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Uvod

Jako téma bakalaiské prace bylo zvoleno jedno z velice aktualnich témat posledni
doby, fizeni kvality projektii. V poslednim desetileti se pojem kvalita stal velkym
fenoménem. Ve firmach se odd¢leni kvality postupné rozristaji a pracovnici
zdokonaluji ve svém oboru. Rizeni kvality projekti se tyka jak projektové faze, tak i
faze sériové vyroby. Pro firmu, ktera chce byt konkurenceschopna, je dulezité
vénovat se obéma oblastem naplno. Zaméteni se na kvalitu musi za¢inat u planovani

vyrobniho procesu, jehoz vysledkem muize byt ndsledné vysoce kvalitni produkt.

Téma fizeni kvality projektl bylo pro mne jasnou volbou z divodu mého zaméstnani
v oddéleni kvality ve firm¢ Okula Nyrsko a.s. na pozici kvality inzenyr. Proto mohu

pii zpracovani této prace vyuzit i vlastnich zkuSenosti.

Tato prace je rozdélena do dvou hlavnich ¢asti. Na teoretickou a praktickou cast.
V teoretické Casti je mozné se dozvédét, jak je definovan projekt, jakym zpisobem
by mél byt projekt fizen a kolika fazemi prochazi kazdy projekt. Poté se teoreticka
gast zaméfuje na pojem kvalita. Rizeni kvality, nastroje a metody, kterych je

vyuzivano pro dosazeni nejvyssiho stupné kvality.

Druhé ¢ast prace seznamuje s metodikou pomoci, které byla tato prace tvofena.
Cerpano bylo z ti§ténych a elektronickych zdroji pro teoretickou &ast. Prakticka ¢ast
vnikla na zdklad¢ interni dokumentace podniku a na zdklad¢ rozhovoru s vedenim
oddé¢leni kvality. Dale prace pfindsi kratké predstaveni spole¢nosti, ve které byl
dany projekt realizovan. Pfedstaveni spole¢nosti je vhodné zejména z divodu, aby
Ctenaf byl alespon ve zkratce informovan o historii firmy, o jejim zaméfeni apod.
Dale je praktické ¢ast zaméfena na konkrétni projekt. V této €asti je popsan vybrany
projekt z hlediska fizeni kvality. Na zakladé analyzy fizeni kvality projektu je
zpracovano vyhodnoceni projektu a pfipadné doporuceni na zlepSeni procesu fizeni

kvality, které je mozné nalézt na konci praktické ¢asti této prace.



Cil prace

Hlavnim cilem této prace je kompletni analyza vybrané¢ho projektu z pohledu fizeni
kvality. Tohoto je dosazeno pomoci teoretické Casti, kterd je shrnutim a popisem
metod pouzivanych pro spravné fizeni kvality projekta v kombinaci s provedenou
analyzou ve vybraném podniku. Poznatky z teorie jsou pouzity pro analyzu, jakym
zpusobem byla zajistovana kvalita, které metody byly pouzity pro fizeni a kontrolu

kvality v daném projektu a jejich vhodnost.



1 Teorie Fizeni kvality projektu

1.1 Definice projektu
Definice jednotlivych autori se trochu liSi ve formulaci, ale v dasledku maji
vSechny stejny vyznam. Jedna z definic dle PMI zni: ,, Projekt je docasné usili

vynalozené na vytvoreni unikatniho produktu, sluzby nebo urcitého vysledku* [15, s.
22].

Z definice vyplyva, Ze pro projekt jsou specifické urité vlastnosti. Radi se mezi né
docasnost a unikatnost. Doc¢asnosti je mysSlen ¢asovy ramec projektu, tedy je uréeno

datum zahajeni a datum ukoncéeni projektu. Unikatnost pifedstavuji vstupy a

jedineény vystup projektu [6].

., Projekt lze definovat jako cinnost, kterd je omezena zdroji, naklady a casem, jejimz
cilem je dosazeni souboru definovanych vystupii (rozsah naplnéni cilii projektit) dle

patiicnych standardii, pozadavkii kvality a pozadavkii uzivatele vystupii* [12, s. 46]

Z definice vySe vyplyva, ze kazdy projekt je definovan pomoci tfech zékladnich

parametrl: ¢as, naklady a zdroje.

