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UVOD

Tématem této bakalaiské prace je fizeni kvality projektu. V soucasné dobé jednou
z klicovych funkci projektového fizeni, spolu s fizenim nakladii a Casu, je fizeni kvality

projektu, a to plati pro firmy pusobici v jakékoliv oblasti.

Hlavnim cilem mé bakalaiské prace je popsat a ohodnotit proces fizeni kvality
vybraného projektu ve spolecnosti Magna Seating Pilsen s.r.o. a nasledn¢ navrhnout

opatieni pro zlepseni.

Tato préce je rozdélena do dvou casti — teoretické a praktické. Cilem teoretické ¢asti je
na zaklad¢ uvedené odborné literatury a vlastnich znalosti definovat projekt a kvalitu,
proces tizeni kvality v projektu, vymezit nastroje kvality a z ceho se skladaji naklady na

kvalitu.

Prakticka ¢ast bude vénovana fizeni kvality v kontraktnim projektu. Jejim cilem je
fadn¢ prozkoumat systém fizeni kvality v podniku, od plénovani kvality po jeji
operativni fizeni, a zhodnotit dany systém. V prvni kapitole druhé ¢asti prace bude
struén¢ charakterizovana spolecnost a jeji dosazené ekonomické vysledky. Nasledné
bude pfedstaven konkrétni projekt a zakladni informace o ném — kdo je zdkaznikem
uvedeného projektu, co je produktem a popis vyrobniho procesu. V dalSich kapitolach
budu zkoumat, jak probiha proces fizeni kvality v daném projektu v etapé planovani
kvality, jak se zajiStuje kvalita a jak probihd operativni fizeni béhem sériové vyroby.
Vsechny vySe uvedené kapitoly zahrnuji také nazorné ptiklady pouzitych nastroji. Na
zaver praktické ¢asti bude zpracovan plan zajisténi kvality vyrobku daného projektu a
kalkulace nédkladl na zajiSténi kvality projektu. Posledni kapitola bude zamétena na
hodnoceni stavajiciho systému fizeni kvality zvoleného projektu vcetné navrhu na

opattent.



1 Definice a charakteristika procesu Fizeni kvality projekti

1.1 Definice projektu

K pochopeni projektu je diilezité znat obecny rozdil mezi projektem a procesem. Proces
procesu muze byt: prodej vstupenek, sprava tymu, tisk bannerd. Hlavnim rysem procesu
je opakovatelnost. Vysledek procesu je predvidatelny. Projekt je naproti tomu casové
ohrani¢eny a unikatni. Jedna z jeho definic zni: ,, Projekt Ize definovat jako cinnost,
ktera je omezena zdroji, ndklady a casem, jejimz cilem je dosazeni souboru
definovanych vystupii (rozsah naplneéni cilii projektu) dle patricnych standardii,

pozadavkii kvality a pozadavkii uzivatele vystupii, “ [2, s. 46].

Obr. 1: Projektovy trojuhelnik

Rozsah

Cas Naklady

Zdroj: Skalicky, Jermat, & Svoboda (2010, str. 48).

Logiku projektového ptistupu dobie znazornuje ,,projektovy trojuhelnik®, také zvany
Htrojimperativ projektu, vyvedeny na obrdzku 1. Projektovy trojimperativ ma tfi
vrcholy: rozsah (ukoly a Cinnosti projektu, jeho obsah), cas (ktery je v projektu vzdy
omezen) a naklady (zahrnuje vSechny zdroje projektu, véetné lidskych zdroja, protoze
vSechny maji penéZni ekvivalent). Trojimperativ jasn€¢ ukazuje, Ze mezi témito
parametry je tésna vazba a pokud zménime jeden parametr, bude to mit vliv na
parametry zbylé. Pokud se napfiklad casovy limit projektu zmenSuje (musime ho
dokoncit o mésic diive), miize to znamenat, ze snizujeme obsah projektu, to znamena,

ze snizujeme pocet aktivit. Pokud naopak chceme zvysit pocet aktivit, musime bud’
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zvysit rozpocet, nebo piidat ¢as, nebo ob&tovat kvalitu. Trojimperativ popisuje omezeni
v projektu. Rizeni téchto omezeni za Gelem dosaZeni vysledki je tikolem projektového

manazera [1].

Jednim z hlavnich faktorti, ktery ovliviiuje uspésnost projektu, je definovani cila. ,, Ci/
je néjaky budouci stav nebo vytvoreni néceho nového a potrebného, vyrobku nebo
sluzby, tj. vytvoreni projektoveho produktu, [1, s. 50]. Cile projektu ovliviiji kazdé
rozhodnuti v projektovém cyklu, a proto je dilezité je od zaCatku jasné formulovat.
Jednim z nejlepSich zplisobii, jak stanovit jasné a konkrétni cile, je pouziti metody
SMART. Nazev této metody je tvoien zacateCnimi pismeny anglickych ekvivalenti slov
vyjadiujicich, jaké cile musi byt:

e Specific — specifické.

e Measurable — métitelné.

e Achievable — dosazitelné.

e Realistic — redlné.

e Time-based — Casove urcené [4].

Kazdy projekt, na kterém tym pracuje, se velmi 1i$i od ostatnich: jiné terminy, jiné
pozadavky, jiné cile. Tyto odlisné projekty vSak maji mnohem vice spole¢ného, nez by
se na prvni pohled mohlo zdat. Kazdy projekt je slozen z jednotlivych projektovych
fazi. U vétSiny projektl 1ze rozpoznat 4 obecné faze: Zahajeni projektu, plan projektu,

realizace a ukonceni projektu [1].

KdyZ se zafina novy projekt, tyto Ctyfi faze na sebe obvykle navazuji ve zminéném
poradi, ale vzdy tomu tak neni. Pokud naptiklad v pribéhu projektu dojde ke zménam,
muzeme se vratit do faze planovani, abychom provedli urcité zmény, ale neopakujme
cely cyklus znovu. Tato uroven flexibility zjednoduSuje procesy fizeni zmé&n béhem

celého zZivotniho cyklu projektu.
Proc je vSak zivotni cyklus projektu dulezity? Tato posloupnost fazi se ndm miize zdat
jako formalita, ale ve skutecnosti umozZiiuje ndm uplatiiovat organizovany pfistup k

fizeni projektu. To znamend, Ze budeme mit jasn¢jSi role a odpovédnosti, lepsi

komunikaci a stabilni vysledky (a vznikne mnohem méné opomenuti splnéni tkolit).
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Obr. 2: Zivotni cyklus projektu

Zahajeni Plan Realizace Ukongeni
projektu projektu projektu projektu

Zdroj: Vlastni zpracovani s vyuzitim [1], 2021

1.2 Rizeni kvality

,,Management kvality je tou casti celopodnikového Fizeni, ktera md garantovat

maximalni spokojenost a loajalitu zdkazniku tim nejefektivnéjsim zpiisobem * [2, s. 18].

Rizeni kvality je koordinovana a vzajemné propojena ¥idici ¢innost navrzena tak, aby
zajistila spolehlivy a hladky chod organizace. Rizeni organizace ve vztahu ke kvalitd
znamena, ze vSechny cinnosti podléhaji stanovenym cilim kvality. K dosazeni téchto
cilti organizace vytvaii plan, ma nezbytné zdroje a podnika kroky k dosazeni téchto cili.
Management kvality chdpeme nejenom jako ndstroj k udrZzovani kvality na stabilni

urovni, ale také jako podporu inovaci a nepfretrzitého zlepSovani kvality.

Nyni se obratime na definici kvality, kterou v roce 1987 piedstavila mezinarodni
organizace pro normalizaci ISO: , Kvalita je stupen splnéni poZadavkii souborem
inherentnich charakteristik objektu, “ [2, s. 16]. V pfipadé automobilového primyslu jde
onormu IATF 16949, ktera popisuje pozadavky na systémy managementu kvality pro
podniky zabyvajici se navrhem, vyvojem, vyrobou, instalaci a servisem automobilovych

produktt [7].

Existuje zna¢ny pocet riiznorodych pohledii na pojeti kvality. Jak porozumét a
vyhodnotit kvalitu zbofi (produktl) a sluzeb? Ptistup k pojeti kvality se mize lisit:

e Spotiebitelsky pfistup — spotiebitel urcuje kvalitu zbozi. Vyrobky nebo sluzby
jsou povazovany za vysoce kvalitni, pokud uspokojuji zajmy a potieby
spottebitele. Tento ptistup lze shrnout jako ,,vhodnost pro pouziti‘.

e Pfistup vyrobce — definovan jako ,shoda“. Technologie urcuje vlastnosti
produkti, a ¢im 1épe miize vyrobni proces splnit pozadavky, tim vyssi je kvalita
produktu [6].

Rizné organizace se stale nachazi v procesu hledani vhodné cesty a vhodného zpisobu,
jak uplatnit principy managementu (mezi kterymi patii napiiklad: Dodavéani hodnoty
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pro zékazniky, Viudcovstvi, Zapojeni lidi, Procesni piistup, Neustalé zlepSeni a inovace)
v bézné praxi. V soucasnosti Ize vymezit tii zdkladni koncepce, které se, avsak 1i§i mezi
sobou mirou komplexnosti a narocnosti na zdroje a znalosti.

e Koncepce ISO — systém fizeni kvality zaloZeny na mezinarodnich standardech
normy ISO 9000. Jednd se o jeden z nejpopularnéjsich, formalizovanych
systémtl. Zamétuje se na piisnou regulaci ¢innosti, jasnou interakci zaméstnancti
a neustalé zlepsovani jak jednotlivych subsystémt, tak celé organizace.

e Koncepce odvétvovych standardl — systém, ktery respektuje zakladni pozadavky
a strukturu normy ISO 9001, ale navic zahrnuje dalsi specifické pozadavky
jednotlivych odvétvi (priklad: TATF 16949 — systém managementu kvality
v automobilovém primyslu).

e Koncepce TQM — je nejkomplexngjsi systém fizeni kvality, dle které¢ho se
kvalita musi tykat vSeho, co se déje v organizaci. Hlavnim principem, na kterém
je systém fizeni postaven, je princip zlepSovani vSeho, co lze ve spolecnosti

zlepsit [2].

Jak uZ jsem zminil vy§ TQM (Total Quality Management — totalni fizeni kvality) je
nejkomplexnéjsi systém fizeni kvality, ktery vyzaduje vysokou miru komplexnosti a
vysokou naro¢nost na zdroje a znalosti. Pivod odborného nazvu TQM sahd az do
Sedesatych let minulého stoleti a oznacuje japonsky pfistup k fizeni spole€nosti. Tento
pfistup predpokladal neustalé zlepSovani kvality v rliznych oblastech ¢innosti — vyroba,
nakup, prodej, organizace prace atd. V modernim smyslu je TQM povaZovan za

filozofii fizeni organizace.

Celkové tizeni kvality zahrnuje rizné teoretické principy a praktické metody, néstroje
pro kvantitativni a kvalitativni analyzu dat, prvky ekonomické teorie a procesni analyzy,
které jsou zaméteny na jeden cil — neustalé zlepSovani kvality. TQM Ize definovat jako
pfistup ke spravé organizace zamétfeny na kvalitu. Kvalita je dosazena zapojenim vSech
zaméstnanc do Cinnosti zlepSovani prace. Cilem zlepSovani kvality je spokojenost
zdkazniki a vyhody pro vSechny =zacCastnéné strany (zaméstnance, vlastniky,

zprostiedkovatele, dodavatele) a spolecnost jako celek.

Na zéklad¢ filozofie TQM mnoho organizaci buduje své systémy kvality, které¢ dostaly
nazev ,,systémy kvality TQM®. Je vSak tieba rozliSovat mezi filozofii TQM a systémy
kvality postavenymi na jejim zdklad€. Kvalitu lze vyjadfit ve formé pyramidy

zobrazené na obrazku €. 3 kde vrcholem je celkova kvalita spolecnosti a jadrem této
13



pyramidy jsou detailngjsi slozky — kvalita produktu, procesu, prace a firmy. [2].

