvalitu

Za kvalitu je odpovédny v prvni fadé¢ management, ktery vytvoii tym a procesy pro

vedeni kvality, dale manazer projektu, ktery je zodpovédny za implementaci pozadavkl

na kvalitu do dokumenti uréenych pro fizeni a zavedeni korektivnich opatieni v piipade

chyb. Poslednim ¢lankem je vykonny pracovnik, ktery je odpovédny za kvalitu procest,

kterymi byl povéfen.

Kwalita procesu vs. kvalita pfedmétu

Usp&iné splnéni kvality zahrnuje procesni a predmétné &asti. V procesni se navrhuji a
vytvaii procesy, implementuji se, kontroluji se a v ptipad€ potieby se zavadi opravna
opatrenti.

V predmétné Casti se tvoii definice pfedmétu, tak aby byl zdkaznik spokojeny.

Vysledny produkt se pak pfemétuje a sleduje, jestli splituje vSechny pozadavky.

Naklady na kvalitu

Naklady na kvalitu jsou financnim vycislenim projektovych zdrojii spotiebovanych na
dosazeni souladu mezi ocekdvanim zdkaznika v oblasti kvality a vlastnostmi
realizovaného predmétu projektu.6

Tyto naklady je nutné investovat jizZ na samém zacatku projektu.

Déleni nakladu na kvalitu

Nositelé naklada
- naklady u producenta — na prevenci, kontrolu, vnitini ztraty, vné&jsi ztraty,
méfeni a vybaveni na testovani
- naklady u spotiebiteli — implementace systému, udrzovani systému

- spolecenské naklady — na ekologické Skody, statni politika kvality

®SVOZILOVA, Alena. Projektovy management, str. 318.
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Vécené hledisko
- naklady na prevenci — viz nize
- naklady na nekvalitni vyrobu — opravy, recyklace vadnych dilii nebo zahozeni
- naklady na kontrolu kvality — kontrola vSech vyrobkii nebo kontrola pouze

vzorku

Vztah ke kvalité
- naklady na udrzeni kvality

- ndaklady na zvyseni kvality

Zivotni cyklus
- ndklady na vyrobu produktu
- ndklady na provoz

- naklady na recyklaci

Néklady na prevenci — Zahrnuji vzdélavani zaméstnancl, hledani a hodnoceni

vhodnych dodavatel1, audity kvality atd. Naklady na prevenci maji zajistit, Ze procesy a

zdroje budou pouzivany efektivné a ptipadné chyby a vady se budou minimalizovat.

Néklady na hodnoceni kvality — Naklady na kontrolu, jestli je vSe opravdu takové jaké

ma. Kontrola produktt, procest, vydajl, designu atd.

Interni ndklady na odstranéni vad — Naklady na odstranéni vad, které jsme nasli u

vyrobkl, a zatim nedorazily k zdkaznikovi. Patii sem pokuty za pozdni dodéni, opravy,

naklady za rozSifeni skladu o zmetky popft. naklady za predasné ukonceni projektu.

Externi néklady na odstranéni vad — Chybné vyrobky se jiz dostaly k zdkaznikovi a my

musime reagovat. Patii sem ndklady na reklamaci, vykon technikli provadéjici

reklamaci, vyfizovani stiznosti, dokumentace atd.

Me¢éfeni a vybaveni na testovani — Naklady na ziskani nastroji k zajisténi preventivnich

opattenti.

11



Nastroje kontroly kvality

Kazdy produkt mé urcité vlastnosti, které jsou nejdiive subjektivné definovany a poté
teprve pres Definici pfedmétu stanoveny pfesné parametry. Diky témto parametram

sestavime méfici body, ze kterych sestavime procesy, jez se budou objektivné hodnotit.

Rizeni kvality délime na dvé skupiny:
a) preventivni — ta se pouziva, kdyz se projekt planuje. Snazi se zamezit vzniku
chyb, jesté nez nastanou.
b) inspekci kvality — zde hledame chyby v jiz vytvofenych produktech. Déla se to

pomoci inspekce ndhodné vybraného vzorku vyrobenych produkti.

3.2. Pro preventivni fizeni kvality se pouziva:

MV

a) Analyza pficin a nasledkd — jednoducha grafickd pomicka, kterou vymyslel

Kaoru Ishikawa v 60. letech. Piehledné vyjadiuje souvislost procesu. Rybi kost

vznikne tak, Ze se pojmenuje problém (v mém obrazku cervené) a k nému se

: ptidavaji vlivy.
( Clovek ===
@0 DodrZenl pracovniho ndvodu ; o OdpéﬁovéniAr Nésledn}’/ diagram
e e Dozor nad postupem pajeni k O Pajeci lazen ;
Ml f bl e = f SPOpEvE e krasné zobrazi, CcO
@ @ Oprava pajeni W T
Vadné pajeni oy .
= : egazenych ovliviyje. Daleko
© @ Pracovni navod O Dil desek
@ Otvor/ O Pajitelnost , , i
@ Drat ® Tavidlo ' ’ lepe se nam pote
/ [ vy‘znéamge -
vazn 4 b4
o motes ¢ davaji  dohromady
( Metoda J ( Material ] viastniho
S souvislosti.

Obr. 2. Diagram rybi kost. Zdroj: VDA 4, Zajistovani kvality, pfed sériovou vyrobou, 1. vydani 2003.

b) Vyvojové diagramy — pouzivaji se k lep§imu

4
pochopeni podnikovych procesti. Sestavuji se I "““’i::"”” |
pomOCi Otézek' INamiF sekerou éepeli ke kmeni I

—

Co se stane nejprve?

Co se stane potom?

Co se stane, pokud se rozhodneme ANO?
Co se stane, pokud se rozhodneme NE?
Odkud ptichazi vyrobek?

Kdo rozhoduje?
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IUhud’ sekerou do kmene s‘troml.‘

Je strom
pokacen?

Obr. 3. Vyvojovy diagram. Zdroj: vlastni
zpracovani.



Otazka ,,pro¢?* je nevhodna, protoze odvadi pozornost od cile, kterym by mélo
byt popsani procesu. Diagramy se fidi pravidlem jeden vstup — jeden vystup

vvvvvv

diagramech v tymech.

c) Paretovy diagramy - diagramy

zalozen¢é na pravidle objevené
italskym ekonomem  Vilfredem
Paretem v roce 1897. VSimnul si, ze

vétSina bohatstvi plyne mensiné lidi.

Pravidlo 80/20 tvrdi, Ze mensina
pricin, vstupii ¢i usili obvykle vede

k vetsine  vysledki, — vystupii  Ci

prospéchu.”
Obr. 4. Parettv diagram. Zdroj: VDA 4, Zajistovani kvality,
pied sériovou vyrobou, 1. vydani 2003.

V diagramu jsou setfazena data podle

zavaznosti. Prvni sloupec ma nejveétsi vliv na cetnost defekti (obr. 4), druhy

méné atd.

Diagram nam da pfedstavu o vyznamu urcitych Cinnosti, ¢imZz ndm pomaha

efektivné se rozhodovat v tom, kde nastavit nejucinné;si korektivni opatieni.

d) Histogramy

Slouzi k rychlému pohledu na situaci, pomoci

sloupcového grafu. Osa ypsilon ndm udava gl
Cetnost a osa X namétené hodnoty. V idedlnim f ‘ |

‘ - f
pfipadé ma graf podobu pyramidy. Tvar | J] ’ ‘ M

ramidy signalizuje, Ze je proces stabilni.
Py Y £ 9, e p Obr. 5. Histogram. Zdroj: VDA 4, Zajistovani

Nepiisobi na n¢j zddné mimotadné vlivy. kvality, pfed sériovou vyrobou, 1. vydani 2003.

! KOCH, Richard. Pravidlo 80/20: Uméni dosdhnout co nejmensich vysledkll s co nejmensim usilim, str.
17.
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Nesymetricky histogram indikuje nestabilni proces, tzn. na proces piisobi
specidlni viivy, které méni rozloZeni sledovanych znakii kvality.®

Signalizuje chyby v procesu jako napf. S$patné¢ nastaveny stroj popf.
opotiebovana forma atd.

Nejcastéji se vyuziva 8-12 sloupct. Histogramy nezachyti proces v ¢ase, umi

zachytit pouze proces v daném okamziku.

Chyby “biezen Z
e) Carkovy seznam (check- L : 2
Centrovani i i i 8
Sh eetS) Pravopis A 2
5 M 2 | a0
Dokument pro sbér dat. | nereunkee ﬁ Al
Chybajici odstavee i ! ! 4
Poméha pifi rozpoznavani | . sses i il i 10
. . , 1 s Sssrkovant | li 4
zakonitosti rozdéleni. Cipbossiankvant g .
Tabulky i A i 13
Zaznamenavame v ¢ase, kde [opem: 34 35 33 102
se stala jaka chyba. Obr. 6. Carkovy seznam. Zdroj: VDA 4, Zajitovani kvality,
pied sériovou vyrobou, 1. vydani 2003.
f) Regulacni karty (regulacni diagram o T wommmmmmras
| 1 ]
kvality: Control-Card) [ =———————"————""=SSa)
Formulaf, kde se do grafu nanesou Z ZES=——o—=————
== === A e e a [
hodnoty, které se ziskaji kontrolou | # = EES
m =
spojité fady vybérovych vzorku. s 2B - ==
Priklad: = e ==
2 - y I 3 * = - — La
, v o1 i i 1 A 5 T A P B U O S U e e P P P P e
[Votur | | i)
Mame soustruh a kazdy den se [erl] [ ‘

Vy'SOU.StI'llii 100 dila. Chceme Zl’l’léf‘it, Obr. 6. Regula¢ni karta. Zdroj: VDA 4, Zajistovani kvality,
jak moc se dily od sebe lisi. Lisi se " fed seriovou vyrobou, 1. vydini 2003
vzdy. Na kvalité stroje zavisi, jestli o desetiny milimetru nebo tisiciny milimetru.
K rozptylu dochazi kvili plsobeni alespoii jednoho z faktori 5M: materidlu,
cloveka, metody, stroje nebo prostfedi. Ze sta vyrobenych kust 5 zméfime a
vypocitame stfedni hodnotu, coZ je jeden bod grafu a rozdil mezi nejvyssi a

nejniz§i naméfenou hodnotou, druhy bod grafu. Pokud takhle postupujeme

kazdy den, vzniknou ndm dva grafy. Tyto grafy nas upozorni nejenom na

® BLECHARZ, Pavel. Zaklady moderniho Fizeni kvality, str. 36.
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nadmérné vychyleni z normy, ale i na to, ze niz na soustruhu uz pomalu

dosluhuje, a ze uz za cca. 3 dny bude chtit vyménit.

g) Korela¢ni diagram

Umozhuje graficky zobrazit dvojice *1 2 e
7 4 e L)
hodnot, coZ ndm pomiZze najit zavislost = . o G, 5 .0
. v . .. g 5 i
mezi dvéma promeénnymi. Z 2
ol e ON O
Priklad: 53 o
g
. o v 2 4 e &
Na korelacnim diagramu muzeme 1
testovat vztah mezi teplotou a roztaznosti S R U e
1 2 3 4 5 1

Podet chyb ve vypo&tu / den

vyrobku. Po zméfeni roztaznosti pfi
Obr. 7. Korela¢ni diagram. Zdroj: VDA 4, Zajistovani

riznych teplotdich naneseme data do kvality, pred sériovou vyrobou, 1. vydani 2003.
pocitace a ten nam pomuze urcit zavislost (korelaci). Ta ndm ukaze, jak teplota

IV N

zapricifuje roztaznost télesa.

3.3. Techniky kvality

Ne vSechny problémy jdou vyfesit preventivnimi metodami fizeni kvality zminénymi

vvvvv

jako:

QFD (Quality Function Deployment)

Tato metoda pochazi z Japonska. Byla vymyslena zhruba pied 40 lety.

Pavel Blecharz definuje 4 vyhody metody QFD. Metoda odstrani tyto problémy:®
a) zanedbani popf. zkresleni pozadavki zékaznika
b) ztrata informaci
c) zanedbani konkurence

d) koncentrace na kazdou jednotlivou specifikaci v izolaci

Ke zkresleni pozadavkil zdkaznika dochézi nej€asteji kvili jinym predstavam o tom, jak

by mél vysledny produkt vypadat. Pokud zakaznik pozaduje vyrobek z kvalitnich

° BLECHARZ, Pavel. Zaklady moderniho fizeni kvality, str. 43.
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materiald, tak to, co si pod pojmem kvalitni material ptedstavi zakaznik, mize byt uplné
néco jiného, nez co si predstavi vyrobce.

se fika dim kvality. Radky (vstupy) predstavuji poZzadavky zakaznika tiidéné podle
dualezitosti. Sloupce (vystupy) zobrazuji parametry vyrobku tfidéné podle priorit.
Jednotlivym polim fikdme pokoje. Diim kvality je hotov, pokud mame vypsany vSechny

pokoje.