Cas - vyznaduje délku projektu od za¢atku do konce viech naplanovanych aktivit

V nasledném potadi

Naklady - parametr vyjadieny ve vétSiné pfipadl v penézni hodnoté, kterd vyjadiuje

uziti zdroju v casovém horizontu

Zdroje - uréuji vSechny potiebné podklady. Jedna se jak o finanéni zdroje, tak i o

lidské zdroje a také znalosti lidi v projektovém tymu.
Obr. €. 1: Trojimperativ

zdroje

cas naklady

Zdroj: [15]
Zpracoval: Zuzana Rayserova, 2019
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Z grafického znazornéni je zfejmé, ze systém tfech zékladnich parametri je Uzce
provazan. V ptipadé zmény jednoho parametru, budou automaticky ovlivnény ostatni
dva parametry [12]. Prikladem muze byt situace, kdy chceme ukoncit projekt diive
S uspé€snym vytvorenim vystupu v pozadované kvalité, budeme nuceni investovat vice

finan¢nich prostredk.

Jednim z dulezitych faktord ovliviiujici uspésnost projektu je definovani cild. Snahou je
definovat cile co nejpiesnéji. Kazdy cil, ktery ma byt dosazen, musi mit vlastnosti dle
pravidla SMART. SMART piedstavuje zkratku vytvofenou pomoci zac¢atenich pismen

anglickych slov s odpovidajicim vyznamem, jaké cile musi byt [5].

Specific - specifické - urcité - potifebujeme veédét o co piesné je cilem

Measurable — méfitelné - jsme schopni urcit, zda bylo dosazeno uréeného

Agreed - akceptovany - vSichni zainteresovani lidé védi, o co se jedna a souhlasi s tim
Realistic — realné - urceni, ze se jedna o uskutecnitelny cil

Time-beased - ¢asové urfené - bez urCeného terminu by vSechny ostatni parametry

ztracely smysl [6].

1.1.1 Zivotni cyklus projektu

Béhem svého vyvoje se projekt nachazi v jednotlivych fazich rozvoje, pravé tyto faze
souhrnné oznacujeme jako Zivotni cyklus projektu. Nazvy a pocet fazi jsou ovlivnény
obvykle typem a rozsahem projektu. Obecné mizeme Fici, ze Zivotni cyklus jakéhokoliv

projektu ma 4 zakladni stadia: Zahajeni, planovani, realizace a ukonceni projektu [5].

Obr. €. 2: Schéma Zivotniho cyklu projektu

Zahajeni Planovani Realizace Ukonceni

Zdroj: [6]

Zpracoval: Zuzana Rayserova, 2019

Pro tyto zékladni faze je typické, ze se nepiekryvaji. Teprve po tom, cO jedna skon¢i,
muze zacit druhd. Je mozna i n€kolika mési¢ni odstup mezi jednotlivymi fazemi. Tato
proluka je nazyvana inkubaéni dobou projektu. [4].
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Podle toho, jak spravné je projekt nastaven od Gplného zacatku, od toho se odviji jeho
uspéSnost v terminu spole¢né s naplanovanymi zdroji. Do pocatku projektu patii
poptavka, kterou do spole¢nosti zpravidla piinasi obchodnik. Jedny z nejdulezitéjsich
¢innosti spadaji do prvniho stadia, stadia Zahajeni. Patfi sem analyza proveditelnosti,
definovani projektu a vytvoreni identifikacni listiny projektu, ve které jsou vymezeny

cile projektu, Casovy ramec, rozpocCet, vystupy a ¢lenové projektového tymu [12].

Tab. €. 1: Matice pfifazeni Cinnosti projektu do projektovych fazi

Zahdjeni | Planovani | Realizace | Ukonceni

Predprojektova studie X

Rizeni rozsahu

Rizeni ¢asu

Rizeni naklad(

Rizenf kvality a méfenf

X | X | X [X | X | X | X [X |X [X
X | X | X [X |X | X |X [X |X [X

Personalni fizeni X X
Rizeni komunikaci X X
Rizenf rizik X

Rizeni rozpor( X X
Sprava dokumentace X
Rizeni obchodnich ¢innosti X

Softwarova podpora

Zdroj: [12]
Zpracoval: Zuzana Rayserova, 2019

1.1.2 Logicky ramec

Logicky ramec je metodou definovani projektu. Specifické pro tento postup je
uspotadani zakladnich spolu souvisejicich parametra do tabulky. Zakladnim principem
je logické provazanost kli¢ovych parametri projektu, doplnénd o méfitelnost vysledkd,
préaci v tymu a systémovy pfistup. Pfi sestavovani logického ramce musime znat tidaje:

nazev a typ projektu, fesitele, investora, celkové naklady a dobu trvani projektu [16].
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Tab. ¢. 2: Tabulka logického ramce