Obr. 3: Pyramida TQM

oM

Firemm kvalita

Kvalita prace

/ Kvalita produkce \

Zdroj: Vlastni zpracovani s vyuZitim interniho zdroje podniku, 2021

1.3 Rizeni kvality v ramci projektu

., Rizeni kvality je manazersky pristup, ktery zajistuje potiebnou organizacni a procesni
strukturu, navrhuje cile a alokuje zdroje potrebné pro vytvoreni predmétu nebo sluzby,

jejichz vilastnosti budou podrizené pozadovanému standardu kvality“ [5, s. 322].

Rizeni kvality v uréitém projektu zahrnuje i hlavni komponenty:

¢ Planovani kvality, proces definovani pozadavki a standardd kvality pro projekt
a produkt a dokumentovani toho, jak bude prokdzdna a potvrzena shoda
produktt projektu a samotného projektu se stanovenymi pozadavky a normami.
Vysledkem tohoto procesu je plan fizeni kvality, ktery zahrnuje: cile a kritéria
pro zajisténi kvality, metody dosaZeni cilt kvality, popis preventivnich opatieni
k zajisténi kvality v projektu.

e Zajisténi kvality, proces ovéfovani shody s pozadavky na kvalitu a vysledkt
méteni v procesu kontroly kvality, zajiSténou ucelem zjiSténi, zda jsou dodrZzeny
piislusné standardy kvality a jsou splnény vSechny pozadavky planované
v systému kvality.

e Operativni Fizeni, proces monitorovani a zaznamenavani vysledkll ¢innosti
zajistovani kvality za ucelem posouzeni vykonu a doporuceni nezbytnych
zmen [8].
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1.4 Neustalé zlepSovani kvality

Proces zlepSovani kvality musi probihat ve firm& nepfetrzité, protoze pokud pracujeme
na neustadlém zlepSovani kvality, znamena to, Ze také neustdle pracujeme na procesu,

ktery tuto kvalitu vytvaii.

V tom nam muze pomoci metodika PDCA, coz je nastroj, ktery umoznuje provést
proces vyvoje a vylepSeni produktu diikladnym a systematickym. Tento ,,kruh® se ¢asto
oznacuje jako cyklus PDCA (plan-do-check-act, tedy planuj — udé¢lej — zkontroluj —
jednej), ktery je Siroce pouzivanou metodou neustdlého zlepSovani kvality. Druhym
nazvem metody je kvili vizualni kruhové grafické interpretaci fazi cyklu ,,Demingtv
cyklus®. Neustalymi kontrolami pted, béhem a po vyrobnim procesu, vs§tépovanim
odpovédnosti za kvalitu, apfedevS§im prostiednictvim pribéznych auditii vyrobniho
procesu lze odhalit slabiny riznych procesti v podniku. PDCA slouzi pravé k detekci

pricin defektl a podporuje cely proces az po jejich odstranéni [9].

Obr. 4: Cyklus PDCA

Zdroj: czechlean.wordpress.com, 2013



1.5 Pridélovani odpovédnosti v procesech managementu kvality

Zodpovédnost za kvalitu produktu v ramci urc¢itého projektu se déli mezi vrcholovy
management, projektového manazera a tym, pii¢emz vrcholovy management musi
zajiStovat kvalitu produkti budovanim spravnych systému procesi a jejich neustalym
zlepSovanim, projektovy manazer je zodpovédny za kvalitu projektu a za kvalitu
findlniho produktu a v neposledné fad¢ vytvaii vhodné podminky pro ¢leny tymu, kteti

jsou nasledn¢ zodpovédni za kvalitu jim ptidélené prace [1].

Znamy Deminglv vzorec ,,98/2* znamend, Ze vady vyrobkd, praci nebo sluzeb z 98 %
nezéavisi na pracovnicich, ale na systému fizeni, a jsou urovany jeho inherentnimi
nedostatky. Ze vzorce vyplyva, Ze potrestani béznych pracovniki je pro spolecnost
nejen zbytecné, ale také destruktivni. Zbytecné je to, protozZe trestem odstranime pouze
ze vrcholovy management musi vytvaret spravny systém fizeni kvality a neustdle ho

zlepSovat [10].

., G. Knowes se zamyslel nad tim, jaké maji mit charakteristiky soucasni lidri v oblasti
managementu kvality. ldentifikoval celkem 8 klicovych znakii, jimiz se viid¢i osobnosti
managementu kvality odlisuji od pouhych manazerii kvality.
e Schopnost dat konkrétni podobu hodnoté kvality ve vsech jejich aspektech
(vwrobky, procesy, lidé apod.).
e Schopnost vytvaret a podporovat stdalost existence organizace formou
strategickych deklaraci.
o Jednoznacné zaméreni na kvalitu procesii pred pouhou kvalitou jejich vystupii.
e Schopnost motivovat zaméstnance a nenasilné, ale ucinné je zapojovat do aktivit
zlepSovani a zmen.
znalostmi a zkuSenostmi lidi.
e Schopnost a viile uplatinovat vSechny vhodné formy uceni se.
e Poctivost a integrita v postojich, chovani a rozhodovani.
e Ochota vyuzivat vSechny prileZitosti ke zménam a inovacim a p¥i jejich realizaci

uvazovat zejména z dlouhodobé perspektivy, “ [2, s. 174].
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1.6 Niklady na kvalitu

Néklady na kvalitu obecné spadaji do nasledujicich kategorii:

e Naklady na prevenci mozZnosti vzniku vad, tj. naklady spojené s jakoukoli
¢innosti, kterd omezuje nebo zcela predchdzi moznosti vad nebo ztrat (naklady
na preventivni opatfeni nebo preventivni naklady).

e Naklady na kontrolu, tj. naklady na stanoveni a potvrzeni dosazené urovné
kvality.

¢ Interni ndklady na vadu — néklady vzniklé v organizaci pfi nedosazeni stanovené
urovné kvality, tj. pfed prodejem produktu (vnitini ztraty).

e Naéklady na externi vadu — ndklady vzniklé mimo organizaci, kdyz neni

dosazeno stanovené urovné kvality, tj. po prodeji produktu (externi ztrata) [3].

Obr. 5: Kategorie nakladi na kvalitu

/ N\

Zdroj: Vlastni zpracovani s vyuzitim [2], 2021

Slozky kazdé ze ¢tyt hlavnich kategorii nakladd na kvalitu byly identifikovany pted
mnoha lety. Kategorizace téchto prvkil je vétSinou podminénd a drobné rozdily
v detailech se vyskytuji v rlznych organizacich. To neni podstatné, protoze sbér,
klasifikace a analyza ndkladd na kvalitu jsou Cisté interni ¢innosti spolecnosti. Skutecné
dualezité je, Ze ve spolecnosti dochézi ke vzajemnému porozumeéni a dohoda na detailech

je jednoznacna [3].
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Kategorie nakladi by mély byt konstantni, nemély by se navzajem duplikovat; pokud se
jakykoli naklad objevi pod jednim nadpisem, nemél by se objevit pod nadpisem jinym
av budoucnu se ve vSech nasledujicich ptfipadech musi tyto naklady objevit pod

stejnym ptivodnim nadpisem [3].
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2 7 zakladnich nastroji managementu kvality

V této kapitole se zaméfime na rizné metody a nastroje pro sbér, zpracovani
a prezentaci kvantitativnich a kvalitativnich udaji o objektu (produktu, procesu,
systétmu atd.). Soubor metod pouzivanych v fizeni kvality je pomérné Siroky
a rozmanity a vznikal v priab&hu historie a vyvoje managementu kvality.

V prvni ¢asti vy€lenime 7 zdkladnich nastrojli managementu kvality — to jsou soubory
feSeni kazdodennich problémi s kvalitou. Navzdory své jednoduchosti udrzuji spojeni
se statistikami a umoznuji profesiondlim vyuZzivat jejich vysledky a v ptipadé potieby
je vylepSovat. Ve druhé casti se budeme zabyvat novymi metodami a nastroji pro

planovani a zlepSovani kvality [2].
2.1 Analyza pri¢iny a disledki

V praxi je tento nastroj oznaCovan jako ,Ishakawiv diagram® nebo ,.diagram rybi
kosti“. Tento diagram umoziuje identifikovat kli¢ové parametry procesu, které
ovliviuji vykonnost produktt, stanovit pti¢iny procesnich problému nebo faktory, které
ovlivituji vyskyt vady produktu. Tento ndstroj se pouZiva ve spojeni s metodou
brainstormingu, protoZze umoziuje rychle tfidit pfiiny problémi zjiSténych pomoci

brainstormingu podle klicovych kategorii.

Diagram se sklada ze dvou casti — pfic¢ina a dasledek. Dusledek predstavuje spravné
formulovéany problém. Tomuto bodu je tieba vénovat velkou pozornost — tj. definovat
problém podle SMART. V diagramu je zobrazen jako hlava ryby. Jednotlivé pficiny
pak tvofti kosti vedouci k pateti, tzv. 6M (Man power, Machine, Measurement, Method,

Mother nature and Material) [2].
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Obr. 6: Ishikawlw diagram

Pricina Dusledek

[ Metoda J[ Material J[ Baleni ]

Problém

/ /

[Prosti‘edi ][ Doprava J[ Personal ]

Zdroj: Vlastni zpracovani s vyuzitim interniho zdroje podniku, 2021

2.2 Kontrolni tabulka

Kontrolni tabulka je strukturovany formuldf pro sbér a analyzu dat. Jedna se
o univerzalni nastroj, ktery lze pfizplsobit pro nejriznéjsi ucely. Shromazdéna data
mohou byt jak celym c¢islem (naptiklad pocet vad), tak i intervalem (napiiklad rozsah

métenych hodnot).

Hlavnim ucelem kontrolni tabulky je poskytnout informace ve snadno citelné formé.
Kontrolni tabulka umoziuje kategorizovat data. Ukazuje, jak ¢asto dochdzi k urcitym
udalostem, proto jsou informace v kontrolni tabulce strukturovanéj$i nez obvykly sbér

dat [2].
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Obr. 7: Priklad kontrolni tabulky pfi provedeni destruktivniho testu

Zaznam o provedeni destruktivniho testu.

@“ Sudy tyden

Sména Lichy tyden
Datum |02.05.2021 | 04.05.2021 | 05.03.2021 | 06.05.2021 | 07.05.2021 10.05.2021 | 11.05.2021 | 12.05.2021 | 13.05.2021 | 14.05.20H1
PROJEKT | ROBOT | | TYP | PONDELi| UTERY | STREDA |CTVRTEK| PATEK PONDELi | UTERY | STREDA [CTVRTEK| PATEK
RAM OPERKY RH = stiil
5323002 + 5323003 £ i
@ vysledek
50 097 RAN OPERKY CTR E sttt >
MAG 5322010 + 5322011 — &
+ € | visledek (&
c W\ D
50801 i _ H 5
LASER RAM OPERKY LH = stii &
ST1 5321008 + 5322011 N @
[ vysledek
DRZAK PRO RH, CTA, LH o
5321009 DRZAKPRORH, | X stiil
LK a i
PO4&16= 5321010 @ wrysledek
. c
OPERKA RH = stil
5323002 + 5323003 ‘e
3 | visledek
1=
SO 001 OPERKA CTR 2 stiil &
MAG 5322010 + 5322011 © ) %
+ = visledek é&
S0801 _ @ N
LASER OPERKA LH = st Q’o
sT2 5321008 + 5321011 > &
@ | visledek
DRZAK PRO RH, CTR, LH =L
5321009, DRZAK PRO RH, = stiilt
LH o )
5321010 vysledek

Zdroj:

2.3 Histogram

Interni dokument podniku, 2021

., Histogram je sloupcovy diagram vyjadiujici rozdéleni cetnosti hodnot ve vhodné

zvolenych intervalech,” [2, s. 63]. Zobrazuje rozlozeni jednotlivych méfeni parametra

produktu nebo procesu. Naméfené hodnoty zobrazuje osa x a ¢etnost (v prostych ¢islech

nebo procentech) osa y. DileZitou vyhodou histogramu je, Ze umoziiuje vizualizovat

trendy v métenych parametrech kvality objektu. Pro sestaveni histogramu je potfeba mit

k dispozici dostatecny pocet tidajii (nejméné cca 30 hodnot). Ve vyrobé se pii analyze

stavu technologického procesu povazuje konstrukce histogrami za efektivni zplsob

hodnoceni situace a provadéni analyzy v prvni fazi studia stability technologického

procesu se téZ povazuje za jeden z U¢innych nastroji tizeni kvality ve fazi kontroly

kvality hotovych vyrobki [2].
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Obr. 8: Histogram
f Histogram
14

12

10

340,1 340,7 341,3 341,9 342,5 3431 343,7

Zdroj: kvalita-jednoduse.cz, 2016

2.4 Paretovy diagramy

Parettiv digram je grafické zobrazeni Paretova pravidla. V fizeni kvality ukazuje pouziti
tohoto pravidla, ze zna¢ny pocet neshod a vad vznikd z omezené¢ho poctu davodi.
Strucné feceno, Paretovo pravidlo je formulovéano jako 80/20. To znamena, ze naptiklad

aplikujeme-li jej na vady, ukaZze se, Ze 80 procent vad vznika z 20 procent pfiin.