Pokoj 1:

Zde se snazime shromazdit viechny pozadavky zakaznika. Zadny zakaznik ndm nikdy
nefekne vSechny pozadavky, protoze nékteré se predpokladaji automaticky (napf.
bezpecnostni) jiné ani nevi, Ze existuji (napf. riizné normy, zakonnd omezeni) a je tedy
na nas abychom je vyhledali a ptidali do seznamu.

Déle musime pozadavky rozttidit. To znamena vymazat duplicitni pozadavky a hledat,
jestli néktery pozadavek nepatii pouze do podmnoziny k jinym pozadavkim.

Posledni faze je hledani dileZitosti jednotlivych pozadavkll. Vaha pozadavkd se
stanovuje bud’ dotaznikem pro zékaznika, nebo pomoci frekvence vyskytu jednotlivych

pozadavkd.

Pokoj 2:

Zde se snazime prevést zakaznikovi potieby do poZadavki na vyrobek. To neni viibec
jednoduché, musime se neustdle ujistovat, ze napt. zakaznikovo poZzadavek rychlého
dodani znamena pro nas 1 pro zakaznika tyden. Vysledny vyrobek by mél mit

konkurenéni vyhodu.

Pokoj 3:
Zde se kontroluje vzajemna zavislost mezi pokojem 1 a 2. MlZe se stat, ze ziistane cely
radek nebo sloupec prazdny, coz indikuje problém, protoze nemame v paru vyrobek se

zakaznikem.

Pokoj 4:
Zde se zkoumd, nejCastéji pomoci dotaznikl, jak zdkaznik vnimd nami vyrobené

vyrobky v porovnani s konkurenci.
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Pokoj 5:

Zde se provadi technické srovnavani nami vyrobeného vyrobku s konkuren¢nimi.

Pokoj 6:

Toto je ¢ast stiechy, ktera vyjadiuje konflikt zajmii.

Pokoj 7:

Zde se dava dohromady vyznam a véha vSech pozadavkl na vysledny produkt.

Pokoj 8:
Tady dochdzi ke konecné kvantifikaci vSech potieb na novy vyrobek. Tim se mysli

urceni cilovych optimalnich hodnot v¢etné rozpéti, kterd zakaznik jesté snese.

Sestavit dim kvality je naroCnd zélezitost, pouziva se spiSe u velkych projektd ve
velkych firmach. U menSich projektl lze pouZit zjednoduSeny dim kvality, kde
vynechame nékteré pokoje s mensi diilezitosti.

Z vysledku by nam mélo byt jasn€, na jaké polozky bychom m¢éli klast mimotfadny
daraz. Napft. vyroba sportovniho vozu s vykonem min. 251 koni, rychlosti min. 300

km/h, spotiebou do 7 litrii na 100 km/h.

MSA (Mesurement System Analysis) — méfeni

Pomoci méfeni se snazime urcit kvalitu vstuptli, procesti nebo vystupti. Samotné méteni
pfedstavuje zna¢nou sumu vynalozenych nékladi, takze pokud uz se do MSA firma
pusti, o¢ekava néjaké zjisténi.

V3echny procesy maji variabilitu. Blecharz definuje 2 typy pfi¢in variability:*°
Specialni pri¢iny — pficiny, které se bézné stavaji pii vyrobnim procesu: lidska chyba,
Spatné sefizeny stroj, metody prace, material nebo méteni.

Nahodné priciny — pfiCiny, které se daji ptredpovédét. Jsou piicinou pfirozeného
kolisani hodnot.

Dale se v MSA setkavame s atributy, které nas informuyji, jestli néjaky jev nastal nebo

nenastal a proménné, které ndm tikaji, co se udalo.

" BLECHARZ, Pavel. Zaklady moderniho fizeni kvality, str. 54.
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Nez zaneme S méfenim, je nutné udé¢lat plan sbéru dat. Tento plan ndm pomaha
koordinovat aktivity a lidské zdroje aby vSe probéhlo co nejrychleji a nejlevnéji.
Obsahuje odpovédi na otazky jako: Pro¢ viibec néco méfit? Kolik se toho bude méfit?
Kdo bude za co zodpovédny? Jak se to bude provadét? Kdy? Kde? atd.

Nékdy je pfed méfenim nutnd je§té stratifikace™, kterd pomiZe s objasiovanim
variability u urc¢itych podskupin.

Prvni krok je sbér dat. Dat urcenych ke sbéru musi byt tak akorat, pokud by jich
bylo moc, bylo by méfeni ekonomicky a ¢asové moc nakladné. Naopak z malo vzorka
bychom nebyli schopni stanovit dostate¢né¢ ptresné vysledky. Postup, kde budeme
vybirat pouze ndhodné jednotky k testovani ze vSech polozek, se nazyva vzorkovani.
Vzorkovani mize byt:

a) nahodny vybér — jakakoli jednotka ma stejnou Sanci vybéru

b) stratifikovany ndhodny vybér — nahodny vybér pouze z jedné podskupiny

C) systematicky nahodny vybér — vybér podle ptedem daného vzorce (napt. vybira
se kazda sta polozka)

d) vybér podskupin — za Casovy usek se vybere urity pocet (napt. kazdé 3 hodiny

se odebere jeden vzorek)

Variabilita 1ze zkoumat rizné, pomoci histogramd, statistického rozdéleni ¢etnosti nebo
pomoci normélniho rozdéleni. Vysledkem by méla byt stfedni hodnota a intervaly
s jakou cCetnosti dochazi k odchylkdm. Ty se porovnavaji s toleranci k odchylkam
zékaznika. Pokud jsou problémy pfilis velké, je nutné patrat po pfi¢inach a ty nasledné

odstranit.

Poka-yoke

Japonsky systém vytvofeny k zamezeni netmyslnych chyb, kde Poka znamena
neumyslnéa chyba a Yoke zmenSeni.
Pti procesu mohou nastat 4 situace:

a) vyroba

b) kontrola

" Stratifikace (vrstveni) znamena rozde€leni méticich jednotek do podskupin, podle néjakého kritéria.
Napt. mefeni vystupt pouze z jedné linky popfi. jedné smeny.
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c) transport

d) cekani
Jedina vyroba piidava hodnotu, zbylé tii situace se firma vzdy snazi eliminovat. Nelze
je vsak eliminovat upln¢, vzdy musi byt urcita kontrola, transport a cas, kde se ned¢je
nic. Metoda Poka-Yoke se snazi eliminovat chyby vzniklé nejCastéji ve vyrobach
vyrobnich podnikti. Lidé spousty chyb nedé€laji zdmérne. Neékdy se prosté stane, Ze
Sroubovak ujede a Skrabne, co nema nebo 1 kdyZz zaméstnanec tisickrat udélal urcity
ukon spravné, po tisici prvni napf. vylisuje formy obracené atd. Poka-Yoke jak je jiz

patrné se zabyva kontrolou.

Rozlisuji se 3 druhy kontroly:

1) Vystupni (odhaluje neshody) — poté co jdou vyrobky hotové, vystupni kontrola
vyhleda ty vadné, aby se zakaznikovi mohly poslat jen ty bez chyb. Samoziejmé
neni v jejich siladch vyhledat ptic¢iny vzniku vad.

2) Informativni (redukuje neshody) — vyhledava mista vzniku vad, ¢imz se po
uspésné aplikaci snizi zmetkovitost.

3) Kontrola u zdroje (eliminuje neshody) — slouzi k potlaceni neshod. Snazi se

odhalovat chyby v procesu. Cil je aby chyba nepierostla v neshodu.

Poka-Yoke neeliminuje chyby, ale funguje pouze jako prostiedek. Nejprve je potieba

odhalit pfesné pfiCiny chyby (napf. metodou pét krat proc)......

FMEA
FMEA je metoda, ktera se v automobilovém primyslu hojné vyuziva, stoji tedy za to ji

teoreticky podrobnéji rozebrat.

Metoda FMEA predstavuje tymovou analyzu moznosti vzniku vad u posuzovaného
navrhu, ohodnoceni jejich rizika a navrh a realizaci a opatieni vedouci ke zlepsSeni

. .y 12
Jjakosti navrhu.

Poprvé byla FMEA pouzita v NASA Vv 60. letech pro analyzy spolehlivosti

V kosmickém primyslu konkrétné pro projekt Apollo. Metoda se osvédcila, a tak se

2 PLURA, Jifi. Planovani a neustalé zlepsovani jakosti, str. 75.
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pomalu zacala vyuzivat i v jinych oblastech jako je jaderny primysl a brzy poté i pro

automobilovy prumysl. Z automobilového primyslu zacal jako prvni s FMEA Ford

v roce 1977, VW v roce 1984.

FMEA je tedy metoda, ktera se snazi odpovédét na otazky typu:

Co by mohlo $patné fungovat?

Jaké nasledky by sebou nesl vyskyt uréitych poruch?

Co by se mélo udélat, aby se poruchdm zabranilo? Popt. minimalizoval jejich dopad?

V FMEA se postupuje v téchto krocich:

1.

Urcit rozsah a funkce systému — nejprve je nutné dopodrobna analyzovat

procesy, které se pouzivaji pii vyrobé vyrobku. Nejcastéji se pro tuto pocatecni

fazi pouzivaji vyvojové diagramy.

Ur¢it mozné zavady — nejcastéji pomoci brainstormingu vsech pracovnikd, kteti

maji delsi zkuSenosti s vyrobou a reklamacemi a tusi, co by se mohlo nepovést.

Priority moZznych zdvad — poté co jsme pomoci brainstormingu sesbirali v§echny
nazory na to, kde by se mohla vyskytnout zavada, rozttidime podnéty podle
nékolika hledisek napf. bezpecnost, naklady nebo kvalita a pfidame priority
podle zavaznosti.

Vybrat a fidit ndsledujici akce tak abychom méli bezprosttedné ptipraveny plan

pro piipady, ve kterych je riziko zavad vysoké.

Sledovat problematiku a studovat ji aby se udrzovala stale Zivou — aktualizovat

dokumentaci. Tyto dokumenty jsou ndm pak cennym zdrojem pro soucasné i
budouci vyrobky.

Dokumentovat v Siroce piistupném formatu — tak aby informace byly dostupné

pro vSechny, kdo se na projektech podili.

Tt nejCastéjsi vyvojové faze FMEA:

1.

Konstrukéni — snaha odpoveédét na otdzku: Co miize zpusobit diky chybam

Vv konstrukei poruchu na vyrobku ve vyrobé nebo servisu.

Vyrobni — snaha o odhaleni moznych poruch v pribéhu vyroby nebo servisu.
Systémové — vyrobek nebo proces je zde chapan jako systém slozeny z riznych

¢asti na riznych trovnich. U téchto ¢asti se poté zkoumaji jejich funkce.
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4. Popis projektu a vvrobku

Projekt tesi vyvoj a zavedeni sériové vyroby vyrobku loketni
opérka pro vozidla Golf pro vyrobni zdvody Mosel a
Wolfsburg koncernu Volkswagen. Projekt je v soucastné dobé
ve fazi navrhu

Vyrobniho procesu (vyroba ovéfovaci série PVS™). Zagatek

sériové vyroby je planovan v ¢ervenci 2012. Loketni opérka je

soucasti sttedové konzole vozidla. Pro zajisténi pohodli fidice - 4
Obr. 8. Loketni opérka pro vozidla

. y . . N y 1. :. VWGolf. Zdroj: interni dokument.
je pozadovan vodorovny posuv opéradla opérky, dale je oy Tter CoRumen

pozadovano naklapéni opérky do svislé polohy. Konstrukce loketni opérky je pro
zajiSténi dostateCné pevnosti ze Zeleza a z hliniku. VSechny kovové dily nakupuje KP
od dodavatelti. Loketni opérka dale obsahuje plastové dily (zejména vlastni opéra a
oblozeni pevnostnich kovovych komponenti ve viditelnych oblastech), které jsou
vlastnimi vyrobky KP (vstiikovani plasti). Opéra je potazena molitanem a obsita

textilem, kozenkou nebo pravou kazi (obsivani provadi pro KP dodavatel).

5. Systémové poZzadavky na projekt

Pozadavky pro vedeni projektu jsou popsany v nékolika stupnich norem a smérnic,
které jsou pro KP zavazné a nejsou ve vzajemném protikladu. Od nejobecnéjSich po

v

nejdetailnéjsi je 1ze sefadit do 4 skupin:

Skupina 1: Systémova norma ISO/TS 16 949

Norma ISO 16 949 je norma shrnujici pozadavky na systém kvality pro dodavatele do
automobilového primyslu. Zavazna je pro piimé dodavatele vyrobclim automobili.
Norma ISO/TS 16 949 popisuje pozadavky na cely fetéz ,,zivota“ vyrobku od stanoveni
pozadavkl na vyrobek ve fazi definice vyrobku, pies pozadavky na vyvoj vyrobku a
vyrobniho procesu, subdodavatele, vlastni vyrobu a kontroly, baleni a dopravu vyrobku

az po servisni sluzby.