Zdroje informaci k
Zamér Objektivné ‘
. _ ovéfeni (zplisob Nevypliuje se
(strategicky cil) | ovéfitelné ukazatele
oveieni)
. Objektivné Zdroje informaci k Ptedpoklady a
Cil projektu .
ovéfitelné ukazatele ovéteni rizika
Vystupy — .
Objektivné Zdroje informaci k Ptedpoklady a
(konkrétni ) o
ovétitelné ukazatele ovéteni rizika
vystupy)
Aktivity Zdroje (penize, lidé, | | o Piedpoklady a
_ _ _ Casovy ramec aktivit .
(klicové Cinnosti) material) rizika
. . . Predbézné
Nevypliluje se Nevypliluje se Nevypliuje se
podminky
Zdroj: [12]

Zpracoval: Zuzana Rayserova, 2019

Zamér je pri¢inou provadéni projektu a jedna se o popis piinosi projektu po jeho
uspésné realizaci. Cil projektu odpovida na otazku, ¢eho chceme dosahnout. Pro jeden
projekt je vzdy jen jeden cil. Pomoci vystupt je konkrétné specifikovéano, co presné
bude projektovym tymem realizovano, coz je ovlivnéno kli¢ovymi ¢innostmi [12]. Ve
sloupci OOU (objektivné ovetitelné ukazatele) jsou na piislusném tadku uvedeny
ukazatele, které vyjadiuji, ze bylo zaméru, cile a vystupu dosazeno [5]. V kazdém
policku by mély byt alespont dva meéftitelné a nezavislé ukazatele. Treti sloupec uvadi,
jak zjistime ukazatele, zodpovédnou osobu za ovéfovani, jaké naklady vEetné Casu jsou
potiecba pro uspésnou realizaci. V poslednim sloupci jsou uvedeny ptedpoklady, ze
kterych se vychazi od zacatku a jsou podminkou pro realizaci. Opomenuty nesmi byt

skutecnosti, kterymi miiZze byt projekt zasadné ohroZen, tedy rizika.
1.1.3 Utastnici projektu

ZhCastnéné strany = ucastnici projektu = stakeholders jsou osoby, které maji zajem

aktivné se podilet na projektu. Mohou projekt ovlivnit pozitivné nebo negativné.

Snahou projektového tymu je identifikovat vSechny ucastniky a podle jejich pozadavki
13



a o¢ekavani je tidit tak, aby byl zajistén bezproblémovy pribéh projektu [13]. Zajmové
skupiny projektu jsou piedstavovani jednotlivymi zastupci nebo skupinami zastupct,

ktefi maji riiznou troven rozhodovani a odpovédnosti za konkrétni projekt [15].

Mezi usttedni ucastniky projektu patii:

e Ziakaznik - zadavatel projektu. VéEtSinou je 1 uzivatelem findlniho produktu.

e Vedouci projektu = projektovy manaZer - 0s0ba, ktera vytvaii plan projektu a
nasledné za né& zodpovida, respektive zodpovida za splnéni cili projektu.
Kontroluje pribéh projektu, svolava kontrolni porady. V neposledni fadé buduje
projektovy tym.

e Projektovy tym - skupina osob, ktera je hlavnim vykonnym prvkem projektu.
Dulezité je mit definované profesni role jednotlivych ¢lenti. Do projektového
tymu jsou vybirani odbornici z riznych oddéleni prufezové celou firmou. Ve
vetsSing piipada se projektovy tym po uspésné realizaci projektu rozpada.

e Investor - ve vétSing piripadd je to manazer zdkaznika, ktery ma pravomoc
rozhodovat o zasadnich zménach tykajici se projektu. Za zasadni zmény jsou
povazovany zmény tykajici se odchylek od finan¢niho a ¢asového planu

projektu [15], [12].

Na projektu se podileji 1 dalsi G€astnici jako jsou dodavatelé, subdodavatelé, matetska

organizace a externi ¢lenové projektového tymu [6].

1.1.4 Harmonogram projektu

Kazdy projekt je nutné mit systematicky uspotadany, jednotlivé body mit chronologicky
sefazené. V pravidelnych intervalech dochazi k vyhodnoceni priubéhu projektu. Body,
kdy dochazi k porovnavani skute¢ného pribéhu projektu s planovanym pribéhem, jsou
nazyvany milniky projektu. Milniky mohou vyplyvat ze smluv, proto je velice dllezZité

Vv v

prubézné kontrolovat prubéeh [5].