Parettiv diagram se pouziva k identifikaci nejvyznamnéjsich a nejpodstatnéjsich faktorti
ovlivitujicich vyskyt nesrovnalosti nebo vad. To umoziuje urcit priority v fesSeni
problémi. Kromé toho Paretliv diagram a Paretovo pravidlo umoziuji oddélit dulezité

faktory od nepodstatnych [2].
2.5 Vyvojové diagramy

., Vyvojovy diagram je grafickym zobrazenim posloupnosti a vzajemné ndvaznosti vsech
krokut urcitého procesu. Miize se pritom jednat jak o existujici, tak o teprve navrhovany

proces “ [2,s. 54].
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K ¢emu se pouziva vyvojovy diagram?
e Zdokumentovani a popis aktudlniho procesu.
e Vypracovani upravy soucasné¢ho procesu nebo priuzkum, kde mohou nastat
problémy.
e Navrh zcela nového procesu.
e Urceni, jak, kdy a kde m¢éfit aktualni proces, aby bylo zajisténo, ze spliuje

pozadavky [2].
2.6 Regulaéni diagramy

., Regulacni diagram je grafickym nastrojem umoznujicim odlisit variabilitu procesu
vyvolanou vymezitelnymi (zvlastnimi) pricinami od variability vyvolané nahodnymi

(prirozenymi) pricinami“ [2, s. 68].

Ugelem sestaveni regulaéniho diagramu je identifikovat bod, kde dochazi k odklonéni
procesu ze stabilniho stavu, pro nésledné zjiSténi pficin odchylky, ktera se objevila,

a jeji odstranéni [2].
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3 Nové nastroje kontroly kvality

3.1 Brainstorming

Brainstorming — ziskdni maximalniho poctu napadii pro feSeni konkrétniho problému

v kratkém asovém obdobi. Ukolem brainstormingu je optimalizovat kreativni mysleni

tymu a urCit nejleps$i ndpad s naslednou implementaci. Zékladni body pribéhu

brainstormingu:

Vysvétlit format schuzky. Je dilezité, aby kazdy ucastnik znal hlavni pravidlo
— 7z4dnd pravidla. Na takovych schliizkach neni misto pro kritiku nebo
skepticismus. Uastnici davaji volnou ruku své predstavivosti, rozvijeji napady
kolegti a dopliuji je svymi vlastnimi.

Vysvétlit ucel schiizky. Koordinator musi zajistit, aby vSichni ucastnici jasné
rozuméli tkolu: vyfeSit problém, pfijit s novym produktem nebo kampani,
vylepsit stavajici fesen.

Zapisovat si kazdy napad. Na tabuli by mé¢lo byt napsano vse, co navrhli
ucastnici. Napadt by mélo byt co nejvice.

Odstranit prebytek. Kdyz vsichni promluvi a vSechny népady jsou sepsany, je
nutné se znovu podivat na tabuli. Mozna se nékterd navrhovana feseni opakuji.
Seskupovat zbytek. Nyni muiZzeme kombinovat rtizné napady do skupin,
pfidavat podrobnosti nebo prohlubovat.

Vybrat to nejlepsi. Je ¢as se rozhodnout, ktery z navrhovanych népadt nejlépe

vyhovuje danému problému [5].

3.2 8D Report

8D (EIGHT DISCIPLINES) je ,,Metodika osmi disciplin® navrzend k metodickému

a analytickému feSeni probléml souvisejicich s nedostatecnou kvalitou vyrobniho

procesu. Jedna se o vysoce U¢inny nastroj pro urceni hlavni pficiny neshod a vyvoj

a implementaci napravnych opatieni.
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Kazdy krok metody 8D ma ve svém nazvu pismeno D, které znamena disciplinu. Kazda
z osmi disciplin ma své vlastni vstupni a vystupni informacni toky.

e Sestaveni tymu.

e Popsani problému.

e Vydani vhodnych okamzitych opatteni.

o Diagnoéza hlavniho problému.

e Vybér a ovéteni napravnych opatieni pro hlavni pficinu.

e Napravné akce.

e Validace danych opatfeni.

e Implementace preventivnich opatfeni.

e Zavérecné zhodnoceni [8].

Obr. 9: Priklad titulni strany 8D reportu

Open Date :
V SUPPLIER QUALITY CLAIM 26/06/2013
223001
Update date :
VLA 8D REPORT 02/07/2013
ISSUER CUSTOMER
Company : VIZA AUTO, CZ Supplier:
From: Contact person :
Service : Quality Copy:
Telephone : Telephone :
Fax: Fax:
COMPONENT PROBLEM DESCRIPTION
1_low unlocking force
Referece : LO320339AA [ LO304930AA 2_NOK postion of the nut
- =
Name : FOLDING WIRE STRUCTURE / BACKREST CENTER / —
) - 1 (NOK unlocking force) / 3 (welding

Quantity (defective]  projections), 1 (NOK position of the nut)
Traceability : 2752013/206., 2162013 3_projections inside of nut
Place of detection :

Zdroj: Interni dokument podniku, 2021

3.3 Metoda 5SW

Jde o jednoduchy postup pro analyzu problému, ktery se pouziva pii hledani pficin.
Obvykle je nutné zeptat se ,,proc? nejméne Skrat, nez se dostaneme ke ,,kofenovym®
pfi¢indm. Metoda S5W dostala sviij ndzev podle velkych pismen anglickych
dotazovacich ptredloZzek: What? (Co?), Who (Kdo?), When (Kdy), Where (Kde?), Why

(Proc?), Nekdy se navrhuje ptidat jesté jednu predlozku: How? (Jak?).
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V otazkach pro tento piiklad lze pokracovat dale, ale hlavni pfi¢inu obvykle najde pét
iteraci. Posledni odpovéd’ oznacuje proces. Toto je jeden z dilezitych aspektii metody
Five Why — skute¢na hlavni pfi¢ina musi naznacovat proces, ktery nefunguje dostatecné
dobie nebo chybi. Nékteti zaméestnanci si mohou v§imnout, ze odpovédi Casto poukazuji
na klasické diivody: nedostatek cCasu, nedostatek financ¢nich prostfedkd, nedostatek

pracovnich sil atd. Mtze to byt pravda, ale takové diivody jsou mimo osobni kontrolu.

V takovych piipadech je lepsi pouzit otdzku, proc€ proces nevysel? [8].

Obr. 10: Ukazka metody SW pfi fizeni kvality ve firm¢ Magna

Occur path
Zakazni nemiiZe
namontovat nas
komponent

Why?

 ——

Protoie v kovove casti
virobku chybi zavity

Detection path

Vada nebyla detekovana
unas

Why?

Why?

—_—

—

Protoie ji stroj detekovat
neuri.

Protoie je tam dodavatel
virobku neudélal

Why?

—_—

Nebyla to chyba dodavatele
virobku, ale jeho
subdodavatele

Why?

BN

Protoie pfi wrobé praskl
zavitovy nastroj

Why? Why?

.

Protofe ma omezenou
fivotnost

Protoie mu nefunguje

— = piisluiné gidio

Why?

.

Protoie je vadne

Why?

BN

Protoie jej technik pi
praviddneé Gdribé
nevymenil

Zdroj: Interni dokument podniku, 2021

3.4 Metoda FMEA

% 7

FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) — analyza pfi¢in a nasledkii poruch.
Analytickd metoda pouzivand v managementu kvality k identifikaci potencidlnich vad
(neshod) a jejich pficin u produktu, procesu nebo sluzby. Pouziva se k identifikaci
problémt diive, nez nastanou a budou mit dopad na spotiebitele. Hlavni ucely této
metody jsou zlepSovani kvality, zvySeni spolehlivosti, zaruka bezpecnosti a sniZeni

nakladu.
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Existuji tfi hlavni typy FMEA:
e FMEA — Technicka analyza systému. Je zaméfend na identifikaci problémi
v hlavnich funkcich systému.
e FMEA — Analyza navrhu se zaméfuje na identifikaci problémia v komponentech
a subsystémech produktu.
e FMEA — Procesni analyza. Ta je zamé&fena na identifikaci problému v procesech

vyroby, montaze, instalace a udrzby produktu.

FMEA — analyza se provadi pfi vyvoji nebo modernizaci nového produktu, procesu,
sluzby, kdyZ je nalezena nové aplikace pro existujici produkt, proces nebo sluzbu a pfi
vyvoji planu kontroly pro novy nebo upraveny proces. FMEA lze také provadét s cilem
planovaného zlepsSeni stavajicich procest, produkti nebo sluzeb nebo vysetfovani

objevujicich se neshod [2].
3.5 SS

5S (systém 5S) je metoda organizace pracovniho prostoru, jejimz ucelem je vytvaret
optimalni podminky pro provadéni operaci, udrzovani poradku, Cistoty, uspory Casu
a energie. Termin 5S se stal populdrnim v 80. letech v japonském vyrobnim sektoru.
V této dobé byl Uspéch spolecnosti Toyota Motor Corporation rozumné spojen se
syst¢tmem Toyota Production System (TPS) — systémem fizeni kvality vyroby. Jednou
ze slozek TPS byl regulovany zplisob organizace pracovisté — 5S. V dnesni dob¢ je 5S
pouzivan po celém svét€é a je zavedenou metodou pro zlepSeni produktivity
a bezpecnosti pii praci. 5S je akronym péti japonskych slov:
e SEIRI — Ttidéni, odstrafiovani nepottebnych véci.
e SEITON - Sebeorganizace, udrzovani potradku, definovani mista pro kazdou
véc.
e SEISO — Udrzovani &istoty.
e SEIKECU — ,Standardizace* procesu (UdrZeni potfadku a Cistoty pravidelnym
opakovanim prvnich tii krokt).

e SICUKE — Zlepseni poradku [8].

27



3.6 Six sigma

Six sigma je popularni koncepce fizeni zamétena na zlepSeni kvality prace organizace.
Tento koncept byl vyvinut v 80. letech spole¢nosti Motorola s cilem snizit odchylky ve
vyrobé elektronickych soucéstek. Byl zalozen na statistickych metodach tizeni procest
a praci japonského specialisty na kvalitu Gen'i¢iho Taguc¢iho. V modernim smyslu je

6 Sigma vniména jako filozofie, metodologie a sada nastrojti pro zlepSeni prace.

Filozofie Six Sigma je zalozena na neustdlém zlepSovani procesu a pfistupu ke
snizovani defektl. ZlepSeni l1ze dosdhnout radikalnimi zménami (pfistup reengineeringu
procesii) nebo drobnymi neustalymi zlepSovanimi (ptistup Kaizen). ZlepSeni mohou byt
zaméfena na zvyseni bezpecnosti vyrobku, zlepseni kvality, zkraceni vyrobniho cyklu,

zlepSeni pracovnich mist, snizeni nakladi atd. [8].