Pozadavky na vedeni projektt jsou popsany zejména Vv kapitole 7.3
Povinnost splnit pozadavky normy ISO TS 16949 je zakladni poZadavek vsech

vyznamnych automobilek vic¢i svym piimym dodavatelim. Ovéfeni, zda organizace

13 . . vy ;.
PVS = Produktion Versuchserie, ovéfovaci série
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pozadavky plni, je provadéno tzv. certifikaénim auditem (audit provedeny auditorem
z akreditované certifikaéni spole¢nosti napt. DQS, TUV). Kompletni audit se provadi
kazdé 3 roky, kazdy rok mezi terminy kompletniho auditu se provadi ¢astecny — tzv.
ovéfovaci — audit. Usp&sné absolvovani auditu znamena udéleni certifikatu systému
kvality. Automobilka umozni dodévat vyrobky pouze dodavatelim, ktefi se prokazou

platnym certifikatem.

Skupina 2: Ptiru¢ky VDA (Verband der deutsche Autoindustrie)

Detailn¢j§i pozadavky zriuznych oblasti naroki na dodavatele jsou popsany
v ptiruckach vydanych skupinami automobilek.

Jako prvni vydala pfiru¢ky nazvané QS 9000 skupina americkych vyrobct automobil
(Ford, Chrysler, GM).

Prirucky VDA vydali némec¢ti vyrobci automobilt BMW, Daimler-Benz, Mannesmann,
Volkswagen.

Dale existuji podobné pfirucky francouzskych, italskych a japonskych vyrobcl
automobili.

Pro KP jsou (vzhledem k zakazniku VW) zavazné ptirucky VDA.

Seznam piiru¢ek VDA:

VDA 1: Dokumentovani a archivace

VDA 2: Zabezpecovani kvality dodavek

VDA 3: Procesni audit

VDA 3.1: Zabezpeceni spolehlivosti u vyrobcii automobilll a dodavatelt
VDA 4: Zajistovani kvality pfed sériovou vyrobou
VDA 5: Zptsobilost kontrolnich procesi

VDA 6: Zéklady auditt kvality

VDA 6.1: Audit systému managementu jakosti
VDA 6.2: Audit systému QM, Sluzby

VDA 6.3: Audit procesu / sériova vyroba

VDA 6.4: Vyrobni prostiedky

VDA 6.5: Audit produktu

VDA 6.7: Audit procesu / kusova vyroba

VDA 12: Orientace na procesy
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VDA 13: Vyvoj systémil fizenych softwarem
VDA 14: Preventivni metody managementu kvality v oblasti procesii

VDA 16: Dekorativni povrchy zastavbovych a funkénich dila

Vedeni projektii popisuji VDA 4 Zajistovani kvality ptfed sériovou vyrobou a VDA 2

Zajistovani kvality dodavek.

Skupina 3 : Pfiruc¢ky koncernu VW

Koncern VW dale rozpracoval své pozadavky ve tifech pfiruckach zvanych Formel Q.
Formel Q Konkret — obsahuje dohody o kvalité mezi koncernem VW a jeho dodavateli.
Formel Q Zpusobilost — smérnice obsahujici hodnoceni dodavatelli

Formel Q Integral - Kvalifika¢ni program nové dily — nejdulezitéj$i smérnice
specifikujici pozadavky na vedeni projektu. Obsahuje pozadavky na prokazani kvality

V predsériové fazi.

Bloky: Filozofie*

Nadfazena dohoda jako
souéast smlouvy

Formel-Q zpu-
sobilost

Formel-Q
nove dily integral

Formel-Q zpu-
sobilost software
Systémy hodno-
ceni a podpurné

Kvalitativni zpiisobilost
Kvalitativni zplsobilost dodavateli;

Kvalifikaéni program pro
dodavateli;

nové dily

Smérnice pro hodnoceni
Samoaudit

Vedeni dokumentace
Problémova analyza
Technicka revize

Smérnice pro hodnoceni
SwW

Potencialni analyza
Vlastni assessment
Assessment
Analyza kddi
Problémova analyza
Technicka revize

Piejimka 2-denni vyrobou

Hodnoceni dodavatela

pro trvalé zlepSovani

kvalita, servis, cena, logistika, Zivotni prostredia inovace
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Rizeni pfistupu k platnym pfiru¢kdm koncernu VW:

Firma, kterd se stane pfimym dodavatelem do koncernu VW, dostane pfistup na ¢ast
intranetu ,,VolkswagenGroup Supply* na principu B2B (Business to Business), kde ma

potom dodavatel pfistup k veskerym aktudlnim VW piiruckam.

VolkswagenGroup Supply obsahuje rozsahly soubor informaci, které dodavatel do
koncernu VW muze vyuzit. VW pftid¢€li ptistupové heslo jmenovanému administratoru
dodavatelské organizace a ten ma opravnéni udélit pfistup dalSim zéstupcim jeho
organizace. Diky takto fizenému pfistupu je mnoho informaci zcela konkrétnich a jsou
uréené pouze pro konkrétni organizaci (napf. vyhodnoceni kvality dodavatele).
Ptiklad informaci ptistupnych na B2B:
- Oblast ,,Geschéfsbereiche” (obchodni jednotky) je rozdé€lena na jednotliva
odborna oddéleni (ndkup, vyroba, logistika, vyzkum a vyvoj, kvalita a odbyt).
Kazdé odborné oddéleni zde najde VW smérnice a predpisy, které se tykajici
jeho zaméteni (napi. ve slozce kvalita jsou pfistupny veskeré ptirucky Formel
Q).
-V oblasti ,,Tools* (nastroje) se nachazeji informace, kter¢ jsou uréené pouze pro
konkrétni organizaci. V nékterych piipadech se dokonce jedna o aplikace, kde je

dodavatel povinen zadavat informace pro zakaznika.

Pro oddéleni kvality je urceno:

Bemusterung Online (BeOn): Tato aplikace Csooivcom

slouzi ke vzorovani novych dili pii jejich
nab¢hu v pfedsériové fazi nebo sériovych g ________
dild pii provedeni zmény. Dodavatel je
povinen zaslat uréenému partneru z VW ﬂ ——
vzorové dily, veSkera dokumentace ke L
vzorovani (tzv. Erstmusterpriifbericht — oo

zprava o prvnim vzorku) vcetné dalSich — =
poZadovanych dokumentl (napf. vysledky a

materidlovych zkousek, rozmerove .;_2 SR
protokoly apod.) je fizena online v aplikaci

Obrazek 10. Ukazka z dodavatelské platformy.
. . . . , Zdroj: http:// .vwgroupsupply.com/b2bpub/.
BeOn. Vaplikaci BeOn také zakaznik ) NEpLTNWGTOUPSUPRY Py
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provede kone¢né uvolnéni dilu. Ovzorovani vSech dilt s vyuzitim aplikace

BeOn je jeden z dilezitych ukold projektu.

Lieferanten-Teile Information Online (LiOn): Tato aplikace se vyuziva pro

nabéh novych vyrobkii. Dodavatel je povinen zadat do LiOn vSechny dulezité
informace o projektu. Dale je povinen zde vyplnit dotazniky k milnikiim
projektu. Zakaznik tim ma moznost jednodusSe sledovat stav projektu — stupen

splnéni jednotlivych ukoll projektu.

Online Normentexte: Zde jsou piistupné veskeré TECHNICKE normy a

specifikace. Pro oddé€leni kvality jsou velmi dulezité specifikace vSech
jednotlivych zkouSek, které jsou pozadovany pro uvolnéni dilu. Piiklad —
zkousku hoflavosti popisuje norma TL 1010. Povinnost predlozit vysledek této
zkousky je udan v Lastenheftu a nasledné ve vykresu dilu. Vlastni normu TL
1010, kde je stanoven zplsob provedeni zkouSky, najde dodavatel v ,,Online

Normtexte,

KPMWeb Halle: Zde jsou informace ke vSem VW reklamacim vi¢i dodavateli.

Dodavatel je povinen zde doplnit okamzita opatieni a dalsi opatieni k zamezeni

opétného vyskytu zavady. Tato aplikace je ur€ena az pro fazi sériové vyroby.

Qualitdtstatus: Zde jsou v piehledné formé — graficky — znazornény vysledky
kvalitativniho vykonu dodavatele. K ohodnoceni kvalitativniho vykonu slouzi
vyhodnoceni chybovosti v ppm (z celkového poctu dodanych dilt1) a pocet
reklamaci (pocet pfipadii — tzv. HSF Hallenstorfalle). Tato aplikace je také

urcena az pro fazi sériové vyroby.

Skupina 4: Interni smérnice firmy KP pro vedeni projektd
Firma KP ma sviij zptisob vedeni projektii popsan ve své interni smérnici.
Zdalo by se, Ze pii takovém mnoZstvi nadfazenych dokumentt jiZ neni interni smérnice

nutnd, nadfazené dokumenty vsak ,,pouze* popisuji pozadavky a ptipadné dévaji navod,
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jak pozadavky splnit. Interni smérnice navic musi popsat firemni organizaci pro vedeni
projektli a na jejim zakladé zodpovédnosti.

Dale jesté existuje dalsi komplikace. Jak bylo zminéno vyse, firma KP dodava své
vyrobky riznym vyrobctim automobilti i mimo koncern VW a dokonce mimo némecké
automobilky. Pro nékteré¢ projekty tedy nebudou zavazné ptirucky VDA nybrz napt. QS
9000.

Kromé¢ toho pro nékteré vyrobky neni KP dodavatelem ,,1. fady* ale vyrobky KP jsou
montovany jinou firmou do vétSich celki a ty jsou teprve dodavany automobilce (napf.
KP vyrabi obklady sedacek, kde zékaznik je firma Johnson Controls ktera montuje
kompletni sedacky a ty dodava automobilce). A Johnson Controls mé své specifické
pozadavky na vedeni projektu.

KP tedy musi srovnat pozadavky vSech zakaznikl a vytvofit takovou smérnici, ktera je

v souladu s pozadavky vSech zakazniku.

6. Jednotlivé faze projektu

V nasledujicim odstavei popisi jednotlivé faze projektu tak, jak jsou stanoveny
v systtmové norm¢ ISO/TS 16 949. Dale budou popsany zékladni Ccinnosti
Vv jednotlivych fazich a znédzornény pozadované vstupy a vystupy do a z jednotlivych
fazi projektu. U vstupli a vystupti budou jiz zminény nékteré konkrétni piiklady tak, jak

jsou pro projekt u KP realizovany.

Pozn.: VW specifické pozadavky z ptriru¢ky Formel Q Integral budou probrany zv1ast
v kapitole 8.
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Poptavka Faze PoZadavky | Vyvoj |Konstrukéni Vyvoj [ Postupovy diagram
——» | konce |zadkaznika FMEA rozmisténi Vyr.
procesu ptu vyrob vyrob
Pozadavky ——» | ku » | niho >
zdkaznika Uplatnéni Zvlastni znaky FMEA vyr. procesu
(Lastenheft) informaci vyrobku proce >
- ziskanych z » | su PIan Fizeni vyroby
Technické predchozich Odolnost vyr. >
podklady projektd proti chybam Pracovni instrukce
zakaznika — > >
_ Cile pro Vykresy a tech. Pfijimaci  kritéria
pro
PoZadavky jakost specifikace uvolnéni procesu,
udaje
zakonné vyrobku > o jakosti,
spolehlivosti...

Vysledky a pre- a metody rychlého

zkoumani navrhu zjistovani neshod

a diagnostické

smérnice

6.1. Faze konceptu
(viz TS 16949 kap. 7.1 a 7.2)

Faze konceptu zacina vyhlaSenim vyberového fizeni pro vyvoj a vyrobu dilu.
Automobilka oslovi vybrané dodavatele s pozadavkem na zaslani kompletni nabidky.
Pro zpracovani nabidky zvetejni automobilka veskeré zdkonné, funkéni, kvalitativni a
logistické pozadavky na dil a sdéli zakladni ¢asové a mnoZstevni udaje.

Casové udaje jsou terminy jednotlivych fazi vzniku vozidla (faze prototypd,
predsérie neboli PVS, 0té série a zahajeni sériové vyroby SOP'*), mnozstevni tidaje jsou
udaje o pozadovanych mnoZstvich v jednotlivych fazich vzniku vozidla a zejména
Vv jednotlivych letech po SOP az do ukonceni sériové vyroby EOP™.

Osloveni dodavatelé prezkoumaji splnitelnost vSech pozadavki na dil, promysli koncept
vyrobku a zplisob vyroby, ale hlavné stanovi cenu dilu, za kterou by byl dil automobilce
prodavan.

Vyznamnym dokumentem, ktery je pozadovan systémovymi normami, je Studie
proveditelnosti. Studie proveditelnosti probihda po analyze pozadavkd zakaznika na
nabizeny vyrobek a zjiStuje, zda je dodavatel schopen tyto pozadavky s pozadovanou

marzi splnit. Vyznamnou casti studie proveditelnosti je také finan¢ni analyza.