Jednim z néstroji pro piehledny harmonogram projektu je Ganttiv diagram — viz.
Obrazek ¢. 3. Tento nastroj umoziuje znazornit naplanované posloupnosti v Case.
Slouzi pro ptfesné planovani ukoli od terminu zahdjeni do data ukonceni. Po

naplanovani vSech cinnosti je viditelna kritickd cesta projektu. Kriticka cesta je

14



znazornéna nejdelsi souvislou dobou projektovych cinnosti bez jakékoliv casové

rezervy [4].

Obr. €. 3: Ganttliv diagram

Mésic
ginnost || Il I v v VI Vil Vil IX X XI XIl
A
B |—{
c I
D =
E e —
F
Zdroj: [4]

Zpracoval: Zuzana Rayserova, 2019

1.2 Definice kvality

Univerzalné uzivand a uznavand je definice z mezinarodni normy ISO 9000: ,, Kvalita

(jakost) je stupen splnéni pozadavkii souborem inherentnich znakii “ [2, s. 13].

Prestoze je vySe uvedena definice svétove uznavana, neni Uplné€ jasna. Vyraz inherentni
znaky je neotfelym vyrazem a vzdy je potfeba, aby definice byla pochopitelna pro
vSechny. Slovni spojeni inherentni znak mé vyznam vlastnosti podminiujici funkci
vyrobku, je neodmyslitelnou vlastnosti vyrobku plynouci z jeho povahy. Jsou to
vlastnosti, které jsou pro dany vyrobek typické, napt. optické rozliSeni u fotoaparatu
nebo obsah alkoholu v alkoholickém napoji. Jakost je vztahovana jak k hmotnym
vyrobklim, tak i k poskytovanym sluzbam. Kolikrat se stane, Ze i z hmotného vyrobku
jsou ocekavany moznosti vyuZziti vyrobku, tedy si zdkaznik nekupuje vyrobek jako
takovy, ale kupuje si pozadovany uzitek nebo sluzbu, kterou poskytne kupovany

vyrobek [3].

Je dilezité rozliSovat dva pojmy, které byvaji Casto zaménovany, a to kvalita a
kvalitativni stupeii. Kvalita pfedstavuje troven splnéni pozadavkt na produkt dle norem
a predpist. Kvalitativni stupent se vaze ke specifickym pozadavkiim zdkaznika a
vykazuje tedy vlastnosti produktu nebo sluzby, které jsou individualni podle piani
zakaznika [13]. V pfipad¢, Ze je dodan bezchybny projekt, miizeme fici, ze je dodan ve
vysoké kvalité. Presto musi projekt/vyrobek splitovat i specifickd ptfani zdkaznika, jinak

neni povazovan za kvalitni [12].

15



1.2.1

Rizeni kvality

Cilem fizeni kvality je zajistit kvalitativni pozadavky tykajici se vysledkl projektu,

vcetné efektivnosti a ucinnosti. Casto se stava, ze pozadavky na kvalitu si protifeci

s pozadavky na efektivnost a naklady. Dle IPMA existuje 6 oblasti, jejichZ aplikace by

m¢éla napomoci fidit kvalitu [5].

1.

Politika Fizeni kvality je zpravidla pisemny dokument zpracovany odbornikem
zabyvajici se fizenim kvality. Dokument je podporovan vrcholovym
managementem firmy. Obecna formulace prvku politiky jakosti musi byt
doplnéna o cile jakosti, které jsou jasn¢ formulované, kvantifikované [9].
Kvalitativni cile predstavuji specifické cile véetné ¢asového obdobi pro jejich
splnéni. Jsou soucasti politiky jakosti.

Zajisténi kvality je souhrnem cinnosti, jak zabezpecit pozadovanou kvalitu
finalniho vystupu. Projektovym vedoucim jsou naplanovany ¢innosti nutné pro
zajisténi a oveéfeni vysledkt projektu, které musi odpovidat pozadavkim
zakaznika.

Kontrola kvality obsahuje c¢innosti a techniky pomoci, kterych dochazi
Kk neustalému monitorovani vysledkt, naslednému identifikovani a eliminaci
slabych mist. Samoziejmosti je znalost pouZzivani statistickych metod.

Audit kvality je nezavislé vyhodnoceni kvality, které mlze provadét pouze
kvalifikovany zaméstnanec nebo tzv. tfeti strana. Dochazi ke zjiStovani, zda
jsou vyrobky produkovany efektivn€ a v pozadované kvalité. Audity délime na
vyrobkove, procesni a systémové audity.