3.7 Poka-Yoke

Poka-Yoke je jakykoli mechanismus v procesu, ktery pomahd operatorovi zatizeni
vyhnout se chybdm tim, ze ptfedchézi chybam zpisobenym ¢lovékem, opravuje je nebo
upozoriiuje na né€. V této metod¢ se diraz na kontrolu kvality pfesouva od kontroly

hotovych vyrobki k prevenci zmetki v kazdé fazi vyroby.
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4 Charakteristika podniku a jeho dosazené vysledky

4.1 Magna International Inc.

Magna International Inc. je kanadska spolecnost, jeden z nejvétSich svétovych vyrobeti
autodilil a jedna z nejvétSich spolecnosti v Kanad€. Spolecnost byla zaloZzena v roce
1957 pod nédzvem ,,Multimatic. V roce 1969 ji pfevzala spolecnost Magna Electronics
a stala se jeji dcefinou spolecnosti na vyrobu automobilovych komponentli; od roku
1973 nese své soucasné jméno. Centrala se nachdzi v Aurofe v Ontariu v Kanadg¢.
K roku 2019 ma tato kanadska firma vice nez 165 000 zaméstnanci, ktefi pracuji ve

27 zemich [11].

Obr. 11: Zakladni udaje o Magna International Inc.

SEVERNI AMERIKA EUROPA

139 \Aroba ! Mentaz 120 Vyroba/MontaE
20 InZenyrstvi / Vyvoj produktu / | A7 InZenyrstvi / Vivoj produktu /
Prodej Prodej
79,800 Zaméstnanci 63,250 Zamésinanci M
Ty —I re— T
JiZNi AMERIKA I ASIE
13  Vyroba/MontaZ 69  \yroba/Montaz
2 InZenyratvi / Viyvoj produktu / 23 InZenyrstvi / Vivoj produkiu /
Prodej Prodej
3,775 Zamésinanci 26,825 Zamésinanci
-

Zdroj: Interni dokument podniku, 2021
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4.2 MAGNA Seating Pilsen, s.r.o.

Vyrobni zavod v Plzni se specializuje na vyrobu kompletnich ramt piednich sedadel a
ramu sedakl a opérek zadnich sedadel pro svétoznamé znacky aut, jako jsou Renault,
Mercedes-Benz, Toyota, Porsche nebo Volkswagen. Pivodné byla tato pobocka
soucasti spole¢nosti VIZA AUTO a putisobila zde od roku 2004. V roce 2019 ale doslo
k akvizici spolecnosti VIZA firmou Magna International. Stit se soucasti velké
transnacionalni firmy je pro zavod v Plzni dilezity krok. Tim totiz ziskala nové
zakazniky, silnou pozici a globalni roli na poli automobilového primyslu. Ke konci

roku 2019 spolecnost registrovala 205 zaméstnanci.

4.2.1 Analyza vysledki spole¢nosti

o Ukazatele rentability.
e Ukazatele likvidity.
e Ukazatele aktivity (fizeni aktiv).

e Ukazatele zadluzenosti (struktury zdroju).

Ukazatele rentability
Tab. 1: Ukazatele rentability

Rok 2017 2018 2019
Rentabilita aktiv 396% 2,23 %
Rentabilita investovaného kapitalu 5,74% 3,12%
Rentabilita trzeb 3,07% 1,67 %
Rentabilita vlastniho kapitilu 5,86 % 3,14 %

Zdroj: Magna Seating Pilsen s.r.0. (2021), zpracovano autorem

Rentabilita aktiv ukazuje efektivnost vytvareni zisku z vlastnich nebo cizich zdrojt.
V roce 2017 firma dosahla vysledku témét 4 %, v roce 2018 rentabilita aktiv se snizila
na hodnotu 2,23 %. Vroce 2019 byl vysledek hospodateni zdporny. Divodem
negativniho trendu je sniZeni trzeb z prodeje béhem poslednich tii let a sniZzeni podilu

vlastniho kapitalu na celkovém kapitalu [12,13].

Rentabilita investovaného kapitdlu vyjadiuje, kolik procent zjedné koruny
investovaného kapitalu tvoii vysledek hospodafeni pied zdanénim. Rentabilita

investovaného kapitalu za rok 2017 byla 5,74 %, v roce 2018 ¢inila 3,12 % [12,13].
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Rentabilita trzeb méii podil Cistého zisku, ktery piipadd na 1 K¢ trzeb. V roce 2017
pfipadalo na jednu korunu trzeb 3,07 % cistého zisku. V roce 2018 se ukazatel snizil na
1,67 %. Nizka rentabilita trzeb je charakteristickd pro automobilovy primysl, kde 1ze

sledovat silnou konkurenci, kterd znemoznuje nadmérne zvysSovat marzi [12,13].
Rentabilita vlastniho kapitdlu, kterd poskytuje informace o efektivnosti, s niz podnik

vyuziva kapital vlastnikii, v roce 2017 €inila 5,86 % a v roce 2018 poté 3,14 % [12,13].

Ukazatele likvidity
Tab. 2: Ukazatele likvidity

Rok 2017 2018 2019
Bézna likvidita 2,45 2,73 2,12
Pohotova likvidita 2,10 2,73 1,84
Okamzita likvidita 0,06 0,14 0,00

Zdroj: Magna Seating Pilsen s.r.o. (2021), zpracovano autorem

Likvidita vyjadfuje schopnost podniku snadno pfeménit sva aktiva na penézni
prostfedky. Cim jednoduseji a rychleji lze aktivum proménit v plné hodnoté, tim
likvidnéjsi je [14].

Indikator bézné likvidity ukazuje, kolikrat pokryvaji obézné aktiva kratkodobé zavazky.
Doporucena hodnota u bézné likvidity je v rozmezi 1,5-2,5. Magna Seating Pilsen ma
dobré vysledky, co se tyka bézné likvidity, avSak loni se tento ukazatel snizil. Pfi¢inou
byly nartstajici kratkodobé zavazky. Ukazatele pohotové likvidity by se mély nachazet
v rozmezi 1-1,5. VySe tohoto ukazatele je zavisla na odvétvi, ve kterém podnik plisobi
ana tom, jakou strategii hospodateni zvolil. Firma mé4 dokonce i vy$$i hodnoty, ac
doslo v poslednim roce k jejich snizeni. Diivodem jsou opét kratkodobé zavazky, které
vykazovaly v daném roce rist. Posledni indikétor likvidity je okamzitd likvidita, pro
kterou odborna literaturu stanovuje doporu¢enou hodnotu 0,3-0,5. Tabulka nam
ukazuje, ze firma byla docela blizko ke hranici doporucené hodnoty v roce 2018 ale

v rocich 2017 a 2019 byl tento ukazatel pod hodnotou 0,1 [13,14,17].
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Ukazatele aktivity
Tab. 3: Ukazatele aktivity

Rok 2017 2018 2019
Obrat aktiv 1,29 1,33 1,27
Obrat zasob 12,04 11,41 13,33
Doba obratu zasob 29,91 31,55 27,00
Doba obratu pohledavek 178,51 168,75 179,49
Doba obratu zavazki 86,14 77,51 96,11

Zdroj: Magna Seating Pilsen s.r.o0. (2021), zpracovano autorem
Ukazatele aktivity nam vyjadiuji to, jak efektivné podnik hospodaii se svymi aktivy.
Obrat vyjadiuje, kolikrat se urcita polozka za rok obrati, a doba obratu ukazuje, za jakou

dobu se obrati [15].

Minimalni doporucovana hodnota pro obrat aktiv je 1. Firma ma tuto hodnotu tésn¢ nad
1, z ¢ehoz mizeme usuzovat, ze firma nedostatecné efektivné vyuzivad majetkovou
vybavenost. Obrat zasob vSak vykazuje pozitivni trend a to znamend, ze firma je
schopna dostatecné efektivné vyuZzivat své zasoby. U doby obratu zasob muizeme také
zaznamenat pozitivni vyvoj, protoze dochazi ke snizeni poctu dnid. To samé vSak
nemiizeme pozorovat u doby obratu pohledavek a zavazki, kde vidime zvySovani poctu
dntl v poslednim roce, ale vzhledem k tomu, Ze jde o velkou spole¢nost, tak firma miZze

danou situaci tolerovat [13,15].

Ukazatele zadluZenosti

Tab. 4: Ukazatele zadluZenosti

Rok 2017 2018 2019
Celkova zadluZenost 32,39 29,09 34,47
Mira zadluZeni 47,90 41,02 52,60

Zdroj: Magna Seating Pilsen s.r.o0. (2021), zpracovano autorem
ZadluzZenost je takovy stav, kdy podnik vyuziva pro financovani svych aktiv cizi zdroje

[16].
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Doporu¢ena hodnota podle odborné literatury se pohybuje mezi 30—60 % ale i zde
mame brat v potaz odvétvi, ve kterém vybrana firma ptisobi. Celkova zadluzenost firmy
za posledni tfi roky vykazuje hodnoty na Grovni 29-34 %, coZ samoziejm¢é muizeme
povazovat za slusné vysledky, i kdyz v poslednim roce doslo kristu celkové
zadluzenosti na 34,5 %, kde je pficinou rust cizich zdroji a sniZeni vlastniho kapitalu

[13, 16, 17].

5 Hodnoceni rizeni kvality projektu ve spole¢nosti

5.1 Projekt PO 416

Nejprve se seznamime s projektem, kde budeme dikladné rozebirat, jak probiha
planovani kvality a jeji zajiSténi. Projekt méa svij unikatni ndzev — PO 416 — ktery
stejnym od okamziku zaatku projektu. SOP (Start of production — zaatek vyroby)
projektu je listopad roku 2013 a projekt stale probiha. Vystupem projektu jsou sedacky
pro automobil Porsche Macan. Zadni sedadla jsou d€lena v poméru 40 : 20 : 40.
Planovany ro¢ni objem vyroby pro dany projekt je odhadovan na 95 000 kusa v roce
2019 a na 86 000 kusii v roce 2020. Podle poctu planovanych vyrobenych kust v roce
2020 projekt obsadil paté misto z osmi projekti. Uvedeny projekt generuje 26 % vSech
trzeb plzeniského vyrobniho zavodu Magna. EOP (End of production — konec vyroby) se

planuje na rok 2024, pricemz se bude postupné snizovat pocet vyrobenych kust.

Obr. 12: Zadni sedadla z projektu PO 416

Zdroj: Interni dokument podniku, 2021
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5.1.1 Zakaznik

Zakaznikem je Johnson Controls Automobilové soucastky, k.s., Industry Park H4,
Bezd&¢in, Ceska republika, nyni Adient Czech Republic, k.s. Tato spole¢nost naslednd
dodava uz kompletni sedacky firmé Dr. Ing. h.c. F. Porsche AG, Lipsko, Némecko,

ktera je montuje do svych automobild.

5.1.2 Varianty opérek

Na projektu PO 416 probihd vyroba tfech variant opérek — leva, prostiedni a prava,
pficemz prostiedni opérka se jednoduchou manipulaci méni na multifunkéni opérku

ruky. Spole¢nost vyrabi pouze kovové konstrukce sedacek véetné jejich lakovani.

5.1.3 Vyrobni linka
Vyrobni linku projektu PO 416 se da rozdélit na 5 useki:
1. usek — Pracovisté s odporovym svarovanim

Vystupem vyroby na pracovistich s odporovym svafovanim jsou dva komponenty —
HEADREST (head restraint — opéradlo pro hlavu) a PIVOT. Pracovnici oddéleni
logistiky zdsobuji uvedené pracovisté materidlem od dodavatele a zaroven odvazeji
hotové vyrobky, které jsou umisténé do beden po 175 kusech, do pracovist¢ s MAG
svafovanim. Na tomto pracovisti operatofi provadi kontrolu svafovani a kazdy padesaty
kus se podrobi geometrické zkouSce na kontrolnim piipravku. Bedna s hotovymi dily se
oznacuje specialnim Stitkem (TRASA), ktery operator vytiskne. Kdyz néjaky
komponent v pritbéhu vyroby bude vadny, usnadni to dozvédét se, na jakém pracovisti

se tak stalo a kdy a jaky operator vyrobil dany komponent.