" SOP (start of production) = zahajeni sériové vyroby
B Eop (end of production) = ukonceni sériové vyroby
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Automobilka poté zpracuje nabidky jednotlivych oslovenych dodavatel, vyjasni
nejasnosti a obvykle probihaji jednani — zejména o moznostech snizeni nabizené ceny
dilu.
Faze konceptu je ukoncena vybérem dodavatele — u koncernu VW zaslanim tzv.
nomina¢niho dopisu.
Za koordinaci ¢innosti ve fazi konceptu je u KP zodpovédné oddéleni odbytu, tj. za
koordinaci ¢innosti k ziskani vSech informaci k vytvoieni nabidky, za stanoveni ceny
vyrobku, vlastni vytvofeni nabidky a komunikaci s odd€lenim nédkupu automobilky po
zaslani nabidky.
Dale tizce spolupracuje

- nejvySsi vedeni spolecnosti (zhodnoceni rizik, stanoveni vyrobniho mista,

zhodnoceni a schvaleni financi na projekt a ceny vyrobku)

- oddéleni vyvoje (stanoveni konceptu vyrobku a vyrobniho zpiisobu)

Popis vstupii:

A. Pozadavky zdkaznika:

Jak bylo jiz zminéno vySe, systémové pozadavky na vedeni projektu jsou stanoveny
v piiruckach Formel Q.

Déle se budu zabyvat pozadavky na vyrobek.

Koncern VW stanovuje své pozadavky v dokumentu zvanym Lastenheft (volné
ptreloZeno Soupis pozadavkil). Lastenheft ma nékolik ¢asti:

- Cast vyvoj — pozadavky na mechanické vlastnosti vyrobku (pevnost,
nehoflavost, odolnost vi¢i vnéjSim vliviim) funkénost vyrobku (naklapéci a
vysouvaci sily, destrukéni sily), povrchovou upravu vyrobku, hmotnost,
zakladni rozméry dilu apod. Déle popisuje veskeré zkousky, které musi byt na
vyrobku provedeny a dokladovany (napt. zkousky prokazujici splnéni
pozadavkl na mechanické vlastnosti, zivotnost vyrobku, klimatickou, svételnou
a chemickou odolnost, odolnost proti odéru, zkouska hotlavosti, zkouska
zapachu apod.).

- Cast kvalita — stanoveni pozadavki zkuSebni a testovaci zafizeni v sériové

vyrob¢, pozadavky na zpisobilost vyrobnich procesii
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- Cast logistika — popisuje zptisob dodani vyrobku od dodavatele az na vyrobni
linku véetné minimalni skladové zasoby u zakaznika. Dale stanovi obaly, ve

kterych budou dily dodavany.

B. Technické podklady zakaznika — Zptsob provedeni zkousek a pozadavek na

vysledek

zkousek uvedenych v Lastenheftu stanovuji technické normy (VWN16) a
specifikace (TL).

Nominovany dodavatel dostane pfistup na VW intranetovy portal
VolkswagenGroup Supply, kde jsou veskeré technické normy a technické

specifikace koncernu VW pristupné.

C. Zékonné pozadavky — pro vétSinou bezpecnostni dily (brzdové systémy, ABS a

Air-Bag Systémy apod.) jsou stanoveny zakonné pozadavky. Pokud jsou pro
urdity dil stanovené, jsou udany v Lastenheftu. Zadny z dilti pro loketni opérku

bezpec¢nostni nen.

6.2. Faze navrhu vvrobku

Faze néavrhu vyrobku zac¢ind udélenim zakazky dodavateli. Diky ve fazi konceptu
zpracované nabidce je jiz pfiblizny vzhled vyrobku zpracovan. Fazi vyrobku se
vyznacuje vyrobou prototypt.

Automobilka ptedlozi ¢asovy plan vyroby prototypovych vozidel, podle kterého jsou
dodavatelé povinni s dostatecnym ¢asovym piedstihem (zpravidla 2 tydni) dodat své
prototypové dily.

Vyroba prototypovych vozii podléha v automobilce zvlastnimu rezimu utajeni —
prototypy jsou montovany v tzv. pilotni hale, kam maji pfistup pouze osoby se zvlastni
propustkou.

Na zacétku prototypové faze jde zejména o stanoveni kone¢né podoby jednotlivych dilt
a pasovani jednotlivych dili navzajem. Je dilezité, aby se montdze vozl zucastnili

dodavatel¢ dilti a pfimo pii montéazi vozidla si ujasnili nutné konstruk¢ni upravy na dilu

1 VWN — Volkswagen Norm
Y TL - Technische Lieferbedingungen.
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(napt. kdyz loketni opérka nepasuje nebo se nesnadno montuje do stiedové konzole
apod.)

V pozdéjsich fazich prototypové faze je jiz provadéno testovani vozu s cilem udéleni
homologace vozu (napt. crash testy). Nejnarocnéjsi je test klimatické odolnosti —
vozidlo je v provozu po dobu cca 6 mésici ve dvou extrémnich prostfedich — ,,vlhké*
horko v pousti Kalahari a ,,suché* horko v pousti Arizona. Vozidlo je extrémné
zatézovano a sleduje se chovani jednotlivych funkénich celkii. U mechanickych
vyrobkli z kovli a plasti jako je loketni opérka se vyhodnocuje zejména funkcénost,
barevna stalost a pevnost (plastové dily maji tendenci po delsi dobé na slunci
,Vyblednout® a ¢asem kiehnou).

Kromé uvedeného probiha uvolnéni modelové fady vozidla v ramci koncernu VW (tzv.
KAF vozy Konzern Abnahme Fahrzeuge). Jiz se stalo, Ze se vyvoj vozidla o fadové
meésice opozdil, protoze ¢len nejvyssiho vedeni koncernu VW nebyl spokojen napiiklad
se vzhledem nékteré¢ho detailu na vozidle.

Féaze navrhu vyrobku kon¢i udélenim uvolnéni prototypovych dilti automobilkou — tzv.
Baumusterfreigabe.

Za koordinaci ¢innosti ve fazi navrhu vyrobku je u KP zodpovédné oddéleni vyvoje.

Popis vstupt

A. Pozadavky zdkaznika — obdobné jako v odstavci faze konceptu. Nyni jsou jiz

pozadavky zakaznika pfezkoumdany a detaily vyjasnény.

B. Informace z minulych projekti - Spole¢nost KP v soucastné dobé vyrabi loketni

opérky pro Golf A6 a pro VW Touran.

Pti uzivani loketni opérky osadkou vozidla se sporadicky vyskytuji zavady (tzv. zavady
z faze uzivani vozidla). Dale se vyskytuji zavady pii montdzi a naslednych zkouskach
V automobilce a pti vyrobé a naslednych zkouskach u KP. Pfi¢iny zavad jsou rizné —
chyby konstrukéni, chyby materidlu a pouzitych komponentii, chyby vyrobni a
montazni. Je nezbytné€ nutné veskeré zavady analyzovat, zjistit jejich pfiinu a nasledné
stanovit a zrealizovat opatfeni k odstranéni pfi¢iny zdvady. Nezbytné nutné je veSkeré
zévady a nasledna opatieni dokumentovat a pti vyvoji ,,naslednika (podobného dilu
pro novou fadu vozu) zajistit vylepSenim vlastniho dilu i vyrobniho systému, aby se jiz

zavady nevyskytly.
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Uvedené odpovida strategii ,,0 chyb®, kterou pozaduji vyrobci automobilii od svych
dodavatelli (zavady se mizou vyskytnout pouze vyjimecné, a pokud se zavada
vyskytne, musi byt zavedena takova opatieni, ktera zamezi jejimu opétnému vyskytu).
K dokumentaci skute¢nych i moznych zavad a zavedenych opatieni slouzi konstruk¢ni a

procesni FMEA (viz. nize).

C. Cile pro jakost vyrobku — Koncern VW stanovi ,,strategii 0 chyb®. Tato strategie

vyjadiuje pozadavek na prevenci chyb diky ,,robustnosti vyrobku* a ,,odolnosti viici
chybam®. Dal§im pozadavkem je, aby — kdyZ uz chyba nastane — byla stanovena a
zavedena takova opatfeni, ktera zamezi opétnému vyskytu této chyby.

Krom¢ strategie 0 chyb uzavira VW se svymi klicovymi dodavateli cile kvality — cile
jsou s KP uzavieny v pololetnich intervalech a obsahuji cilové hodnoty pro ppm. (podil
reklamovanych dili pfepoéteny na 1 000 000 dodanych dili) a pocet reklamaci. Pii
nabéhu nového vyrobku je ptredpoklad vyskytu chyb vétsi — tomu odpovidaji i
,»volné&jsi“ cilové hodnoty. V dalSim obdobi se cilové hodnoty postupné zpftisiiuji (coz
odpovida strategii 0 chyb).

Cile pro jakost vyrobku (tj. cile kvality), které si KP interné stanovi, musi byt v souladu
s cili uzavienymi s VW (respektive interni cile mohou stejné nebo piisnéjsi - v zddném
pripadé¢ ,,volné&;jsi)

Pozn.: Cilové hodnoty pro vyrobek loketni opérka zatim VW nestanovilo — nastane az
pted SOP (v Cervenci 2012).

Popis vystupii
A. Konstrukéni FMEA (Fehler Moglichkeits- und Einfluss-Analyse nebo anglicky

Failure Mode and Effects Analysis — Analyza moznosti vzniku poruch a jejich

nésledki)

FMEA je systematickda metoda k preventivnimu pfedchidzeni zavaddm a rizik a
k odhadu vsech potencionalnich rizik. Zakladnim pozadavkem pro vytvofeni FMEA je
prace v interdisciplindrnim tymu slozeného z odbornikl z riznych technickych odd¢li
(oddé€leni vyvoje, technologie, kvality a vyroby). Pii tvorbé FMEA se obycejné vychazi
z jiz hotové FMEA podobného dilu.
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Konstrukéni FMEA sepisuje jednotlivé dily kone¢ného vyrobku a zabyva se moznostmi
jejich poruch. Déle zkouméd mozné poruchy kone¢ného vyrobku jako celku a mozné
poruchy z napojeni dilu na okolni dily (napt. zavady vyplyvajici z montaze loketni
opérky do stfedové konzole dodavané jinym dodavatelem). Ke kazdé mozné poruse se
stanovi mozné nasledky poruchy a mozné pfic¢iny poruchy. VSechny mozné poruchy se
ohodnoti z hlediska mozného vyskytu, pravdépodobnosti odhaleni a zavaznosti. Kazdy
zZ téchto prvki (vyskyt, odhaleni, zdvaznost) je ohodnocen stupnici 1 az 10.

V = Pravdépodobnost vyskytu (némecky ,A*“ Auftreten viz. obr.) jaka je

pravdépodobnost, Zze se porucha objevi, i kdyZz zavedeme opatieni k zamezeni jejich
vyskytu (10 = vysoké pravdépodobnost, 1 = vyskyt prakticky nemozny).
O = Pravdépodobnost odhaleni (némecky ,,E*“ Entdeckung viz. obr.) — 10, jakoZzto

nejhorsi hodnoceni se zadd, pokud nejsou naplanovéna zadnd opatfeni k odhaleni
poruchy. 1 se zadd, pokud opatfeni k odhaleni jsou tak dikladné¢ naplanovana, ze
muzeme s jistotou fici, ze porucha bude objevena.

Z = Zavaznost (némecky ,,B*“ Bedeutung viz. obr.)— 10 se urci, pokud porucha ma za

nasledek poruseni normy, ptfedpisu popi. zdkona nebo zpusobi nepojizdnost vozidla. 1

se zada, pokud porucha ma pro uzivatele vozidla minimalni vyznam.

Hummer i3
'* KEY PLASTKE ELUAOPE FMEA .
i T —— _/) Prozess Zete /14
TyR'ModeilFertigung/Change: AmeRzgangnummer: Veranteortich: Ersteit: 07.03.2011
Struktur
Magnahmenssand: Firma:
FMEATystemeiement Abetsgang-hummer: Verantwortich: Ersteit 22.00.2011
Meniags Versnger: 21.10.2011
Magnahmenssand: Firma:
Fehlerfolge B K |Fehlerart Fehlerursache Vermeidungs- A |Entdeckungs- E | RPZ |WIT
malinahme malinahme

Prozesselement: Montage

Funktion: Montage: Gummipuffer in Polstertrager

B:5 5 abzighen P
Gesamtherstel- nicht dur
lungsprozess Z5B-

Teil: Tede nicht mon-

Werker vergisst P-
Beutel abzuzichen

Malnahmenstand - Anfang: 22.08.2011

Arbeitanweisung 2 | Sichtkontrolie

Schrackh, Sebastian ,
Vomichtungsbau, Konst.

lungsprozess Z3B-
Teil- Reklamation:
Teil ist verschmutzt

tierbar 17.11.2011
in Bearbeitung
B:4 4 2 Polster- | Werker vergisst Malnahmenstand - Anfang: 22.08.2011
Gesamiherstel- hmutzt ! | Oberfiache zu prifen [ap s weisung 2 [Sichtkenrolle [3) | Schréckh, S=bastian

Vomichtungsbau, Konst.