Plan Fizeni kvality je vysledkem prace projektového manazera a jeho tymu.

Popisuje, jakym zptsobem bude docileno pozadované kvality.

V ramci projektu je kvalita fizena pomoci 3 hlavnich procest a zodpoveédnost za ni nese

projektovy vedouci. Klicovymi procesy jsou: planovani kvality, zajiSténi kvality a

kontrola kvality [5].

Planovani kvality (Quality planning) — prvni ze tii zakladnich procest kvality.
Jedna se o formovani cild v ndvaznosti na normy, které jsou potieba splnit pro
vytvofeni daného projektu. Je dilezité si uvédomit jednu zasadni véc, a to

., Kvalita se planuje, ne kontroluje * [5, s. 114].
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Planovani obsahuje Sirokou skalu c¢innosti, pomoci kterych se stanovuji a
nasledné realizuji stanovené cile. Mezi hlavni aktivity planovani jakosti fadime:

o Stanoveni cilt jakosti

o Zpracovani planu jakosti

o Planovani systému managementu jakosti

o Planovani znaki jakosti produktu

o Planovani kontrol jakosti

o Planovani metod zabezpeceni jakosti

o Planovani systémtl méfeni a ovéfovani jejich zptsobilosti

Planovani jakosti zdsadnim zplsobem rozhoduje o spokojenosti zdkaznikii a

také piedchazi vzniku neshod pfi realizaci produktu a jeho uzivani [9].

e Zajisténi kvality (Quality assurance) - realizovani napldnovanych kroki
podminujici splnéni kvality. Obecné se aktivity soustfedi na procesy fizeni
jakosti. Vyuziva se raznych nastroji a technik, napt. audit kvality, procesni
analyzy. Rizeni kvality projekti se #idi normou ISO 10006 Systémy
managementu jakosti.

e Kontrola kvality (Quality control) - sledovani jednotlivych vysledkt projektu a
jejich naslednd analyza, jestli spliuji pfislusné normy a piipadné urceni

vhodného odstranéni ptic¢in nevyhovujiciho vysledku [5], [12].

TQM - zkratka z anglického Total quality management znamenajici komplexni fizeni
kvality. Jedna se o systémovy piistup k managementu firmy [9]. Cilem je neustalé
zlepSovani vSech postupl a systémi v organizaci. Vysledkem je zvySena hodnota pro
zakaznika. TQM cerpa z ostatnich technik pro fizeni kvality napt. z normy ISO 9000,
six sigma a lean production.

ISO definuje TQM jako manazersky pfistup urCeny pro organizaci, soustiedény na
kvalitu, zalozeny na zapojeni vSech jejich Clenii a zaméfeny na dlouhodoby uspéch
dosahovany prostrednictvim uspokojeni zakaznika a prospéSnosti pro vSechny cleny

organizace i pro spolec¢nost [19].
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Hlavni znaky komplexniho fizeni kvality

Zapojeni vSech pracovnikl ve vSech odd¢€lenich firmy
Orientace na nazory, pozadavky a potieby zadkaznika
Snaha o ,,zero defects*- princip nulovych vad za pomoci optimalniho a tcelného

hospodareni a uskutecnovani vSech ¢innosti

Postupy komplexniho fizeni kvality

M¢kké postupy jsou orientované na kulturu organizace, tedy na chovani
zaméstnancl. Tento pfistup vede pracovniky k otevienému manazerskému stylu,
k delegovani zodpovédnosti na zaméstnance a tim krozvijeni jejich
samostatnému chovéani. Toto je podpotfeno delegovanim, sebehodnocenim,
tymovou spolupraci, sprdvnym time managementem, vzdélavacimi programy
atd.

Tvrdé postupy se zamétfuji na systematiCnost pii pouzivani kvantitativnich
vlastnosti kvality procest a produktt s velkym zietelem na nastavené standardy.
Tento pfistup vede k menSi iniciativé zaméstnancli v ramci samostatného
zlepSovani. Mezi tyto postupy patii statistické metody, fizeni podle cill, systém

manazerstvi podle norem, lean production [10].

Zakladni koncepéni pfistupy

Systém kvality, ktery je plné¢ dokumentovany a je stale rozvijen. Zahrnuje
vSechny pracovniky podniku (véetné pracovnikli vrcholového vedeni) i
subdodavateltl. Systém kvality neni bran jako cil, ale jako prostfedek k dosazeni

stanovenych cili kvality

Stalé prosazovani kultury TQM - podporovat a rozvijet snahy o zlepSovani

vlastni prace 1 kvality vyrobku / sluzby

Trvala orientace na zakazniky a jejich uspokojeni jiz od zacatku a pribézné
zpracovani soucasnych i budoucich pfani atd.