2. usek — Pracovisté s MAG svarovanim (MAG - obloukové svarovani tavici se

elektrodou v ochranné atmosfére)

Pracovist¢ s MAG svafovanim jsou zasobovéana také pracovniky oddéleni logistiky
komponenty od dodavateld a komponenty z pracovist s odporovym svafovanim.
Operator zaklada vstupni komponenty do robota a na kazdém kuse kontroluje
pritomnost, délku a vzhled vSech svart v souladu s vykresem. Kazdy pétadvacaty kus se
podrobi geometrické zkouSce v kontrolnim pfipravku ze strany méticiho technika. Poté
se dostanou hotové ramy — levy, prostfedni, pravy — na pracovisté s laserovym

svafovanim. Na daném pracovisti a nasledujicim se kazdy vyrobeny dil oznacuje
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specialnim TRASA Stitkem.

Obr. 13: Vystupy odporovych pracovist’ a pracoviste¢ s MAG svafovanim
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Zdroj: Interni dokument podniku, 2021

3. tsek — Pracovisté s laserovym svarovanim

Na poslednim pracovisti probihd svafovani hotového ramu z ptedchoziho pracovisté
s plechem (BACKPANEL) a vyrobek je po této operaci kompletni. Na jednom stole se

zaroven vyrabi 3 varianty opérek — leva, prostedni, prava.

Obr. 14: Vystup z pracovisté s laserovym svafovanim, lakovani a baleni
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Zdroj: Interni dokument podniku, 2021
35



4. usek — Lakovani

Posledni vyrobni etapou je jejich lakovani. Denné lakovacim pracovistim prochdzi

skoro tisice hotovych vyrobki ze vSech projekti.
5. tsek — Baleni

Poslednim usekem je baleni vSech tfi opérek do jednoho kontejneru po 9 kusech
(27 dohromady). Spolecnost Magna ma vydajovy sklad, kde jsou dané kontejnery
uskladnény a ¢ekaji na odbaveni. Expedici obstaraji externi logistické spolecnosti,
zakaznik vyuziva ptistup JIT (Just-In-Time), coZ znamend, ze sedacky musi byt dodany

v predem stanoveném mnozstvi a ¢ase [20].

5.2 Normy, standardy, odpovédnost za kvalitu

Zakladni normy, podle kterych probihd proces vyroby autosedacek ve spolecnosti
Magna, jsou ISO 9001 2015 a IATF 16949, kterou maji dodrZovat vSichni Ucastnici
dodavatelského fetézce v automobilovém primyslu. Kromé dvou zminénych norem
jsou také dulezité prirucky VDA (Verband der Automobilindustrie / VDA Automotive),
které definuji poZzadavky na systémy managementu jakosti v automobilovém primyslu.
Normu VDA 6.1 vydavda VDA QMC (Qualitits Management Center im Verband der
Automobilindustrie), kterd ji zpracovava a distribuuje [18]. Kromé ptiruc¢ek VDA je
také nutné nezapomenout na dalsi specifické pozadavky kvality zdkaznikli skupiny VW.
K nim naptiklad patii: FORMEL Q (ktery pfedstavuje soubor poZadavki k zajiSténi
kvality vyrokii a procesii v dodavatelském ftetézci) a D/TLD (charakterizuje audit
dokumentace). Zvlastni pozadavky mé zakaznik, spole¢nost Adient Bezdécin, a ty jsou
pak rozdélené do dvou skupin. Prvni urcuje kritické charakteristiky:

e Nebezpeci pro télo a Zivot, potencialni pokles bezpecnosti (majitele, operatora,

uzivatele atd.).

¢ Riziko neuposlechnuti regulacnich nérokd.

Druhé skupina urcuje dtilezité charakteristiky:
e Dopad na produkci, montaz, funkci, vzhled produktu nebo splnéni pozadavki

zakaznika.

V prvni fad€ ma za dodrzovani vySe uvedenych norem pracovnici odd¢leni kvality. Na

odpovédnosti kvality vyrobku se podileji také operatofi, svarec¢i a jejich nadiizeni:

mistfi a supervizofi. Kazdy z nich méa pfedem urcenou povinnost na uritém uUseku
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projektu nebo pii vyrobé jednotlivé soucastky. Jelikoz soucastka putuje mezi nékolika
pracovisti, je zde dulezité upozornit, Ze operator bude mit zodpoveédnost pouze za ten
proces, ktery byl proveden na jeho pracovisti. Na kazdém pracovisti méa operator jasné
definovanou posloupnost procesu vyroby a kontrolu kvality vstupujiciho materidlu 1
hotového dilu apodle pfedem urcenych norem, navodi a instrukci probiha jejich

kontrola.
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6 Koncept Fizeni kvality konkrétniho projektu

Jak uz bylo zminéno v teoretické ¢asti, fizeni kvality projektu se da rozdélit na tfi
zakladni ¢asti — planovani kvality, zajisténi kvality a operativni fizeni kvality. Planovani
kvality v ramci spoleCnosti Magna se tidi podle syst¢tmu APQP (Advanced Product
Quality Planning — Pokrocilé planovéani kvality vyrobkt). Dany systém pldnovani
kvality se vyuziva u kazdého projektu. Zajisténi kvality je fizeno dle Ptirucky kvality,
ktera se predevsim vztahuje k pozadavkiim koncernu VW (Formel Q a VDA) a ktera
také klade velky diiraz na neptetrzité zlepSeni procesii kvality a zapojeni do kontroly
kvality vSech stran — dodavatele a zaméstnance. Operativni fizeni je zajiStovano podle
navodui a instrukci, které jsou vydany oddélenim kvality, pfi¢emz ty jsou obecné (plati

pro kazdé¢ pracovisté) a specifické (plati jen pro urcité projekty).
6.1 Planovani kvality (pokro¢ilé planovani kvality vyrobkii)

Procesu vyroby ptfedchazi ptredvyrobni faze. Hlavnim cilem této faze je tadné
prozkoumat a navrhnout takovy proces vyroby, ktery by od nas vyzadoval minimalni
zasah a v pfipadé chyby nebo nezadouci situace bychom vSe mohli rychle napravit.
Musime rozumét tomu, ze zadny proces neni dokonaly, to byla by skute¢na utopie,
vytvofit takovy proces, ktery by eliminoval vSechny chyby. Planovani kvality je
provadéno v ramci planovani projektu a je fizeno projektovym manazerem. Organizaéni

struktura projektového tymu pfi planovani projektu je znazornéna na obr. 15.

Obr. 15: Organizacni struktura pii planovani kvality v pfedvyrobni fazi

Projektovy manazer

Vyrobni inZenyr

Laser Team Inzenyr kvality

Vedouci tymu

Manazer

Svafeci inZenyr dodavatelské
kvality

InZenyr kvality

ManaZer nakupu

Koordinator
plzeriské
pobocky

Zdroj: vlastni zpracovani s vyuzitim interni dokumentace podniku, 2021
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Projektovy manazer urCuje, jak projekt zajisti kvalitu prace z hlediska organizaéni
struktury, zdroji, metodické podpory. Ve fazi planovani kvality byly vypracovany
dokumenty upravujici opatieni ke kontrole kvality projektového fizeni a postupy fizeni
kvality, naptiklad kontrola kvality vysledkt projektu, kontrola kvality projektové
dokumentace, schvalovani projektovych dokumentt, ptiprava a realizace kontrolniho

projektu.

Systém, ktery se pouziva ve firm¢ a ktery pomaha kvalitn¢ provést piedvyrobni fazi, se
jmenuje APQP. APQP je pokrocilé planovani kvality vyrobku (v anglictiné — Advanced
Product Quality Planning), které zahrnuje 5 fazi: plan a definovani programu, navrh
a vyvoj vyrobku, navrh a vyvoj procesu, validaci vyrobku a procesu, zpétnou vazba,

posouzeni.

Ke vzniku neshod dochézi pravé v Cinnostech, které samotné vyrobé predchéazeji, ale
z 80 % se tyto neshody odhaluji az v nasledujicich fazich zivotnosti vyrobku (vyroba,

uziti atd.), coz s sebou nese i zvySovani nakladti na vyrobu daného vyrobku.

Obr. 16: Vznik neshod v zavislosti na riznych etapach
vanik neshod = 80%p » ndhaleni neshod = 8%
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Zdroj: Interni dokument podniku, 2021

AQAP je strukturovana metoda pro definovani a provadéni Cinnosti nezbytnych
k zajiSténi toho, zda vyrobek uspokoji zdkaznika. Cilem reportovani APQP statusu je
zavedeni komunikace mezi v§emi Uc¢astniky a oddélenimi, podilejicimi se na programu
pfipravy vyroby nového modelu vozu a zajiSténi toho, aby vSechny pozadované kroky
byly dokonceny vcas, v nejvyssi kvalité provedeni a pfi akceptovatelnych nakladech a

urovni kvality vyrobku.

KaZzda faze zahrnuje aktivity, které jsou upraveny k realizaci daného projektu. To zacina

planem a definovanim programu, pokracuje pies navrhovani vyrobku a procesu a konci
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validaci, pfi které probihd kontrola nejenom ze strany vyrobce, ale i ze strany
zakaznika, ktery zjiStuje, zda je proces vyroby a fizeni kvality dostatecné zraly. Skrz
prabéh celého projektu také se sleduje zpétnou vazbu od zdkaznika, ktery pribézné

dohlizi na to, jak se realizuje projekt.

6.1.1 Plan a definovani programu

Obr. 17: Harmonogram montovani stroje s laserovym svafovanim z ptfedvyrobni faze
projektu
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Zdroj: Interni dokument podniku, 2021

V prvni fazi je pfipravovan Casovy harmonogram, kde se rozepisuji vSechny nezbytné
kroky, které je nutné provést pred zahdjenim vyroby. Harmonogram byl vypracovan
projektovym manazerem projektu spolu se zdkaznikem JCI dne 23. 3. 2012. Z hlediska
obsahu zahrnuje vSechny faze AQAP a soubéZné i vytvafeni potfebné dokumentace.

Také v harmonogramu je oznacen priibéh montovani stroje s laserovym svafovanim.
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6.1.2 Navrh a vyvoj vyrobku

Obr. 18: Flow-Chart projektu z ptedvyrobni faze projektu

\'/|

Zdroj: Interni dokument podniku, 2021

Cilem této Casti je zajisténi toho, aby byly dusledné ptfezkoumany technické pozadavky
a dal$i souvisejici technické udaje s cilem pfedbézného posouzeni realizovatelnosti
a definovanim potenciadlnich problému, které by mohly vzniknout béhem sériové

vyroby.

V této predvyrobni fazi byl uréen cely pribéh procesu vyrobu: z ¢eho se sklada finalni
vyrobek, jaké procesy a na jakych pracoviStich mu predchézeji. To je dulezité, protoze
diky tomu ziskame podrobné znazornéni vSech krokt, u kterych lze sledovat jaké dily
byly pouzity na jednotlivém procesu, kam smétuje vyrobend soucastka nasledné nebo
zdali na pracovisti provadi S/R operaci (S/R oznaceni operace je dilezité¢ pro firmu,
protoze se diky nému da zjistit, jestli se na jednotlivém pracovsti nachazeji S —
komponenty nebo spojeni (svafovani, nytovani, Sroubovani), které maji vliv na
bezpecnost provozu vozidla a fidi¢e. R — pi1 vyrobé tohoto vyrobku musi byt splnény
predepsané normy). S/R oznaceni na pracovisti klade vétsi naroky na kontrolu kvality
na jednotlivém vyrobku, protoze, jak bylo feceno vySe, ty body, kde dochdzi k S/R

operacim maji vliv na bezpec¢nost fidiCe a cestujich v auté.
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6.1.3 Navrh a vyvoj procesu

Obr. 19: Piiklad OEE z ptedvyrobni faze projektu

Overall Eguipment Effectiveness ‘OEEI (Uses data that can be gathered from a sample production run)

Supplier : | VIZACZ
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Part Number

Program : l
OEE Review Date 25.X1.13
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Zdroj: Interni dokument podniku, 2021

Tento krok je navrzen tak, aby byl zajistén uceleny vyvoj efektivniho systému vyroby
a souvisejici plany kontroly a fizeni s cilem dosazeni kvalitnich produktii. V této fazi
zakaznik pouziva systém OEE (Overall Equipment Effectiveness)., coz je systém pro
analyzu celkové Uc¢innosti programu (procesu), urceny k fizeni a zlepSovani efektivity

vyroby a zaloZeny na méteni a zpracovani konkrétnich vyrobnich ukazateli.