17.11.2011
in Bearbeitung

Ein und Ausrasthraf-
te zu hoch i niedrig

B:5 5 Gummipufier fehlt ‘Werker hat Gummi- | Malnahmenstand - Anfang: 11.10.2011
Anschlaggeriusche f'_ui_-t'lﬁth-' somekt puffer vergessen In der M Anlage wird der 2 |Fehlermeldung in der M-Anlage {16) |Schrackh, Sebastian ,
B:5 5 ontie Gummipuffer abgefragt Vomichtungsbau, Konst.

17.11.201
in Bearbeitung

N

Obr. 11. Piiklad procesni FMEA, RPZ (Riziko Priorititzahl) v némecké verzi je UPR. Zdroj: interni dokument.
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Dale se vypoéte soudin ohodnoceni jednotlivych prvkél (UPR'® = mira rizika / mira
priority). Mozné zdvady snejvy$§im UPR znamenaji nejvyssi riziko poruchy u
zékaznika a musi se zpracovavat (tj. stanovit opatfeni k zamezeni jejich vyskytu)
S nejvyssi prioritou. Opatieni véetné terminti a osob zodpovédnych za jejich zavedeni se

v FMEA dokumentuje.

B. Zvlastni znaky vyrobku

Zvlastni znaky vyrobku jsou takové znaky, které maji pro spravnou funkci vyrobku

obzvlasté dilezity vyznam. DEli se na kritické znaky a dulezité znaky.

Kritické znaky — maji vyznam pro bezpecnost osddky vozidla. Naptiklad chybné

zapojeni systému ABS mulze mit za néasledek opacnou funkci ABS pro levé a pravé
kolo, coz zpusobi smyk vozidla. Kritické znaky stanovuje zakaznik (Lastenheft).
Splnéni pozadavkll pro zvlastni znaky musi byt v pfipadé pozadavku automobilky
(napt. pfi havarii vozidla) dodavatelem dilu prokazano (dily s povinnou
dokumentovatelnosti). Pro loketni opérku vyrobek Zadné kritické znaky stanovené

nejsou.

Dulezité znaky — maji vyznam pro dulezité funkce dilu. Dulezité znaky bud’to stanovi

zdkaznik nebo vyrobce dilu. Stanoveni zvlastnich znakli musi provadét
interdisciplinarni tym. Pro loketni opérku jsou jako dillezité znaky oznacené vSechny
rozméry na jednotlivych komponentech, které pifimo ovliviiuji velikost posuvné a

naklapéci sily.

Zvlastni znaky jsou stanoveny v technické dokumentaci (vykresu) dilu, dale v FMEA,

kontrolnim planu a v pracovnich a kontrolnich instrukcich.

C. Odolnost vyrobku proti chybam

Snahou je konstruovat vyrobek tak, aby zadné zavady nevznikly. Vyvoj vyrobku musi
zohlediiovat jak mozné zavady, které mohou vzniknout ve fazi uzivani spravné

vyrobeného vyrobku (napf. nefunkcnost dilu diky opottebeni materidlu), tak i mozné

¥ UPR = ukazatel priority rizika. Lze ho vypocitat i jako UPR =Z x V x O. Némecky je to RPZ Risiko-
Prioritat Zahl.
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zavady vyplyvajici z chyb pfi vyrobé a montazi vyrobku (napf. chybnd montaz
komponentu). V prvnim piipadé¢ se hovoii o ,robustnosti vyrobku“ (spolehlivost
vyrobku a odolnost vyrobku vii€i zniceni i pii ,,neSetrném‘* pouzivani), ve druhém pak o
,odolnosti viici chybam* (vyvoj vyrobku tak, aby chyby pii vyrobé a montazi nemohly
nastat diky napf. moznosti pouzit metodu Poka Yoke).

Ptiklad pro dil z loketni opérky: jako moznost chyby bylo stanoveno chybéjici gumové
tésnéni zajistujici mekkeé ,,dosednuti* operky do koncové polohy pii posuvném pohybu.
Jako jedina procesné zpusobild moznost kontroly pfitomnosti gumového dorazu byla
stanovena kontrola kamerou. Aby kamera rozeznala nepfitomnost t€snéni, musela se
zm¢enit barva tésnéni z ¢erné na bilou. Poté byl jiz jasny kontrast bilého tésnéni a ¢erné
opérky, a tak pokud tésnéni chybi, kamera chybu bezpe¢né¢ poznad a zastavi linku.
Konstrukéni zménou dilu se tedy vyloucila moznost potenciondlni zavady.

6.3. Faze navrhu vvyrobniho procesu

Féaze navrhu vyrobniho procesu znamena zhotoveni vyrobni linky pro vyrobu sériovych
dila.

Sériova vyroba dilli znamena velké mnoZstvi moZnych zdvad. Pro zejména montaZni
prace neni obvykle z hlediska finan¢nich nebo technickych mozné, zajistit plné
automatizovanou montaz. Mnoho montaznich praci provadi ¢lovék. Clovék neni robot,
nelze ho naprogramovat — ma své problémy, nemoci a naslednou nutnosti zaskoku za
zkuSeného pracovnika apod. Z toho plyne moznost opomenuti namontovat néjaky
komponent, chybna montdZz, poSkozeni, pomichani podobnych dilti a podobnég. Vyrobni
linka proto musi byt postavena tak, aby k zdvaddm pokud moZno nemohlo dojit (Poka-
Yoke). Toto opét neni mozné vzdy — proto je obycejne na konci vyrobni linky testovaci
zafizeni, které mozné zdvady odhali.

Z uvedenych divodi je nutné velmi peclivé odhadnout mozna vyrobni rizika a na kazdé
Z nich stanovit opatfeni (procesni FMEA). Na zaklad¢ toho potom stanovit pozadavky
na jednotlivd vyrobni a zkuSebni zafizeni a splnéni pozadavkl ovéfit pii piejimce
zafizeni (procesni zpuUsobilost). Dale je nutné stanovit jasné pracovni a kontrolni
postupy pro kazdé pracovisté, podle kterych bude vyrobni personél zaskolen.

Féaze navrhu procesu zaind stanovenim vyrobniho konceptu a pozadavkl na vyrobni

zafizeni.
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Vstupem je kompletni technickd dokumentace dilu (obsahujici i stanoveni funkénich

pozadavkl jak napt. ovladdacich sil) a je nutno zohlednit rizika jiz stanovena

V konstruk¢éni FMEA a soupisu zvlastnich znakd.

Vystupem je vyrobni a montazni linka zajist'ujici vyrobu bezvadnych dilt.

Popis vystupi

a)

b)

Postupovy diagram - schéma rozmisténi vyrobniho procesu

Postupovy diagram je piesny plan procesu vyroby. Zahrnuje tzv. materialovy
tok. To je schéma toku od jednotlivych komponent a nakupovanych dili pres
vstupni kontrolu nakupovanych dilt, jejich skladovani, vlastni vyrobu vsech
podsestav (pro projekt loketni opérka vyroba jednotlivych plastovych
komponent na vstfikolisech), schéma mont4zni linky az po kone¢né kontroly a
skladovani hotovych vyrobkii. Dale je obycejné pozadovano i detailni schéma
vSech jednotlivych pracovist.

Postupovy diagram u KP obsahuje nésledujici prvky:

pfijem a sklad nakupovanych dili a materiala

vstupni kontrola

vyroba — vstfikovna

vyroba — montéaz

konecna kontrola a testovani

expedi¢ni sklad hotovych vyrobkl

audit vyrobku

FMEA vyrobniho procesu (P-FMEA). Jako konstrukéni FMEA sepisuje mozna

rizika na jednotlivych komponentech a kone¢ném vyrobku, popisuje procesni
FMEA veskera rizika, ktera mohou vzniknout pti vyrobé kone¢ného vyrobku ve
vyrobnim procesu. P-FMEA zkoumé potencialni vady v celém fetézci vzniku
vyrobku od pifijmu nakupovanych komponent a materidli (napf. chybné
skladovani granulatu mtZze zptsobit navlhnuti granulatu s konecnym dasledkem
lesklych fleki na plastovych dilech), vlastni vyrobé jednotlivych plastovych
podsestav Vv oblasti vstiikovna (napf. chybné stanovené procesni parametry
mohou zptisobit chybny vylisek), montdzi (napf. opomenuti namontovat drobny

dil do sestavy) az po baleni a skladovani hotovych vyrobki.
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Pro procesni FMEA plati stejné pravidla jako pro konstrukéni FMEA viz 4.6.

¢) Plan kontroly a fizeni (kontrolni plan, PLP plan)

Plan kontroly a fizeni obsahuje soupis vSech kontrol v celém fetézci vzniku
vyrobku (od vstupni kontroly az po kone¢nou kontrolu hotového vyrobku). Jako
kontroly se rozumi jak kontroly, zkousky a méfeni provadéné pracovnikem
(napft. vizualni kone¢na kontrola hotové loketni opérky na vizualni zavady jako
poskrabani poskozeni nebo uSpinéni), tak 1 kontrolni a testovaci c¢innosti
provadéné automaticky vyrobnim nebo zkuSebnim zafizenim (napf. testovaci
robot testuje veskeré ovladaci sily na hotové loketni opérce). V kontrolnim
planu je ke kazdému stanovenému kontrolnimu bodu specifikovano i Cetnost
zkousky a velikost vybéru (napf. jedenkrat za sménu zkontrolovat 3 vyrobky),
meéfici nebo zkusebni prostfedek, osoba zodpovédnad za provedeni zkousky a
reakce v ptipad¢ zjisténi zavady.

Pti vytvéfeni kontrolniho pladnu je dulezité se zaméfit na potencidlni chyby

ohodnocené vysokym RPZ v konstrukéni a procesni FMEA.

Kontrolni plan PLP [A]
Frotety[] Fiedsénz (] Sirie
kontrolni plan &. Zpracoval: Kontsktni osoba: | Zpracovano datum Aktualzovano datum:
10318000000 Hudakova 3112012 2422012
Tisho wykresu - projskt Tym Uvoingni z3kaznikem (pokud j= vyZadovana)
S5G0 864 207 W.Trepaé, M.Petr, .5naidauf nein
Nazev dilu Dodavatel / zavod DUNS Nr. Uvolneni KPC / Jmeno / Datum
ZSB Armlehne Golf AT Key Plastics Czech s.r.o 36-058-4510
Shzen SR
Kok Proces. Stroj Zviatn
& Krok Phpravek znaky pECTiRace W= Reakén
Popis. s Produkt Proces. Tolerance Matods poset Trekvence | provas Dokumentace plan

1. PRIJEM MATERIALU VCETNE VSTUPNI KONTROLY

1.1 Granulat
surow§ materish . vizudini I .
kontrols identity kontrola identity ¥ontrols skisdnici Mk
surovy materigh s . . vizudini e
mrnoZstewn kantrols Ar2 mneisteun’ kantrola Al e
in vetupni de _—
kontrols tekutostl |MFR-mERgl | 1113 kontrolz tekutosti plin vstupn mifeni MS 201 1 hodnaceni | STRT QaTsFC
\sbiex FCX kontroly kontrolz
111 black 20001 — de -
. . . . o wizudin . = . | wstupni R
Zistata materid RRY ateridlovd 2 referenini v dnoce: arsFC
istota materidly 4 materidlovs kontrola referanéni vzor [ S1R0 hodnoceni [\ =IPT
. die
emitost 1115 materislovs kontiols referanini vaor | V2SS0 1 hodnoceni | “E1HFT arsrc
. - T kontrola . kontrola
kentrola ias kentrola dodsn P . . kafdd wstupni
Werksprifzeugnis e Werkszeugnis vizusin kentrols Zace kentralz Exesl

Obr. 12. Kontrolni plan KP. Zdroj: interni dokument.

d) Pracovni instrukce
Na kazdém pracovisti musi byt detailni pracovni instrukce popisujici postup
prace a kontrolni ¢innosti. Kazdy pracovnik musi byt priikazné proskolen na

pracovni instrukce toho pracovisté, na kterém pracuje.
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U KP jsou pracovni instrukce slozené z 3 ¢asti:
- pracovni postup
- kontrolni postup

- balici ptedpis

e) Prejimaci kritéria schvaleni procesu
Pro kazdé vyrobni a zkuSebni zafizeni jsou piedem stanoveny kvalitativni
pozadavky. Pfed uvedenim zafizeni do provozu se ovéiuje, zda je zafizeni
schopno tyto pozadavky splnit — zda stroj pracuje s dostatecné malym
rozptylem. Schopnost splnéni pozadavki se zjistuje pomoci statistickych metod
pro urceni zpisobilosti stroje a vyrobniho procesu. Zpiisob zjisténi zpiisobilosti

musi byt pfedem stanoveno vcetné kritérii uspésnosti.