Vyuziti statistickych metod pro zvySovani kvality a fizeni procesii — statisticka
regulace procesu SPC

Zam¢feni se na prevenci — piedchazeni nedostatkim a zavadam misto

nasledného feseni jejich diisledkt pomoci metody FMEA
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e EFQM model excelentnosti organizace demonstruje vyznam filozofie TQM

o Sebehodnoceni analyzuje silné a slabé stranky organizace a urcuje priority pro

zlepsovani - vyuziti SWOT analyzy
e ISO dokazuje, ze TQM posouva dopiedu [3], [10].

Zakladni podminky uspé$ného zavedeni

e Manazerské fizeni

e Zapojeni vSech pracovnikil

e Firemni kultura a tymova prace

e Aplikace statistickych metod fizeni procesii

e Implementace nastroju fizeni a zabezpeCovani kvality

e Neustala realizace zlepSovacich navrhia [9].

1.2.2 Certifikace kvality

Pro zajisténi kvality je dulezité, aby firma byla certifikovana. Jednim ze zptsobi je
certifikace podle norem ISO, které jsou mezinarodné€ uznavané. Soubor norem ISO
obsahuje 3 hlavni normy a nékolik vedlejsich. 3 hlavni normy jsou ISO 9000, ISO 9001
a 1ISO 9004. Standardem pro systém fizeni kvality v jakémkoliv odvétvi a pro jakykoliv
produkt je norma ISO 9000. ISO 9004 se zabyva fizenim udrzitelného uspéchu
organizace. Specifikace pozadavkll na systém managementu kvality jsou uvedené
v norm¢ ISO 9001. Posledni vydani této normy je z roku 2015 [5]. Platnym certifikatem
muze pak dand spoleCnost prokazat zpisobilost poskytovat produkty/sluzby dle
pozadavkt zakaznika a predpist. Certifikaty jsou platné 3 roky. Béhem této doby jsou
provadény kontrolni audity a nasledné je potfeba absolvovat recertifikaci. Zajistovani
kvality projektu se tidi podle normy ISO 10006, ktera je soucasti souboru norem ISO
9000 [19].

Pro automobilovy primysl jsou vytvoieny dal§i normy, které jsou nadstavbou norem
zakladnich. Pro systém fizeni kvality vyrobkli automobilového primyslu byla vytvotena
norma ISO/TS 16949, kde zdkladem jsou pozadavky normy ISO 9001 doplnéné o
specifické naroky na systém kvality vyrobct dili pro automobilovy primysl [5], [19].

V roce 2016 byla norma ISO/TS 16949 nahrazena novou normou IATF 16949. Pro
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vSechny dodavatele pro automobilovy prumysl je od zati 2018 povinné byt certifikovan
dle IATF 16949. Norma IATF 16949 byla vytvoiena skupinou vyrobcti automobilli a
jejich obchodnimi partnery. Sladény byly specifické pozadavky vSech vyrobcu.
Certifikace dle mezinarodné¢ uznavanych norem piindsi dané spolecnosti vétsi

davéryhodnost [17], [22].
1.3 Nastroje a metody zajist'ovani kvality

Tato cast prace je vénovana metodam pomoci, kterych je zajiStovana a nésledné
kontrolovana Kvalita. Velice oblibené jsou statistické metody pro svou piesnost
charakterizovat jakykoliv proces. VétSinu problémi vyfeSime pomoci zakladnich
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implementaci kvality do vyrobku [5], [3].
1.3.1 7 zékladnich nastroji managementu kvality
Skupinu zékladnich nastroji tvoii jednoduché statistické a grafické metody.

1. Kontrolni tabulky - slouzi jako pomticka pro sbirani kvantitativnich informaci.

2. Paretova analyza - tato metoda slouzi kjednoduché analyze problémi
v kvalité€. Dochazi ke sledovani vyskytl jednotlivych typt vad. Paretliv zakon
tika, ze 20 % vad zpusobuje celkem 80 % vyskytu vSech vad. Timto zptisobem
je mozné zachytit problémy s nejvétsi dilezitosti.

3. Bodovy diagram = korela¢ni diagram-grafické zobrazeni zavislosti dvou
nahodnych proménnych. Pro pouZiti této metody je nutné mit alespont 30 dvojic
hodnot zaznamenanych v tabulce.