OEE zahrnuje tii vykonnostni kritéria: Availability (dostupnost), performance (vykon)
a quality (kvalita). Awvailability (dostupnost) se rovna poméru mezi vyrobnim
a disponibilnim Casem:

Availability = Operating Time / Loading Time 0

Zde plati, ze operating time je skutecna doba b¢hu zatizeni a loading time je ocekavana
doba béhu zatizeni.

Perfomance (vykon) poté vyjadiuje pomér mezi skute¢nym a planovanym vystupem:

Performance = Total Output / Potential Output 2)

Zde total output znamena celkovy pocet vyrobenych kustl, potential output oznacuje

planovany pocet vyrobenych kust.
Quality (kvalita) je pomér mezi vystupem kvalitnich vyrobkii a vystupem vSech
vyrobkii.

Quality = Good Output / Total Output 3)

Good output oznacuje pocet vyrobenych kvalitnich kusi a total output znamena celkovy

pocet vyrobenych kust.
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V mezindrodni praxi obecné plati, ze Spickové firmy maji ukazatel OEE na trovni
85 %, ale vétSina firem dosahuje OEE na urovni 60 % [19]. Ukazatele byly méfené na
peti pracovistich: dvé odporova pracovisté, pracovisté s MAG svafovanim, pracovisté
s laserovym svarovanim a pracovisté¢ baleni hotovych vyrobkil. Primér vSech tii
ukazatelll na vSech péti pracovistich je 80 %. Nejlépe se dafilo pracovisti s odporovym
svarovanim, kde byl primér vSech tii ukazatelt na Grovni 87 %. Dulezity je téz fakt, ze
na vSech uvedenych pracovistich nebyl vyroben ani jeden vadny kus, coz piivedlo
ukazatel quality (kvalita) na 100 %. Nejhlfe se dafilo pracovisti s laserovym
svafovanim kvili velkému poctu neplanovanych odstavek, v disledku pfitomnosti noveé

namontovaného stroje, ktery vyzaduje dal$i ¢as na doladéni.

6.1.4 Validace produktu a procesu

Mluvime-li o posouzeni zpétné vazby a napravnych opatieni, jednd se o Cast vyrobni
etapy, ve které lze hodnotit vystup, vyskytuji-li se zvlastni a vymezitelné¢ pfic¢iny
variability. Je to vhodna doba pro hodnoceni efektivnosti planovani kvality produktu.
Cilem této faze je urcit, zda tym v priibéhu vyrobni davky postupuje podle planu kontrol
a fizeni a zda produkty spliuji pozadavky zédkaznika. V této fazi je vytvaren dokument
LKontrolni plan®, ktery zahrnuje seznam vSech nutnych komponentii pro vyrobu
findlnich vyrobkii a samotné finalni vyrobky. Kazdy komponent se podrobi uréitému
druhu kontroly: vizualni kontrole, destruktivni zkouSce, penetracnimu testu, a témito

zpisoby se dé posoudit, jestli projekt dosahl urc¢ité trovné zralosti.
6.2 Zajisténi kvality

Za zajiSténi kvality zodpovida oddéleni kvality, které se sklada z vedouciho kvality,
manazeri kvality, méficich technikii a inspektord kvality. Vedouci kvality je vzdy
informovan o pribéhu projektu a jednou za tyden se konaji pravidelné schiizky
pracovnikil oddéleni kvality. Kromé toho se jednou za mésic kona celofiremni schiizka,
kde ma slovo 1 vedouci kvality, vétSinou reprezentujici ptipady reklamaci. DalSim
dalezitym aspektem je uspoiadani pravidelnych Skoleni zaméstnancti oddéleni kvality,
ktera jsou vedena bud’ internim specialistou (vedouci oddé€leni, zkuSeny manazer), nebo
externim specialistou. Cilem pravidelnych Skoleni je seznameni zaméstnanct s novymi

elementy fizeni kvality nebo zlepSeni dosavadnich znalosti.
Zajisténi kvality je proces provadéni planovanych, systematickych ¢innosti v oblasti
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kvality, které¢ zajistuji, Ze jsou vSechny stanovené procesy provadény, aby projekt
spliioval stanovené pozadavky na kvalitu. Za ucelem kontroly kvality projektu se
provadi audity, aby se zjistilo, zda kvalita projektu odpovida standardim stanovenym

v planu zabezpecovani kvality.

Audit slouzi predevsim k ziskani nezavislych informaci o stavu systému, procesu
a produktu pro vedeni spolec¢nosti a auditované. Audit je pouze namatkova kontrola,
neni povazovan za standardni soucast jakéhokoli procesu nebo systému, provadi se na
pozadavek zakaznika. Cilem auditu neni najit neshody za kazdou cenu, ale zlepSeni

procesu nebo systému.

Ve spole¢nosti se da vymezit dva druhy auditd: externi a interni. Externi audit je
provadén druhou stranou, coZ znamené zdkaznikem, ktery kontroluje systém, v nasem
ptipadé¢ dodrzovani normy IATF 16949; zédkaznik ale vétSinou nemd zdjem o to, jaky
ma firma systém fizeni, a je to pro n¢j zbytecny ndklad, proto se tento druh auditu

v tomto piipad¢ neprovadi.

Druhy typ auditu je kontrola procesu: dodrzovéni vlastnich specifickych norem (VDA
6.3 nebo FormelQ). Ta se vétSinou provadi pfed SOP, jako soucast uvolnéni

procesu/produktu.

Audit mtze byt také provadén tieti stranou. V roli tfeti strany vystupuje certifikacni
spole€nost, ktera udéluje firmé danou mezinarodni normu. Jednou za tfi roky se provadi
audit certifikacni/recertifikacni a jednou za rok audit dozorovy. Na zéklad¢ uspésného
provedeni auditu je firm¢ vydan certifikat, ktery potvrzuje, Ze firma splituje vSechny
pozadavky normy IATF 16949. Danou certifikaci vyZaduje zdkaznik a Magna ji
vyzaduje po svych dodavatelich.

Nasleduje audit interni, ktery vyZaduje norma IATF 16949. Ten zaprvé pomaha
zkontrolovat fungovani systému fizeni, vzdjemného pusobeni jednotlivych C¢asti,
moznost feSeni systémovych neshod z procesnich auditii na ,,vys$si trovni. Za druhé je
to audit procesti pied SOP a po SOP. Za ptinos lze povazovat to, ze je tento audit
nezéavislym proveéfenim implementace zakaznickych pozadavkll na proces a produkt
pfed navstévou zakaznika. Po zméné procesu, produktu, nebo na zvlastni pozadavek pfi
kvalitativnich problémech mlze byt tak uspofadan interni audit procesu, ktery pomiize
posoudit vliv zmény na proces. Posledni druh interniho auditu je audit produktu, ktery

se provadi zkusebnim technikem laboratofe minimalné jednou za rok po SOP.
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6.3 Operativni Fizeni kvality

Operativni fizeni kvality je proces, ktery zahrnuje sledovéani prabéznych vysledki
projektu, stanoveni jejich souladu s pfijatymi normami a vypracovani opatieni
k odstranéni p¥i¢in odchylek od normy. Rizeni kvality se provadi ve vsech fazich
projektu. V ptipadé, ze v systému fizeni kvality bude odhalen neshodny vyrobek ci
proces, nebo pokud firma obdrzi reklamaci od zakaznika, bude neprodlené¢ zahajeno
reklamacni fizeni. Magna povazuje za neshodny vyrobek ten, ktery neodpovida
stanovenym pozadavkim (vyrobek je odlisny od ostatnich pod stejnym oznac¢enim nebo
je néktery z predepsanych kontrolovanych bodd vyrobkii mimo toleranci kontrolniho
ptipravku). Béhem operativniho fizeni kvality dochdzi jak k externim reklamacim

(reklamace od zakaznika), tak i k internim.

Reklamacni fizeni je urceno ke zlikvidovani pfi¢in neshody, k tomu, aby byly splnény

zakaznické pozadavky a k nepietrzitému zlepSovani procest a produktii.

Jednotlivé body pfri vyFizeni reklamace ve spole¢nosti Magna
1. Specialisté kvality maji na starosti prvni Ukol, ktery spocivad v analyze
reklamac¢niho dilu a vySetfovani hlavnich pfi¢in. Zde také probiha technicka
podpora ze strany technickych pracovnikl kvality.
2. Nasleduje piiprava a sestavovani 8D reportu.
3. Dalsi krok je ptedloZeni 8D reportu k ovéfeni manazerem kvality.
4. Nasledné se 8D report odesila zakaznikovi a v pfipadé vyfeSeni reklamacniho

fizeni se uzavird v systému.

Obsah 8D reportu, kterym se fidi Magna je ptedstaven na tabulce 5. Kromé 8D reportu

se také vyuziva A3 report, jehoz cilem je strukturované feSeni problémi.
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Tab. 5 Obsah 8D reportu spolec¢nosti Magna Seating Pilsen s.r.o.

Definice kroku

Popis kroku

0. Ptiprava k 8D reportu

Nejprve musime spotiebitele okamzité

chranit  pfed  problémy.  Zadruhé,
rozhodnout o zahéjeni postupu 8D reportu,
pokud je to skute¢né nutné nebo pokud to

spotiebitel pozaduje.

1. Sestaveni tymu

Vytvofeni tymu odpovédnou osobou,

zapojeni  ¢lenli  z ostatnich  oddélenti

(vyroba, logistika atd.).

2. Popis problému, neshody

Popis vady, fotky neshodnych vyrobk.

Otazky typi: Kolik reklamovanych
vyrobk mé chybu? Jak Casto dochézi ke
stejné chybé na kazdém vyrobku? Kdy

byla poprvé chyba pozorovana?

3. Zavadéni okamzitych opatieni

Na zaklad¢ reklamace a definice problému

se vytvaii okamzita opatieni.

4. Definovani a ové€fovani pfi¢in a

davodi tniku a nezachyceni vady

Jaka je pricina neshody? Vyuziti nastroji:

Ishakawiv diagram, brainstorming,

Paretliv diagram, metoda SW.

5. Napravna opatieni

Po zjisténi zakladni pfi¢iny neshod je
ukolem najit opatifeni vedouci k jejimu

trvalému odstranéni.

6. Implementace napravnych opatieni

Pokud opatfeni v D5 prokazala svou

ucinnost, mohou byt zavedena do vyroby.

7. Zabranéni opakovani problému

Zabezpeceni proti opakovani neshody.
Aktualizace FMEA nebo zdUvodnéni, Ze

aktualizace FMEA neni nutna.

8. Hodnoceni vysledki

Proces zavéreéné diskuse.