6.4. Validace projektu — milniky

Pted ukoncéenim kazdé faze projektu se musi ovéfit, zda byly vSechny dulezité ukoly té
urCité taze splnény. Validace probihéd na zakladé predem stanovené¢ho dotazniku, ktery
obsahuje jednotlivé ukoly. Splnéni kazdého tkolu je hodnoceno (splnéno/Castecné

splnéno/nesplnéno) a odpovédi jsou nakonec vyhodnoceny. Vysledek je znazornén

vV podobé semaforu. Zelend = projekt bez rizika, moznost piejit do dalsi faze, Zlutd =

projekt bez zavazného rizika, nutnd opatfeni ke splnéni nckterych tkoll, Cervena =
projekt s rizikem, nutna zvlastni opatfeni do feseni je obycejné zapojeno nejvyssi vedeni
spole¢nosti.
U KP probiha validace ,,nadvakrat™
- Validace pomoci KP interniho dotazniku — validaci organizuje vedouci projektu
a kromé zastupcli vSech odbornych oddéleni se ji G€astni 1 zastupce nejvyssiho
vedeni.
- validace v systému LION (bude popsano nize v kapitole X4). Validaci systému

LION provadi vedouci projektu.
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7. Specifické poZzadavky koncernu VW: Formel Q Integral — Kvalifika¢ni program
nové dily

Prirucka Formel Q Integral je pfirucka koncernu VW, ktera stanovuje dodavateli dilt
VW specifické pozadavky na vedeni projektu. Pfirucka Formel Q Integral neni

v rozporu s ISO TS 16949 a VDA (tj. veskeré pozadavky ISO TS 16949 a VDA jsou

obsazeny 1 ve
[_-I Technicka specifikace . Lastenheft *
v Wsériovy dod

Formel Q Integral). ozbodoul i

- Schvaleni konstrukénich vzorka (BMG)
- Zkouska prvnich vzork(
r Termin vychystani PVS
navic : PVS | Vyrobni ovéfovaci série
Opakované vzorkovani
Termin vychystani 0-série
0-série | Nulta série
2-denni vyroba

Formel Q Integral

Kvalifikaéni program pro nové dily

Obr. 13. Faze projektu. Zdroj: Formel Q Neuteile integral, 2006.

- n¢které pozadavky upfesiiuje

- definuje VW specifické pozadavky nad ramec ISO TS 16949 a VDA

- Obsahuje jiz formulafe a dotazniky, které je dodavatel povinen pouzivat a
predkladat svému partneru z koncernu VW

Jeden z uptesnénych pozadavki je stanoveni fazi projektu:

Srovnani s 1SO TS 16949 a VDA :

Formel Q Integral spojuje fazi navrhu vyrobku a navrhu vyrobniho procesu (ve Formel
O Integral ,, Planovani vyrobku a procesu*). Spojeni obou fazi je ziejme proto, Ze se
V praxi castecné prekryvaji.

vvvvvv

v projektu.

Komunikace o stavu projektu se zakaznikem, LION :

Formulare a dotazniky se v minulosti zasilaly e-mailem.
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Pied cca 2 lety byl na platformé B2B zfizen nastroj LION (Lieferantenteile
Informationen Online). LION obsahuje ,,elektronicky” vse, co popisuje Formel Q
Integral. Veskera zadani se nyni provadi do ,masek” v LION. Ze zadani jsou
automaticky provadéna vyhodnoceni, statistiky a jiné grafické vystupy. VW ma tim

padem moznost velmi jednoduse kontrolovat stav projektu u svého dodavatele.

Pted zahdjenim vyvoje nové modelové tfady vozu zadd VW do LION C¢isla vSech
novych dilii a uvolni LION vzdy pro toho dodavatele, ktery je pro ten konkrétni dil
nominovan. Kromé cisel dili zada zékladni terminy projektu (Casové terminy
jednotlivych fazi projektu, terminy vyplnéni jednotlivych dotaznikti dodavatelem apod.)
a zodpovédné za VW pro sledovani uvedeného dilu. Od této chvile musi dodavatel
jednotlivé dotazniky podle terminu udanych v LION a Formel Q Integral vypliiovat.
Dodrzeni termind LION automaticky sleduje a pifi nedodrzeni terminu zasle

zodpovédnému pracovniku dodavatele e-mailovou informaci.

Specifické pozadavky Formel Q Integral (obsazené v LION):

- Urceni priorit dila:
Pro uréeni priority dili obsahuje Formel Q Integral dotaznik. Otazky jsou zodpovézeny
ANO / NE a na zakladé¢ poctu odpovédi ANO resp. NE je dil zatfazen do jedné ze tii
priorit:
Priorita 1: vyznamny dil se zvla$tnim sledovanim — projekt je hodnocen zakaznikem ve
vyrobnim misté dodavatele.
Priorita 2: dodavatel informuje zékaznika o stavu projektu pii jednani u zakaznika.

Priorita 3: dodavatel informuje zékaznika pisemné o stavu projektu.

- Kontaktni osoby
Jak bylo zminéno vySe, LION obsahuje kontaktni osobu odpovédnou za dil z utvaru
oddéleni kvality VW. Dodavatel je povinen do LION doplnit své kontaktni osoby pro
VW. Pozadovéany jsou kontaktni osoba znejvySsiho vedeni, vedouci projektu a

kontaktni osoby ze vSech technickych oddé€leni.
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Obr. 14. B2B komunikaéni nastroj LiOn — kontaktni osoby KP. Zdroj: intranet skupiny VW.

V LiOn je téz uveden zastupce zakaznika jako kontaktni osoba pro dodavatele.
Stupen A: informace a terminy k projektu
- Prvni cast stupné A je popis pldnovaného vyrobniho postupu. Zde se popisuji
jednotlivé kroky celého vyrobniho procesu podle ,,toku materidlu®, popisuji se
vyrobni stroje a zafizeni a zkuSebni a méfici prostredky.
Druh4d ¢ast stupné A jsou terminy k projektu. Zde jsou sepsany terminy
K nejdilezitéjsim ukoliim v projektu (napf. terminy jednotlivych milniki, vytvofeni

FMEA, terminy vzorkovani apod.).

QPN- Ramcovy terminovy plan kvality (Standardniterminy prokdzani pro dily priority 3) Datum znény:
Projeki: Nazev dilu: Odpovédnosi: |..r'|-L='c-: Telefon- &.:
Priorita: Eislo dilu: | | | | Vedeni projektu u dodavatele:
Datum wykrasu: Q5-zévodu odbératele:
Dodavatel-&. Dodevatel: Vyvoj (adbératel):
DUNS-&. Virabni mista: Mékup (odbératel):
BT | pvs « KT-AR= u-serie sop | .
rermin |_Kalendaini tydny pfed S0P |- > B = - =|a
wree L] LT T T T
1 |udéleni zakazky (nominaéni dopis) . E
2 |Odsouhlassni duleZitych znaku . g
3 |Systémova FMEA vyrobku . ]
s |Zavér systémové FMEA procesu - g
5 |QPN-stupen G: Hodnoceni faze plinovani g
& |Udéleni zakazky pro vyrobu nafadi . ﬁ
7 |Termin plfejimky nafadi {u vyrobce nafadi} . g
2 |QPM-stupen D: Hodnoceni faze realizace §
3 |Schvaleni konstrukénich vzorku (BMG) - ﬁ
10 |Pfedstaveni prvnich vzorkuy u odbératele . E
11 |Termin vychystani dilu (TBT) pro PVS . E
12 |Predstaveni prvnich vzorkl (znamka 1} u odbératele E ﬁ
13 |Termin wvychystani dilu (TET) pro 0-séri . E
14 . ﬁ
15 ' B
16 E
: .
18 [QPN-stupef E: Fledpokiady pro 2-denni virobu B H
18 |QPN-stupen F: Plejimka 2-denni vyroby
Legenda: *| [zévisina zadaném rozsahu tverky uzitné hodnoty
Start X pléanovené ukonéani O Ela:u;?iek:. i.C.:D Cil projekiu oh'oie':D Mabéh projekiu Dhrnien:.

Obr. 15. Rdmcovy terminovany plan kvality. Zdroj: Formel Q Integral, 2006.
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Stupent B az E jsou dotazniky k jednotlivym milnikiim (B — dotaznik faze konceptu, C
dotaznik faze pldnovani vyrobku a procesu, D — dotaznik pro fazi realizace, E —
dotaznik pro pfipravenost k sériové vyrobg¢).

Hodnoceni: kazdd otazka je hodnocena 10 (splnéno), 5 (Castecné splnéno), 0
(nesplnéno) nebo X(otazka neni relevantni). Po vyplnéni kazdého dotazniku je vypocten
celkovy vysledek. Podle procentualniho vysledku (podil dosazenych bodi k max.
moznému poctu dosazenych bodil) je urcen celkovy vysledek formou semaforu (95 —

100% je zelena 85 — 95 % je Zlutd, mén¢ nez 85 % Cervend).

Terminy pro vyplnéni jednotlivych dotaznikli jsou v brozufe Formel Q Integral pevné

stanoveny.

B do 3 tydnt po udéleni zakazky

C do 6 tydnt po udéleni zakazky

D 4 tydny pted zahajenim ovéfovaci série (PVS)

E jeden tyden pfed terminem dvoudenni piejimky

- Stupen F je formulaf k 2denni piejimce

2denni piejimka je ovéfeni pripravenosti vyroby z hlediska kapacit a kvality.
2denni pfejimku provadi zdkaznik. Pfi ovéfeni kapacit se zjiStuje skutecné
mnozstvi vyrobkll vyrobenych za jednu pracovni sménu, toto skutecné vyrobené
mnozstvi se porovna s technickou kapacitou vyrobni linky a déle s pozadavky
zakaznika na pocet doddvanych vyrobkid. 2denni piejimka se provadi cca. 2

tydny pted SOP. Vysledek 2denni piejimky je formou semaforu.

8. Vedeni projektu u KP

Vedeni projektu je rozdéleno mezi némeckou lokaci v Lennenstadtu (cca 100 km od

Diisseldorfu) a ¢eskou vyrobni lokaci KP-Tachov. V Lennenstadtu sidli oddéleni KP-
Technik, které je zodpovédné za zavadéni novych projektii ve vSech vyrobnich lokacich

KP.
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Vedouci projektu
Reditel KP Reditel KP
Lennenstadt Odbyt ¢ Tachov
Vyvoj — ¢
» Vyroba
Engineering vyr.
zafizeni (vyr. linka) v
Odborni Engineering Odborni
vedouci Engineering vyr. P 4 vedouci

zatizeni (formy)

Logistika, nakup < =I Logistika, nakup
Kvalita > Kvalita |

A\ 4

Zakaznicky servis — VW Mosel

_’I Zakaznicky servis — VW Wolfsbura

Obr. 16. Schéma vedeni projektu u KP. Zdroj: vlastni zpracovani.

Rozdéleni zodpovédnosti v jednotlivych fazich projektu:

Faze konceptu je plné v zodpovédnosti KP Technik.

Fazi konceptu tidi oddéleni odbytu - organizuje zajisténi dat pro vytvoreni nabidky pro
zakaznika. K tomu spolupracuje zejména s:
- Nejvy$Sim vedenim firmy (ur¢eni vyrobniho mista a zdkladniho vyrobniho a
logistického konceptu a finan¢ni otazky)
- oddélenim vyvoje (koncept vyrobku a vyrobniho procesu, financni naklady na
Vyvoj )
- Odd¢lenim logistiky (zékladni logisticky koncept, logistické nalady — tj naklady

na skladovani a dopravu vyrobkii)

Faze vyvoje vyrobku je plné v zodpovédnosti KP Technik.

Fézi vyvoje vyrobku fidi odd€leni vyvoje, spolupracuje zejména s oddélenim kvality

KP Technik (planovani kvality).
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Hlavni ukol oddéleni vyvoje je vytvofeni vyrobku spliujiciho vSechny pozadavky

zakaznika a vytvotreni kompletni vyrobkové dokumentace

Ukolem planovani kvality je zejména

- stanovit program provadéni validaci vyrobku v souladu s pozadavky Lastenheftu

- provadét testovani vyrobkl vcetné dokumentaci vysledkll a zajisténi opatieni
Vv ptipadé netispésnych vysledku testi.

- Zajistit uvolnéni vyrobku zakaznikem (,,B-Freigabe®)

Faze vyvoje vyrobniho procesu

Do faze vyvoje vyrobniho procesu vstupuji rizné oddéleni, odpovédnosti postupné
prechazi z KP Technik na KP Tachov.

Engineering pro vyrobni nastroje (formy) : Vsechny plastové dily si vyrdbi KP
sam. Pro kazdy plastovy dil musi byt vyrobena vstfikovaci forma. Pro loketni
opérku je tfeba zhruba 10 plastovych dild, tedy i 10 forem. Vyroba vstiikovacich
forem je velmi narocna a draha, obtizné je zejména piesné dodrzeni pozadovanych
rozméra dilt a pozadavkil na vzhled (zadné propady, vizuelni vady apod.).

Ukoly jsou:

-Vytvofeni planu vyroby forem pro jednotlivé plastové dily

- Stanoveni pozadavkul na jednotlivé formy

- Vybér vyrobce forem (KP si formy nevyrabi sam)

- PriibéZna kontrola splnéni terminti pozadavkil v pribéhu vyroby forem

- zavérecna validace vyrobkl

V této fazi jiz také probihd vybér dodavatelli materialll (granulaty pro vyrobu
plastovych dili) a komponentl (napt. kovové dily, které KP nevyrabi). Za vybér
dodavatelti zodpovida oddé¢leni centralniho nakupu z KP Technik. Po vybéru
dodavatel jiz oddéleni ndkupu KP Tachov uzavirad s dodavateli ramcové smlouvy a
objednava dily pro PVS a 0-sérii.