4. Vyvojovy diagram-slouZi pro grafické znazornéni procesu a pochopeni vztahi
mezi dil¢imi operacemi v procesu. Pro znazornéni operaci jsou pouzivany
symboly, které jsou propojeny pomoci orientovanych Sipek. Tyto orientované
grafy délime na 3 typy: linedrni, integrovany a vyvojovy diagram vstup/ vystup
[5], [9]. [20].

5. Analyza prifin a disledkii - nazyvana také Ishikawa diagram nebo také
diagram rybi kosti. Pfi pouziti této analyzy je potfeba byt disledny. VyuZzivame
skupiny pficin, ¢asto 4M-machine-man-methods-material. Pomoci téchto 4
okruhii je snahou najit kofenovou pfic¢inu problému. Podle vaznosti problému je

mozné pridat dalsi okruhy, ve kterych mohou vyskytovat pti¢iny problému.
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Rybi kost je Casto vyuzivana pro svou grafickou piehlednost, kterda poméha

k odhaleni skute¢nych pfi¢in probléma.

Obr. €. 4: Ishikawliv diagram

Man Machine Material
Problem
Methods Environment
Zdroj: [20]

Zpracoval: Zuzana Rayserova, 2019

Regulacni diagram-pouzivan pro statistickou regulaci procesu. Jedna se o graf,
ktery ma vyznaenou stfedni hodnotu, horni a dolni regulacni mez. Stfedni
hodnota je znacena zkratkou CL, z anglického nazvu central line. Horni
regulacni mez UCL (upper control line) a holni regulacni mez LCL (lower
control line). Regula¢ni meze jsou dany predpisem nebo mohou byt ureny dle

historickych dat [14], [23].
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Obr. ¢. 5: Regulac¢ni diagram

11.04
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Kvalitativni metrika

- |ICL=09.250
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Pievzato: [23]

Regula¢ni diagramy, jak nazev napovida slouzi k regulaci procesu. Jiz od
zacatku sbirdni dat je vhodné mit data zobrazend v regulaénim diagramu.
Pomoci toho grafu je snadné vyhodnotit, zda je proces zpisobily nebo ne. Tedy
zda se naméfené¢ hodnoty pohybuji v danych tolerancnich mezich, tedy je

schopen plnit pozadavky zakaznika [14].

7. Histogramy - grafické zobrazeni Cetnosti rozdélenych do intervali. Téchto
sloupcovych graft je n¢kolik druht, které délime podle tvaru. Stabilni proces se
vyznacuje zvonovitym tvarem histogramu. Nestabilni procesy jsou znazornény

grafem odlisného tvaru [5], [9], [20].

Obr. ¢. 6: Typy histogramui podle tvaru

Zvonovity tvar Plochy tvar Hiebenovity tvar
Zvonovity tvar s izolovanymi
rﬂﬂﬂ]ﬂﬂ o
Dvouvrcholovy tvar Asymetricky tvar Levostranné useknuty tvar

1 [

Prevzato: [9]
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1.3.2 Dalsi metody a nastroje kvality

VétSinu  problémti 1ze vyfeSit pomoci predchozich zakladnich néstroji, piesto
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kvalitu. Radime sem poka-yoke, FMEA, MSA, six sigma, Demingiv cyklus, 8D atd.
[9].

Poka-yoke je zafizeni, které vzdoruje lidské chybé. V podstaté se jedna o znemoznéni
ud¢lat chybu. Protikusy jsou navrzeny, tak ze je mozné dat je dohromady jen jedinym
zpusobem. Poka-yoke systém zajistuje detekci a okamzitou napravu chyb. Tato
technika je pouzivana hlavné v oblasti vyroby, planovana musi byt uz v projektové ¢asti

a setkat se s ni mize i koncovy zékaznik [3].

FMEA je technikou analyzujici moznost vzniku vad a jejich nasledkd. Tymova
spoluprace pii tvorbé fesi problémy komplexné a systematicky. Umoziuje definovat
nejrizikovejs$i mista v procesu. FMEA by méla byt v optimalnim ptipadé zpracovavana
jiz v obdobi navrhu produktu. V této dobé mohou byt odhaleny rizné poruchy, které by
v budoucnu mohly zptsobit velké potize. Metodu délime na dva typy, a to DFMEA a
PFMEA.

e DFMEA pfedstavuje analyzu moZnych poruch a jejich dusledkidl pii navrhu
produktu.

e PFMEA je analyzou poruch a jejich disledkti v procesu. Procesni FMEA je
zivym dokumentem, ktery je pfi jakékoliv zmé&né€ procesu nebo poruSe nutné
aktualizovat za spoluprace tymu, skladajiciho se ze zastupct jednotlivych
odd€leni. Postup této analyzy je ndsledujici: zhodnoti se soucasny stav, pro
vznikla rizika se navrhnou napravna opatieni, ktera jsou za urcenou dobu

realizovana, nasledné prob¢hne ohodnoceni nového stavu [1].