Zdroj: Magna Seating Pilsen s.r.0. (2021), zpracovano autorem
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6.4 Prakticky piiklad vyFizeni reklamace

10. 2. 2021 Magna dostala zpravu od zdkaznika Adient BezdéCin, ze nastal problém
s montazi ramu zadni opérky — Spatné¢ navafeny komponent. Béhem hodiny byly
zakaznikem zjiStény tfi neshodné vyrobky a na danou zavadu byla vystavena oficidlni
reklamace. Byl sestaven tym a hned pfijata okamzita opatieni:

1. Navstéva zakaznika specialistou kvality z firmy Magna.

2. Ttidéni dila pred odeslanim do firmy Adient.

3. Ov¢feni geometrie aktudlné vyrdbénych dila.

Na obrazku 20 je zobrazen A3 report, ktery byl vytvofen hned po pfijeti reklamacni
zpravy od zékaznika. Byl v ném popsan existujici problém, oznacena okamzita opatfeni
a predbézné analyza. Vysledkem névstévy zdkaznika bylo provedeni kontroly téch tii
kusi, které byly neshodné. Provedeny test ukazal, ze je nasledna montaZ mozna. Je vSak
nutné zajistit, aby montujici soucastka nebyla v ptimém kontaktu s levym drzakem
loketni opérky. Uvedenou malou vzdalenost nelze brat jako NOK (neshodny vyrobek),
protoZze ji umozinuje tolerance polohy soucésti. Podle 3D meéteni zédkaznika byl pravy
drzak loketni opérky mimo toleranci 0,8 mm, ale po montaZi soucastky bylo vizualné
zfejmé, zZe je témet v nomindlni poloze. Porovnani vysledkli z 3D méfeni ukazalo, Ze
Adient Bezdéc€in provedl méteni a drzak loketni opérky RH je mimo toleranci 0,8 mm.
Magna Plzen ovéfila polohu drzdku loketni opérky RH pomoci 3D technologie
a provedené méfeni ukazalo, ze drzédk je v toleranci; drzék loketni opérky LH ale
vykazoval malou odchylku 0,2 mm. Nasledny montazni test ukazal, Ze montovani
soucastky nevykazuje zadny problém. Analyza také ukazala, ze drzdk loketni opérky
RH je ve specifikaci a drzék loketni opérky LH je mimo polohu 0,2 mm na zakladé
métfeni Magny. Ale tato odchylka stidle umoziiuje sprdvnou montdz. V zavéru Magna
pozéadala o uzavieni poZadavku z diivodu, Ze na reklamacnich dilech je moZzné provést

nutnou montaz.
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Obr. 20: A3 report

Project: PO416 ]
Information of client’s quality incident ‘\‘ MAGNA
Client Adient Bezdééin
s [ves
CLIENT’'S CLAIM: INCORRECT POSITION OF ARMREST BRACKET RH ENo
VOICE OF THE CLIENT - DEFECT SYMPTOM WHAT / WHEN /| WHERE / HOW / HOW MANY ‘
alert announced on: 10.02 2021 ORIGIN SEVERT
cllent contact person weppler SR
Magna contact person: stamping PR
production date: 201201 weiding RECURRENCE
ppm impact: YES [1 PPM) painting
sorting by client: Mot requested by client Ssambly COOT RETRIATION 8D
sorting by Magns Sesting Piisen: YES her QTY OF NOK PART 3
DESCRIPTION OF PROBLEM IMMEDIATE ACTIONS
Adient Bezdain (Mr. Havelka) informed us about the rejection of 3 CTR backrests due The rejected parts wera picked up the in Adient.
to problematic assembly of their part called "halter". Verification of the geometry of current parts + MAG station.
per were about of these parts.
PRELIMINAR ANAL ROOT CAUSE OCCURENCE PRELIMINAR ANALYSIS - ROOT CAUSE NON-DETECTION
It is still under analysis but possible root causes are followings: The part geometry Is checked on only 1/33 parts.
1) Postion of armrest bracket was wrongly adjusted at MAG station.
2) Presence of impurities which caused that the parts were welded in incorrect
position.

OK | NOK STATUS

Incorrect paosition
of armrest bracket

Problematic assembly/screwing of "halter”

Zdroj: Interni dokument podniku, 2021
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7 Plan zajisténi kvality produktu konkrétniho projektu ve

spole¢nosti

Dana kapitola se bude zabyvat tim, jak spoleCnost realizuje zajisténi kvality produktu
vybraného projektu béhem vyrobniho procesu. Dale budou popsany nastroje, které se
vyuziva spolecnost pro zajisténi kvality produktu v projektu PO 416. Kontroly
provad¢ji operatoii a svareci na svych pracovistich nebo jejich nadfizeni — supervizoii a
mistii. Méfici technici provadéji kontroly s urcitou frekvenci pomoci riznych kalibrii

urcenych pro dany produkt.

7.1 Nastroje kontroly kvality na pracovisti

Zajisténi kvality probihd na kazdém pracovisti bez ohledu na to, jak velké je to
pracovisté a jak rozsahly je proces vyroby na tomto pracovisti. Manazefti kvality vytvari
potfebné pomiicky pro fadové zaméstnance a ti jsou povinni dodrzovat normy
a predpisy, provadét kontroly podle instrukci a taky se podilet na zlepSovani kvality, coz

urcuje japonskd metoda Kaizen.
Mezi zékladni néstroje, které jsou na kazdém pracovisti, patii:
Poka-Yoke

Systém Poka-Yoke uZz byl mnou zminény v teoretické ¢asti a jde o nastroj, ktery je
velmi dulezity pro vyrobu, protoZe se pouziva jako prvni pii zaCatku vyrobni davky.
Dany systém je soucasti vyrobniho zafizeni a pomaha operatorim urcit, zda
nezapomnél vlozit n&jaky komponent nebo zda jej nevlozil Spatn€. Poka-Yoke
podstatné snizuje vyskyt neshodnych vyrobki.. Operator na zafatku kazdé smény
provadi kontrolu systémy Poka-Yoke podle navodu, pokud mu to ur€uje instrukce
pracovisté, a béhem smény muiiZze spoléhat na to, Ze ho systém ochrani pred zédkladnimi

chybami.
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Obr. 21: Instrukce Poka-Yoke na odporovém pracovisti projektu PO 416

PRILOHA K INSTRUKCI PRO VERIFIKACI POKA-YOKE

e s

E1 musi svitit ervené

Zdroj: Interni dokument podniku, 2021
IDS

IDS (Internal Devation Sheet) neboli do¢asna instrukce, kterd popisuje urcitou ptidanou
pracovni operaci nebo kontrolu, jiZ musi pfi vyrob& provadét operator, je vyvéSena na
pracovisti a kazdy operator ma za ukol ji pfed zacatkem prace piecist a podepsat. IDS je
rychlou reakci manaZer kvality na rGzné situace béhem vyroby, které maji vliv na
kvalitu findlniho produktu. VétSinou to byva vyskytujici se nekvalitni material od
dodavatelti, ktery musi byt pozornéji kontrolovan. Kazdy IDS je unikatni a popisuje

ptidanou hodnotu jenom pro ur€ité pracovisté nebo urcity projekt.
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Obr. 22: Priklad instrukce IDS na jednom z pracovist’
Poee . BHA INTERNAL DEVIATION SHEET

[ ]
ey WE VNITRNI ZWENOVKA - 1DS ¢ oozoz0ups AN IVIAGINA

5 A%0
L]
Datumprinh vydal Diatum akvalizace Kanec Wyl NE

oo Fracovl# Ffigany &5 Kid Incidence

Co kentroluji: Zisténi stroje

Dopad na zékaznika: Eadny

Prvni dil wyrobeny s kentrolou IDS.
TRAZA nebo DATUM & GAS :

Narizuji cisténi stroje na 3.pracovisti.
Frekvence ¢isténi1 z 1 na necistotu
(odstrizky). P___Iati pro LH _i R stranu.

Zdroj: Interni dokument podniku, 2021
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Metoda 5S jiz byla zminéna v teoretické €asti a chtél bych k ni jen dodat, Ze instrukce
k ni jsou vyvéSené na kazdém pracovisti a definuji konkrétni postup pii uklidu nebo
usporddani materialu na pracovisti na zacatku smény, v pribéhu smény a na konci

smeény.

Obr. 23: Priklad 5S instrukce na jednom z pracovist

55 STANDARD PRACOVISTE

Cislo: Popis: Usek: suaROVANI
Dil - Projekt: B3B4
Pracovisté: 50309 ODPOROVE SYAROVANI Stroje: 21-008
‘Operace: 31008

& i i \ Poznamky:
dle EEEP, .‘\I’\SUUKEE u\ Tato instrukce slouzi k E.Eé“'. nutnych Gkonu pred, v rub&hu, a na konci vv'rj)bnl’ smeény

NA ZACATKU SMENY: V PRUBEHU SMENY: NA KONCI SMENY:
« Zkontroluj! fb&3n& kontrolui a odstraf « Zkontroluj!
a) pfitomnost vzduch. pistole, sep. kapaliny a nafadi a (obr.1) ﬁ;ﬁ:‘;‘mz%ﬁ]éor?e%?sﬂ’g a strany a) pfitomnost vzduch. pistole, sep. kapaliny a naradi (obr.3)
b) stav stroje - vﬁIE_: upl’na_l':'ﬁ, chybéjici kryty apod. navarky za pouZiti naradi (obr. 2), b) stav stroje - vile upina&d, chybgjici kryty apod
c) vstupnifvystupni material a stojan/box pro NOK dily na vzduch. pistole a nakonec vidy osetii | €) terveny stojan/box pro NOK dily na své pozici
svych pozicich

separa&ni kapalinou
d) ¢ista podlaha, odpadkové kose (pfitomné a prazdné) = Uklid?

a) Citéni stroje -> proved nezbytny Gklid navarkd a

necistot za pouZiti nafadi (obr. 3), vzduch pistole a nakonec
vZdy osetii separacni kapalinou

— B b) zametena laha, prazdné odpadkové kose|
-é;v\ ) podlaha, pi p

b) provad&j Eisténi, pokud je uvedeno v
« Uklid? pracovni instrukci, nebo se stroj zastavi
a) €isténi stroje -= proved nezbytny uklid avyzve k Uklidu hlaskou na displeji
navark( a necistot za pouZiti naradi (obr.1),
vzduch. pistole a nakonec vZdy osetii
separacni kapalinou

ﬁ v  PF pravidelném termim ukiid postupu] die instrukel primodky pracoviit.
ol

[ * PRI NALEZU NESHODY VOLEJ MONITORA [

Zdroj: Interni dokument podniku, 2021
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Druhy kontrol

»Druhy kontrol* jsou velmi dilezity dokument, mluvime-li o zajisténi kvality. Je to
souhrn vSech nezbytnych kontrol na jednotlivém pracovisti, které musi byt provedeny
operatorem, mistrem/supervizorem nebo pracovnikem oddé€leni kvality. Dokument
naznacuje, jak bude provedena konkrétni kontrola (jeji popis, podle jaké instrukce nebo
v jakém pftipravku), jaka je frekvence (kazdy kus, jenom na zac¢atku smény nebo jednou
za nekolik kust) a v posledni tabulce se nachazi informace, zda jde pii daném druhu

kontroly o S/R charakteristiku dilu.

Obr. 24: Instrukce druhti kontrol vyroby na jednom z pracovist projektu PO 416

DRUHY KONTROL VYROBY C.:
ODDEL.
OPERACE: KVALITY
Prac.:
= VELIKOST/FREKVENCE
PARAMETRY, HODNOTY PARAMETRU | PROSTREDEK | yz0RicovaNi NA UROVER DOLEATOST SR
CHARAKTERISTIKY- A CHARAKTERISTIK NARADI e | onz |
10.- 58 Zkontroluj pracovisté podle | Vizuaini Ha
55 instrukce. kontrola zatatku
kazde
smény
20 - Poka-Yoke OvéF Poka-Yoke podle VizualniManual Podle
instrukce na kontrolu Poka- | ni kontrola planu
Yoke |I-CAL-10-04-02.
30.- Prvni OK kus Qvér viechny body popsané | Vizualini Na Podle  Podle S R
v katalogu prvniho kusu I- kontrola zacatku  planu  planu
CAL-04-05-08. kazoe
=mény.