Oddéleni logistiky stanovi se zdkaznikem logisticky koncept, ktery obsahuje zptsob
pfenosu dat pro objedndvani vyrobkl, zplisob dodéni vyrobki do VW baleni
vyrobki.

Engineering pro vyrobni linku Kone¢na montaz loketni opérky probiha na
vyrobni lince. Vyrobni linka musi zajistit vyrobu bezvadného vyrobku — k tomu

slouzi splnéni pozadavkil z P-FMEA. Vyrobni linka se postavi v KP Lennenstadt a
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po jeji piejimce je prest¢hovana do KP Tachov. Stéhovani vyrobni linky probiha
Vv pribéhu vyroby PVS dilt, po ptestéhovani probihd opakovana ptejimka.

Zde tzce spolupracuje oddéleni engineeringu z KP Technik a KP Tachov.
Provadéné ukoly a zodpovédnosti

-Vybér dodavatele vyrobni linky (KP Technik)

- Sledovani terminti (KP Technik)

- Sledovéni splnéni funk¢nich a kvalitativnich pozadavkt (KP Technik spole¢né
s KP Tachov — oddéleni engineeringu a kvality)

- Pfejimka vyrobni linky pred pfest¢thovanim a po prest€éhovani (KP Technik
spole¢né s KP Tachov — oddéleni engineeringu a kvality)

Po pfesté¢hovani vyrobni linky jsou dalsi tkoly pln€ v zodpovédnosti KP Tachov.
Jednotliva pracovisté vyrobni linky jsou vybavena vyrobni dokumentaci (oddéleni
engineeringu je zodpovédné za pracovni a balici predpisy, odd€leni kvality za
kontrolni pfedpisy). Déle probihd Skoleni pracovniki a zac¢ind vyroba za sériovych

podminek (zodpovida odd. vyroby).

Za zdarny priubéh projektu jako celku zodpovida vedouci projektu.
K hlavnim ukoliim vedouciho projektu patfi:

- Jmenovani projektového tymu

- Vytvoteni projektového planu

- Koordinace projektu

- Validace prtibéhu projektu pomoci milnika

- Predkladani zprav o pribchu projektu nejvyssimu vedeni KP

Sledovani prubéhu projektu — milniky

Za zdarny prubéh projektu jako celku zodpovidéa vedouci projektu.
K hlavnim ukolim vedouciho projektu patii:

- Jmenovani projektového tymu

- Vytvoteni projektového planu

- Koordinace projektu

- Validace prtibéhu projektu pomoci milnika
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Projektovy plan (téZ nazyvan QM Plan):

Projektovy plan obsahuje soupis vsech klicovych tkola projektu a ¢asovy plan jich
splnéni.

Je vytvoren na zéklad€ planu zékaznika pro vyrobu vozl v jednotlivych fazich projektu
(prototypy — PVS — 0ta série). Projektovy plan dale obsahuje milniky — terminy pro

provedeni validace projektu (projekt review).
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Obr. 17. Piiklad informace od zédkaznika o terminech vyroby piedsériovych vozi a jejich poctu. Zdroj: interni dokument.
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Obr. 18. Plan projektu. Zdroj: interni dokument.
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Koordinace projektu

Koordinace projektu slouzi ke zjisténi stavu splnéni ukold jednotlivych oddéleni,
zajisténi spoluprace mezi jednotlivymi odd€lenimi a mezi KP Technik a KP Tachov.

Ke koordinaci slouzi projektové porady, které se konaji lkrat za 14 dni. Projektové
porady se konaji ve fazich konceptu a vyvoje vyrobku v KP Lennenstadt (za tcasti
zastupctt KP Tachov) a ve fazi vyvoje vyrobniho procesu v KP Tachov (za ucasti
zastupcti KP Technik)

Jako zaklad pro projektové porady slouzi projektovy plan a zapis z minulé projektové
porady. Pfi projektovych poradach se stanovuji dil¢i tkoly pro jednotlivd oddéleni.
Zapis je ve form¢ akéniho planu v programu Excel, kazdy list akéniho planu obsahuje
ukoly pro jedno odborné oddéleni.

Ke spravné koordinaci projektu je nutné, aby vSichni na projektu se podilejici clenové
tymu méli pfistup ke vSem dualezitym informacim o projektu. K ptehlednému ulozeni
slouzi slozka Golf A7 rozdélena do dalsich podslozek urcenych k uklddani informaci o
projektu. VSichni ¢lenové projektového tymu maji pfistup s pravem cteni do vSech
sloZek a s pravem Cteni 1 zapisu do slozek, za které jsou zodpovédni.

| 01 Propktovy tym | 02 Terminové plény | 03 2épisy 2 porad | 04 Korespondance dodavatelé

| 05 Korespondence zékaznk 06 Kalhulace | 07 kusovrky | 08 Nabidky

| 09 Zakacky zakaznik

10 Zivokopis projektu 11 Periférie a montsZni zaftzeni

| 12 APQP cheddisty projektu

15 Potvrzeni pfenosu dat

/ 13 Technické podkdady odesisni

14 Potvrzeni pfenosu dat pifjem

| 16 Specifkace a sedky 2&vazkl)

17 Kvalita

18 Logstka

| 19 Uvolnéni dat a vykrest | 20 Stude proveditelnosti
J

. Projektové do¥ka Lennestadt
| 21 Preskadnéni |

o

Obr. 19. Struktura slozky projektu Golf A7. Zdroj: interni slozka.

Nekteré z uvedenych podslozek se dale ¢leni — ptiklad pro podslozku kvalita:

|01 Kritické ansky | 02 Dastebed 2a7zend 03 P-FMEA 04 PLP
05 Rekdamace | 05 Laboratorni Soutky 07 MEici tachria 08 EMPB_Q-dakdady

09 Statistia 10 Nslupovand dity 11 KXW 12 Audity

Obr. 20. Podslozka slozky kvalita z projektové slozky Golf A7. Zdroj: interni slozka.
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Validace projektu - milniky

Validace projektu probihd pomoci dotazniki, které obsahuji jednotlivé dilezité ukoly
dané faze projektu. Kazdd otazka je hodnocena procentem splnéni, po vyplnéni
dotazniku je spocteno celkové procento plnéni vcetné ,,semaforového* zndzornéni
vysledku (zelend — projekt probiha podle planu; Zlutd — nutnd opatfeni; ¢ervend —
projekt ohrozen, nutnd zisadni opatifeni). Validace projektu se ucastni zastupce

nejvyssiho vedeni firmy a feditelé obou lokaci KP Lennenstadt a KP Tachov.
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Obr. 21. Ukazka milniku pro fazi vyvoje vyrobku. Zdroj: interni systém KP.

9. Naméty ke zlepSeni vedeni projektu

9.1. Validace projektu pomoci milnikt

Jak bylo zminéno vyse, existuji 2 druhy dotaznikd k validaci projektu v jednotlivych
fazich
- Dotazniky jako soucast interni KP smérnice Vedeni projekti.
Tyto dotazniky jsou pouzivany ke skutec¢né validaci stavu projektu — tedy jsou
vyplilovany pfi projektovém review za ucasti vSech kliCovych c¢leni
projektového tymu, fediteld obou lokaci (KP Tachov a KP Lennestadt) a

zastupctl nejvyssiho vedeni spolecnosti. Vysledky téchto dotaznikl (semaforové
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hodnoceni Cervenda — zlutd — zelend) je povazovano za zhodnoceni stavu
projektu.

- Dotazniky obsazené¢ ve Formel Q Integral. KP je povinny ve stanovenych
terminech vyplnit on-line (na B2B platformé VW intranetu) dotazniky k validaci
stavu projektu. Vyplnéni téchto dotazniki jiz neprobihd v rdmci Projekt Review.
Jejich vypliovani organizuje vedouci projektu — obycejné pozadavkem na
jednotliva odborna oddéleni na vyplnéni téch otdzek, za ktera je toto oddéleni
zodpoveédné.

Existence dvou dotazniki je logicka — ¢leny KP zajimaji i otazky, které nejsou pro

zdkaznika dulezité nebo dokonce otazky se kterymi neni vhodné zakaznika

seznamovat (napf. interni financni aspekty). Naopak dotazniky FQI obsahuji i

otazky, které nejsou pro dany projekt ¢i vyrobek relevantni nebo jsou pfili§ obecné

(otdzky musi pokryt pozadavky na dodavatele nejriznéjSich vyrobkid pouzivajici

nejriznéjsi vyrobni techniky)

Mnoho otazek je v§ak vyznamove stejna.

Navrh na zlepSeni: Analyzovat oba systémy dotazniki, pfiblizit co nejvice KP

dotazniky dotaznikiim z FQI (tam kde jsou otdzky vyznamov¢ stejné avSak jinak

slovné vyjadieny, prebrat vyjadieni z FQI). Déle vytvofit KP dotaznik obsahujici

POUZE otazky NAVIC, které nejsou ve FQI obsazeny. P¥i projekt review by byl

spolecné prochazen nejprve dotaznik z FQI a poté dopliujici otazky. Celkové

hodnoceni stavu projektu by bylo sloZzené z hodnoceni obou ¢asti.

Zavedenim uvedené¢ho by se usetfil ¢as a byla by vétsi kontrola nad informacemi

podavanymi zédkaznikovi — na vypliovani FQI by se ptimo podilelo nejvyssi vedeni

spole¢nosti.

Prakticky ptiklad bude ukézan pro dotazniky k fazi vyvoje procesu.

- Dotaznik KP (viz ptiloha 2.) obsahuje 19 ukoli. Dotaznik KP obsahuje stejné
jako taznik z FQI sloupec pro zadani zodpovédnosti (zodpovédna osoba nebo
oddéleni) a status splnéni jednotlivych tkold. Dotaznik KP obsahuje navic
sloupec ,,Dokument® (zde stanoveny smeérnice, pokyny nebo jiné dokumenty,
které¢ dany ukol blize specifikuji), sloupec ,,Mitwirkende* (oddéleni které se na
ukolu spolupodileji) a ,,Dauer in Arbeitstage (planovand doba pro splnéni

ukolu).
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Dotaznik KP neobsahuje termin splnéni ukolu jako kalendaini den. Tento
termin je nutné dohledat v projektovém planu. Toto povazuji za nevyhodu,
nebot’ termin pro splnéni tkolu je zdkladni idaj a nutnost jeho dohleddvani
nastava velmi Casto. Dohledavani terminu v jiném dokumentu je Casové narocné
a pracné. Dalsi nevyhodu vidim v tom, ze KP dotaznik neobsahuje sloupec pro
ptipad, ze néktery z ukold neni v terminu splnén. Plan opatieni se tvofi jako
zvlastni dokument.

Status splnéni kazdého jednotlivého ukolu i1 milniku jako celku je v KP
dotazniku hodnocen jednak procentualné a jednak formou semaforu.

Dotaznik z FQI (viz. ptiloha 1.) obsahuje celkem 22 ukolt. Ukoly jsou dale
roz¢lenény do nésledujicich Sesti skupin:

Skupina D1 (8 otazek): Welche Aspekte sind im Prozessentwicklungplan
(Fertigungsprozess) realisiert / umgesetzt ? Tato skupina obsahuje otazky k
pfipravenosti vyroby dila.

Skupina D2 (2 otazky) : Welche Kapazititen und personellen Voraussetzungen
sind flir Realisierung der Prozessentwicklung vorhanden bzw. geplant? Tato
skupina obsahuje otadzky k pfipravenosti zdrojii na provedeni ukoli ve fazi
vyvoje procesu (tj. zajisténi sériovych vyrobnich a zkuSebnich prostiedk).
Skupina D3 (3 otazky) : Ist eine Systém-FMEA Prozess erstellt und die Termin-
und statusgerechte Realisierung ggf. erforderlicher Massnahmen sichergestellt ?
Tato skupina obsahuje otazky k procesni FMEA.

Skupina D4 (4 otazky) : Wie wird sichergestellt, dass die Messrdume / Labore
zur verzogerungsfreien Durchfilhrung von Analyseaftrigen geeignet sind ? Tato
skupina obsahuje otazky k zajiSténi pozadovanych zkousek dilii (dostatecné
kapacity a vybaveni laboratofi).

Skupina D5 (4 otazky) : Welche Kapazititen sind fiir die Serienproduktion
(unter Berticksichtigung der Anlaufkurve/Abrufe) vorhanden ? Tato skupina
obsahuje otazky ke zajisténi a skladovani nakupovanych dila.

Skupina D6 (1 otazka) : Produkt- und Prozessspezifische Fragen. Otazka, zda

jsou nutna néjaka dalsi vyjasnéni se zakaznikem.