Zdroj: Interni dokument podniku, 2021

Kalibraéni zkouska

Kalibraci dilti provadi technik kvality pii pomoci specialniho kalibru. Uvedeny ndastroj
kontroly kvality produkt je unikatni pro dany projekt. Frekvence kontrol zaleZi na
typech komponentl a je vymezena v dokumentu ,,.Druhy kontrol“, ktery jsem zminoval
vyse. Spravny pracovni postup provadéné kontroly na kontrolnim piipravku je popsan
v dokumentu ,,Navod ke kontrolnimu pfipravku®. Tento dokument popisuje spravné
pofadi jednotlivych krokl, které musi byt provedeny pii kontrole vyrobku na
kontrolnim pfipravku tak, aby byla kontrola (kalibrace) provedena spravné. Kalibra¢ni
zkouska umoziiuje sledovat geometrickou spravnost komponenti béhem vyrobniho
procesu a v pripad¢ zjisténi neshodného vyrobku rychle vyhledat vyrobni davku, béhem

které doslo k vyrobé neshodného vyrobku.
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Obr. 25: Navod ke kontrolnimu piipravku

VIZA AUTO CZ, s1.0. Stranka 1 z 4
NAVOD KE KONTROLNIMU PRIPRAVKU PO MAG - LH ARDELER
(KONTROLY DLE VYKRESU) KVALITY
OPERACE: CISLO DILU:
PROJEKT: PO416 GiSLO KONTROLNIHO PRIPRAVKU:
POSTUP|

1) Zkontrolujte pozici a rovnobéznost headrestovireh trubiéek pomoci kalibru T6

v obou smérech. Kalibr musi jit zasunout aZ na doraz.
Projde = OL/Neprojde = NOK

Zdroj: Interni dokument podniku, 2021
8 Rozpocet na zajiSténi kvality

V teoretické c¢asti uz bylo zminéno, Ze ndklady na kvalitu obecné¢ spadaji do
nasledujicich kategorii: ndklady na prevenci, nadklady na kontrolu, interni naklady na
vadu, ndklady na externi vadu. VétSina nakladi na zajiSténi kvality ve spolecnosti
Magna spada do nakladii na prevenci a ndklad na kontrolu. Firma se snaZi vytvofit
takové podminky a nastavit takovou uroven kontroly procest a produktti, aby dochéazelo
co nejmin k internim a externim vadam, které nasledn€ vytvari ndklady jak finan¢ni, tak
1 Casove.

Néklady na zajisténi kvality jsou pfedstaveny v Tabulce 6, kde je velky diraz kladen na
kontrolovani vyrobkl na vSech etapach jejich vyroby a sledovani pozadavkl zdkaznika
na specialni méfici testy, které pomdahaji varovat pfed vyrobou neshodnych vyrobkt.
Tim padem néklady spojené s reklamacemi ¢ini pouze kolem 20 %. Jsou v tabulce i
polozky u kterych nelze aplikovat naklady, a to ztoho divodu, Ze jejich vypocet je

komplikovany a nejednoznacny.
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Tab. 6: Ro¢ni naklady na zajisténi kvality v roce 2020

Polozka

Niklady

Dokumentace provozu oddéleni kvality

Nelze aplikovat

Udrzba piislugenstvi na kontrolnich
stolech

50 000 — 70 000 K¢

Skoleni — 10 lidi)

Soucastky na setizeni strojil 20 000 K¢
Soucastky potiebné pro  destrukéni | 60 000 K¢
zkousky

Skoleni zaméstnanc kvality (jedno | 10 000 K&

Ptidané kontroly a specialni opravy

Nelze aplikovat

Specialni pozadavky zdkaznika na kvalitu | 25 000 K¢
(specialni méfici testy atd.)
Naklady spojené s reklamacemi 35000 K¢

Zdroj: Magna Seating Pilsen s.r.o. (2021), zpracovano autorem
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9 Hodnoceni Fizeni kvality projektu ve spole¢nosti a navrh

na zlepSeni

Po komplexni analyze fizeni kvality vybrané¢ho projektu PO 416 lze podotknout, ze
systém fizeni kvality ve spole¢nosti Magna je na velmi dobré trovni. Celopodnikovy
systém je nastaven tak, ze firma ho miize aplikovat k jakémukoliv projektu a umoziiuje
zpracovavat pozadavky zakaznika na kvalitu.

Pti planovani kvality projektu firma detailn¢ propracovava kazdou fazi systému APQP,
ktery umoznuje postupné rozdélovat planovani kvality na jednotlivé ¢asti a pracovat na
kazdé c¢asti zvlast. Po celou dobu planovéni kvality zakaznik peclivé validuje nejenom
produkty ale i procesy fizeni kvality, coz umoziiuje nepietrzit¢ zdokonalovat Groven
kvality produktti a procesii ve spole¢nosti.

Zajisténi kvality se zprostiedkovava riznymi druhy auditi — externimi a internimi —
které se provadéji pravidelné¢ a umoziuji drzet pozadovanou uroven kvality, a kromé
toho pravidelnymi Skolenimi zaméstnancti. Pii zajisténi kvality produktu je kazdé
pracovisté zabezpeCeno pozadovanymi instrukcemi, které dodrzuji vSichni, kdo se
podili na vyrobé¢, a kontrolami, které zabezpecuji kvality a chrani od vyroby zmetki.

Na etapé operativniho fizeni firma aktivné sleduje pribézné vysledky projektu a je

pfipravena rychle vypracovat nutné opatieni pii vznikani odchylek od normy.

9.1 Navrh na zlepSeni

Vzhledem k tomu, ze spole¢nost Magna mé dobie vypracovany systém ftizeni kvality
ajeji dlouhd léta na trhu ji pfinesla hodné zkuSenosti v oboru, je navrhnout jakékoliv
zmény slozité, ale troufl bych si pfedlozit par drobnych transformaci tykajicich se

zameéstnancu.

Prvni navrh by se tykal ndboru novych zaméstnancii, kde, podle mého nézoru, existuje
urcité riziko. Béhem vstupniho Skoleni by mél byt kladen vétsi diraz na kvalitu
vyrobenych soucastek, zejména kdyby ¢ast Skoleni piebiral manazer kvality (obvykle to
provadi interni specialista), ktery by na nazornych piikladech vysvétloval dilezZitost
kvality. Cilem Skoleni by nemélo byt pouze sezndmeni s vyrobnim procesem ale 1
seznameni s tim co je kvalita pro firmu, pro¢ je diilezit¢ dodrzovat normy a piedpisy, co
se stane, pokud bude vyroben vadny vyrobek a jaky to miize mit vliv na zdkaznika.

Zjevng, ze firma muZe najednou ztratit projekt kviili nizké Grovni kvality a to znamena,
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ze pracovnici mohou v dusledku pfijit o praci.

Druhy navrh by se také tykal zaméstnancti, ale jiz téch stavajicich. Spolecnost by méla
vyzadovat vétsi zapojeni fadovych zaméstnanci do zlepSovani kvality. Jde o proces
neustalého zlepsovani kvality v ramci TQM a Kaizen. Kazdy nadzor je dilezity a kazdy
nazor mize mit kladny vliv na sou¢asné fizeni kvality. Radovi zaméstnanci se za¢astni
téch procest fizeni kvality alépe nez kdokoliv jiny mizou zhodnotit tyto procesy.
V piipadé, ze néjaky proces nebo element fizeni kvality vyzaduje zménu, méli by se
podélit o své dojmy a myslenky. To neznamena, Ze by to mélo mit povinnou formu, ale
vyplnéni jednoduchého dotazniku nebo navrh ve volné formé, ktery by byl nasledné

zpracovan manazery kvality, by mohl byt dobrou volbou.
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Z7.avér

Ve své bakalarské praci jsem se zabyval fizenim kvality ve spole¢nosti MAGNA
Seating Pilsen, s.r.o., a mym cilem bylo popsat a ohodnotit proces fizeni kvality
vybrané¢ho projektu ve spolecnosti Magna Seating Pilsen s.r.o. a nasledn¢ navrhnout

opatfeni pro zlepSeni.

Teoretickou ¢ast jsem rozdelil do sedmi kapitol. V prvni kapitole byl popsan projekt,
jeho zakladni faze a co je cilem projektu. Nasledné byl vysvétlen obecny proces fizeni
kvality, kde byl velky diraz kladen na systém TQM a tfi zakladni koncepce fizeni
kvality, a potom proces fizeni kvality v projektu, ktery zahrnuje tii zdkladni faze —
planovani, zajisténi a operativni fizeni. V nasledujici kapitole jsem popsal zodpovédnost
za ftizeni kvality, a jaké wvlastnosti by méli mit lidfi managementu kvality.
V ptedposledni kapitole jsem charakterizoval ndklady na kvality, které byly rozdélené
do dvou skupin: néklady na dodrzovéani kontroly kvality a ndklady na vadné vyrobky.
Posledni kapitola byla vénovana sedmi zakladnim nastrojim kvality anovym

nastrojiim, z kterych se ¢ast vyuziva i pfi procesu fizeni kvality ve spolecnosti Magna.

V prvni kapitole praktické ¢asti byly popsany zakladni informace o spolecnosti Magna
Seating Pilsen, s.r.o., V néasledujici kapitole jsem se zaméfil na ekonomické ukazatele
vybrané firmy, které maji ur¢ity negativni trend z toho diivodu, Ze se postupné sniZzoval
pocet vyrobenych kusi u nékterych projektl, coz ptivedlo to ke snizeni trzeb. Dalsi
kapitola ptfedstavuje popis vybran¢ho projektu, PO 416, produktem kterého jsou
autosedacky pro auta Porsche Macan. Potom, na zékladé¢ interni dokumentace
ainformace od manazerti kvality, byl popsdn koncept fizeni kvality v uvedeném
projektu, ktery zahrnuje tfi Casti — planovani kvality, zajiSténi kvality a operativni fizeni.
V ramci planovani kvality jsem popsal systém APQP, ktery se vyuziva u vSech projektt
na dané etap¢, a predstavil nastroje pro kazdou fazi planovani kvality. Zajisténi kvality
ukdzalo, Ze systém nastaven tak, Ze firma se snazi udrzet kvalitu na co nevyssi trovni
apouziva ktomu napiiklad interni a externi audity a Skoleni zameéstnanct. Pii
operativnim fizeni firma postupuje dle stanovenych piirucek kvality a pozadavki
zakaznika a po vystaveni reklamace neprodlené sestavi tym a pfijme nutné opatieni. Byl
predstaven také 8D Report, ktery vyuziva firma pfi zahajeni reklamacéniho fizeni a jeho
vyuziti na konkrétnim ptipadu. Plan zajisténi kvality produktu ukézal, jaké nastroje

vyrobni zavod v Plzni se vyuziva pro dosazeni kvality jejich vyrobkii na vSech etapach
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vyroby. V predposledni kapitole jsem se zabyval rozpoctem na zajisténi kvality
vybraného projektu, kde bylo zjisténo, ze vétSina ndkladli sméfuje na dodrzovani
kvality, coz chrani firmu pfed velkym poctem vyrobenych vadnych dilti. Posledni
kapitola byla vénovand hodnoceni fizeni kvality projektu a ndvrhlim na zlepSeni, které

by podle mého nazoru mély zvysit uroven kvality ve firm¢.
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Abstrakt

CERNYSHEV, Vadim. (2021). Rizeni kvality projektu (Bakalaiska prace), Zapadodeska

univerzita v Plzni, Fakulta ekonomicka.

Klicova slova: projekt, fizeni kvality, metody a nastroje zajisténi kvality.

PiedloZena bakalaiska prace se zamé&fuje na fizeni kvality projektu. Cilem této prace
bylo popsat systém fizeni kvality projektu PO 416 ve spole¢nosti MAGNA Seating
Pilsen, s.r.o., véetné¢ kalkulace ndkladi na zaji$téni, zhodnotit vybrany projekt

a navrhnout opatieni na zlepsSeni.

Bakalatské prace je rozdélend do dvou ¢asti — teoretické a praktické. Cilem teoretické
¢asti je na zakladé uvedené odborné literatury a vlastnich znalosti definovat podklady,
které jsou nezbytné pro praktickou c¢ast. Praktickd Cast je vénovana fizeni kvality
v kontraktnim projektu, kde byl vyhodnocen jeho systém fizeni a doporuceny névrhy na

zlepSeni.



Abstract

CERNYSHEV, Vadim. (2021). Project Quality Management (Bachelor Thesis),

University of West Bohemia, Faculty of Economics.

Keywords: project, quality management, methods and tools of quality assurance.

The presented bachelor thesis focuses on project quality management. The aim of this
work was to describe the quality management system of the project PO 416 in the
company MAGNA Seating Pilsen, s.r.o0., including costing, evaluate the selected project

and propose measures for improvement.

The bachelor thesis is divided into two parts — theoretical and practical. The aim of the
theoretical part is to define the materials that are necessary for the practical part on the
basis of the mentioned professional literature and own knowledge. The practical part is
devoted to quality management in a project, where its management system was

evaluated and suggestions for improvement were recommended.