Dotaznik FQI obsahuje oproti dotazniku KP navic sloupce pro zdznam popisu

problému, opatieni a termin splnéni tikolu.
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Dotaznik FQI je mnohem detailnéj$i a konkrétné;si.

Ptiklady vyznamovych shod a rozdilti v dotaznicich KP a FQI

- Ne¢které otazky jsou v obou dotaznicich vyznamové shodné. Tuto shodu jsem
nalezl u 10 otdzek dotazniku KP
Priklad — procesni FMEA (prvni otazka z dotazniku KP a otazka D3.1 z FQI)
Dotaznik FQI vSak obsahuje jest¢ dalSi dvé detailni otazky k procesni FMEA
(D3.2 a D3.3)

- Ctyfi otazky se vyskytuji pouze v KP dotazniku bez vyznamové obdobné otazky
Vv dotazniku FQI.
Ptiklad — KP dotaznik obsahuje otizku na finanéni zhodnoceni sériovych
vyrobnich prostredk (fadek 12).

- Jedna otazka se vyskytuje v KP dotazniku pro fazi vyvoje procesu, avSak
Vv dotazniku FQI ve fazi konceptu (B).
Jde o otazku na vytvofeni procesniho diagramu vyroby (Prozessablauf
Flowchart).
Je to tieti otazka z dotazniku KP a otazka B 3.1 z dotazniku FQI.

- Neékteré otazky z dotazniku FQI nejsou relevantni pro KP
Piiklad — otazka D4.3 je Kkzajisténi povinné dokumentovatelnosti u

bezpecnostnich dilt. Vyrobek KP vsak bezpecnostni dil neni.

Z uveden¢ho srovnani milnikid pro fazi vyvoje vyrobniho procesu z FQI a interniho KP
dotazniku vyplyva, Ze bez sjednoceni obou dotaznikl je provadéni projektového review
casové narocné (pro vétSinu otdzek je to dvoji prace) a mohou vzniknout zbytecné

chyby (chybné pochopeni n¢kterych otazek, zejména u dotazniki z FQI).
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Zavér

Ve své praci jsem se zabyval fizenim kvality projektu nab¢hu loketni opérky pro Golf
A7 ve firm¢ Key Plastics.

Vénoval jsem pozornost normam a smernicim, které jsou pro projekt nezbytné. Ty jsem
roztfidil podle oblasti uplatnéni. Prvni je systémova norma ISO/TS 16 949, kterou se
museji fidit vSichni dodavatelské firmy do automobilového priimyslu. Druha je piirucka
VDA, ktera byla sestavena pro firmy dodavajici dily némeckym automobilkdm. Tieti
jsou jiz pouze pro dodavatele koncernu Volkswagen, nazyvaji se Formel Q a posledni
interni ptirucky Key Plastics plati pouze uvniti firmy.

Daéle jsem se zabyval jednotlivymi fazemi projektu podle normy ISO/TS 16 949. Prvni
faze je faze konceptu, kterd zacina vybérovym fizenim pro vyrobu a vyvoj dilu. Davaji
se zde dohromady veskeré pozadavky zakaznika a zjistuje se, jestli je dodavatelska
firma schopna pozadavkim vyhovét.

Druha faze je fazi ndvrhu vyrobku, ktera zac¢ina udélenim zakézky dodavateli. Zhotovuji
se zde prvni prototypy, sestavuji se Casové plany a provadi se testovani kvality a
funk¢nosti prototypt. Tato faze konc¢i uvolnénim prototypovych dilii automobilkou.
Tteti posledni faze je faze navrhu vyrobniho procesu. Zde se jiz zhotovuje vyrobni linka
pro sériovou vyrobu s vyuzitim metod procesni FMEA a Poka-Yoke. Vystupem je
vyrobni a montazni linka zajist'ujici vyrobu dilt bez vad.

Kazda z téchto fazi je ukoncena milnikem, ktery je ve formé dotazniku, jenZ se posila
pomoci intranetu na principu B2B VolkswagenGroup Supply. Interni sit’ na podporu
komunikace s dodavateli VolkswagenGroup Supply neobsahuje pouze milniky, ale i
mnoho dalSich dilezitych informaci. Jednim z modult je LiOn, ktery slouZzi
automobilce ke kontrole projektii svych dodavateli (pravé zde se vypliuji milniky),
obsahuje ¢asové plany a lze zde najit osoby odpovédné za konkrétni ¢innosti. Dal§im
z mnoha modulli je BeOn, ktery slouzi k vzorkovani novych dili, v sekci Online
Normentexte jsou veskeré technické normy a specifikace atd.

V kapitole ,,vedeni projektu jsem rozebiral rozdéleni zodpovédnosti v jednotlivych
fazich projektu, protoZe zodpovédnosti jsou rozdéleny mezi vyrobni zdvod Key Plastics
Tachov a centralu Key Plastics v Lennestadtu.

Na konci jsem hledal naméty ke zlepSeni projektu. Popisoval jsem hlavné sloZitosti pfi
duplicitnim vypliiovani milnikli — jednou podle dotaznikt z QM systému Key Plastics a

druhy podle dotaznikd zakaznika z Formel Q integral.
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Za hlavni slozitosti, se kterymi se manazer vedouci projekty v dodavatelské firmé pro

automobilovy primysl setkava, jsou:

rozdilné pozadavky ze strany nejvyssiho vedeni firmy, zdkaznika, jednotlivych
odbornych odd¢€leni

ruzné dokumenty, které popisuji vedeni projektu (interni KP, rizni zakaznici)
provadéni jednotlivych praci na projektu z matetfské firmy KP Lennestadt a
vyrobnim zavodem KP Tachov (koordinace)

zmény v zadani ze strany zédkaznika (zmény na vyrobku, zmény terminti, zmény
pocti pozadovanych predsériovych dilti apod.)

mnohdy nesplnéné terminy od dodavatelli vyrobnich a zkuSebnich zatizeni
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Realisierungsphase

DA

Welche Aspekte sind im Prozessentwicklungsplan (Fertigungsprozess) realisiert / umgesetzt ¥

Lizgen die sktusllen Projekttermine (FVE,
0-Serie, 5OP incl.
Teilebersitstellungsterming) vor 7

Wurde sine Kapazitdtsplanung zu den
ginzelnen Prozessschritten durchgefihrt
und positiv bewsrtet 7

Werden die Beschaffungszeiten won
Maschinen / Anlagen inklusive eventusll
erforderlicher Schulungen termingerecht
reslisiert 7

Stehen die erforderlichen Betriebs- /
Priifmittel, Software, Venpackung
termingerecht und in ausreichender
Menge zur Verfigung bzw. werden die
geplanten Einsatztermine singshalten 7

in

Miizsen nach dereitigem Stand
Absicherungskonzepte fiir kritische
Bauteile / Prozesse umgessetzt werden
und wenn ja, welcher Status liegt vor 7

m

Wurde ein Priifablaufplan inkl.
entsprachender
Verfahrensanweisungen/Regelungsn
erstellt und beinhaltet dieser alle
gualititsrelevanten Anforderungsn 7

Wurde die Durchfishrng regelmiRiger
Produktswdits geplant,

Bewsrtungskriterien festgelegt und dis
entsprechenden Arbeitsanweisungen dazu

erstellt 7

I=t die Teilekennzeichnung entsprechend
W Richtlinie Q-Machweis fiir
orsenenteile” umgesetzt und kann die
Teilerickv erfolgbarkeit (such fir
Zukaufteile) nachgewiesen werden 7

Welche Kapazititen und personellen ¥

nonlant P

oraussetzungen sind fir die Realisier

ung der Prozessentwicklung w

orhanden bzw.

Sind alle erforderliche
Gebiude/Ausstattungen (z.B. fir
Wersuchs-/Prototypenbau, Prifzentren,
Testeinrichtungen, Messraum, Labor) bei
Lieferant und Unterlieferanten vorhanden

[

Zulisferanten / Werkzeugmacher

shgestimmt und die Reslisierung der
Prozessentwickiung sichergestellt 7

D3

Ist eine System-FMEA Prozess erstellt u
noctollt &

nd die termin- und statusgerechte Realisierung ggf. erforderlicher Maknahmen sicher

0.1

Ist die FMEA Prozess erstellt, aktusll
(wurden zlle sktuell erforderlichen
Fertigungsprozesse bericksichtigt) und
sind slle geplanten Maknahmen
umgesstzt 7

]
Fa

]
Fa

Wurden alle aktuell erforderlichen
Transportbelange {Handling, Lagsrung,
‘Verpackung, Konservierung, Versand
d g
{intern / extern) in der FMEA Prozess
Wurden alle aktuell erforderlichen
Transportbelange {Handling, Lagsrung,
e . cEryie g, Yersand
erpachung, Konservierung, Versan
{intern / extern) in der FMEA Prozess
beriicksichtigt 7

Wurden die in der FMEA, Prodult
festgelegten Verbesserungsmalknahmen
(zuch betreffend der Zulieferumfings)
umgesstrt bew. in der FMEA Prozess

beriicksichtigt 7




04 iWWie wird sichergestellt, das die Messriume / Labore zur verzdgerungsfreien Durchfihrung von Analyseauftrigen geeignet sind 7

4.1 iSind die erforderlichen Kapazititen mit
entsprechend susgebildetem Personal fiir
dimensionelle Prifungen,
Werkstoffuntersuchungen und
Testeinrichtungen beim Lieferanten

igbar wnd Swsred d 7

lzn Messraum, wned Funkctions-
Testriume die produktspezifisc
erforderlichen Anforderungen bei
notwendigen Fehleranahysen 7

4.3 :lst die Dokumentation von Mess-
fPriifergebnissen erfordarlich {D-TLD-
Teile) und wenn j3, liegt sin
entsprechendes und giiltiges
Auditergebnis ssitens des Abnehmers vor

C4.4 ilst der Abnehmer-spezifische
Werfahrensablsuf zur Behebung won
Senienbeanstandungan (z.B. V- QK-
Problem) bekannt wnd durch
entsprechende Regelungen (auch mit
Fulieferanten) abgesichert 7

05 iWelche Kapazititen sind fiir die Serienproduktion [unter Bericksichtigung der Anlaufhurve/Lieferabrufe) vorhanden /

DE.1 iSind slle erforderlichen Gebiude (z.B. filr
Fertigung, Prifzentren, Lagerhallen) bei
Lizferant und Unterlieferantzn
fertiggestellt bzw. sinsatzbersit 7

0:5.2 i Sind die Planungen mit internen
Dienstlzistern {z.B. Logistik,
Betrisbsmittel-Wartung stc.)
sbgeschlossen und lizgen entsprechends
Arbeitsanweisungen / Wartungspline stc.
vor ¥

0E.2 iWurden die mit dem Abnehmer sktusll
werzinbarten Termine, Stickzahlen
{Lieferabrufe) und Q-Anforderungen mit
den Zulieferanten sbgestimmit /
sktuslisiert 7

DE.4 ilst das Fertigungspersonal entsprechend
den Produkt- und Prozessanforderungen
geschult bzw. sind
Schulung=malnahmen singeleitet/geplant

06  iProdukt- und Prozess-spezifische Fragen

Dd.1 iGibt &= sus Sicht des Lieferanten
weiteren Abstimmungs- oder
Klsrungshedarf 7

Priloha 1. Dotaznik pro milnik faze vyvoj procesu
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Ptiloha 2. Dotaznik pro milnik
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Abstrakt
DAVID, Jifi. Plan Rizeni kvality projektu. Bakalafska prace. Plzefi: Fakulta ekonomicka
ZCU v Plzni, 60 s., 2012,

V moji bakaléfské praci jsem se zaméfil na fizeni kvality projektu. Vybral jsem si toto

téma diky vynikajicim konexim na feditele kvality ve firmé Key Plastics.

V moji praci jsem se zam¢étil na vSechny slozitosti ve firmé, které musi dodavatel do
automobilky podstoupit, nez ptijde novy vyrobek do sériové vyroby. Jinymi slovy jsem
se pokusil popsat, co v§e musi dodavatel do Volkswagenu ud¢lat, aby mohl zacit se

sériovou vyrobou loketnich opérek pro Golf A7.

Psal jsem o smérnicich a nafizenich, které kazdy dodavatel musi dodrzovat, o softwaru,
ktery se na takové ucely pouziva, o fazich, které se musi podstoupit a nakonec o

zlepseni, které by se dalo zavést k omezeni zbyte¢né byrokracie.

Prace obsahuje mnoho obrazkd, které by ¢tenafi mél pomoci s pochopenim.
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Abstract
Key words: project, FMEA, ISO, project plan, quality

In my bachelor thesis | have focused on quality control. I chose this topic because of a
great opportunity to cooperate with a company quality manager in Key Plastics.

In my thesis I tried to describe how does it work in the company which is supplier of the
automobile manufacturer, and how to start to produce new product. In other words |
described what have to be done to start producing armrests for Golf A7,

| wrote about directions and instructions which every supplier has to observe, about
software which is used, about phases which has to be undergone and about
improvements which could be done to reduce bureaucracy.

This thesis consists of many pictures, which should help reader with better

understanding.
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