MSA je analyzou méficich systému. Meéfeni popisuje kvantitu nebo provedeni
produktu, procesu ¢i sluzby. Vychazi se znamétenych dat. ZplUsobem, jak urcit
variabilitu procesu je méfit vystupy a aktivity vici specifikacim. Méteni 1ze provadét na
vstupu, béhem procesu, ale také na vystupu. Béhem procesu jsou kontrolovany, méfeny
kritické rozmeéry, které maji nebo mohou vliv na vysledny vystup. Vystup je méten

z divodu ovéteni, zda spliuje specifické pozadavky zakaznika [3].
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Jedna z ovétovanych studii je R&R studie, ktera se zabyva variabilitou systému méfeni.

Sledujeme dvé veli¢iny, opakovatelnost a reprodukovatelnost.

e Opakovatelnost - variabilita vysledkii métfeni vyprodukovana jednim meéficim
pfistrojem, pouzitym opakovan¢ jednim hodnotitelem méficim jednu identickou
charakteristiku na stejném vyrobku.

e Reprodukovatelnost - variabilita v primérech méfeni provedenych riznymi
hodnotiteli za pomoci stejného méficiho pfistroje pro méfeni stejné
charakteristiky na stejném vyrobku (pokud mame vice méfidel, mizeme hovofit

o reprodukovatelnosti métidel — misto operatora ménime métidla.

Dalsi studii je studie linearity a strannosti. Jde 0 ovéfeni polohy vysledkd pomoci

srovnani s etalony nebo o fad presnéjsimi metidly.

e Pfesnost - strannost (vychyleni) - rozdil mezi napozorovanym primeérem a
referen¢ni hodnotou.

e Stabilita - celkova variabilita v méfenich ziskana méticim systémem na stejném
normalu nebo pfi méfeni jediné charakteristiky v delSim ¢asovém useku.

e Linearita - rozdil mezi hodnotami strannosti v piedpokladaném pracovnim

rozsahu méridla.

Podle toho, jakym zptsobem jsou zjistovany charakteristiky kvality rozliSujeme na
atributivni a variabilni znaky. Atributy jsou data typu vyhovuje/nevyhovuje u kterych
pocitdme Cetnost vyskytu pro danou charakteristiku. Oproti tomu variabilni znaky
poskytuji ptfesnou informaci, hodnotu o meétfené charakteristice. Variabilni znaky
poskytuji pesnéjsi informace nez atributy, proto je pro atributy potieba vétsi vzorek nez
pro variabilni znaky. Minimalni velikost vzorku pro atributy je 50 jednotek a pro

proménné 30 jednotek.
Planovani méteni je kliCovym prvkem projektu. Jiz v této etape je nutné urcit jakym

zplisobem a jakymi méfidly bude vystup kontrolovan. Nasledné¢ miize byt urcen systém

meteni [2], [3].

SIX SIGMA je oznacovana za filozofii neustalého zlepSovani. Puvodni koncepce byla
vytvofena firmou Motorola. Cilem této strategie je prevence vad, Uspora nakladl a

zkraceni prubézné vyrobni doby. Tato mysleni musi byt piijato vrcholovym vedeni
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spolecnosti, protoze je nutné zavadét jej od shora dolu. Dilezitou ¢asti je porozuméni
potifebam zakazniktim. Cilem je dosahnout zptsobilosti procesu, pfi které je vzdalenost
sttedni hodnoty od toleran¢ni meze alesponn 6 smérodatnych odchylek. Oznaceni je ze
statistiky smérodatna odchylka = sigma = 6. Ve skuteCnosti je brano v potaz uréité
kolisani 1,5 nasobek smérodatné odchylky na ob¢ strany, jak do minusu tak do plusu.
Cimz se snizuje vzdalenost stfedni hodnoty na 4,5 smérodatnych odchylek. Ve
skute€nosti to odpovida hodnotam zptisobilosti procesu Cp= 2 a Cy= 1,5. Pfi aplikaci
filozofie six sigma je nutné postupovat dle metodiky DMAIC, kterd vychazi
z Demingova PDCA cyklu [9].

Obr. ¢. 7.: DMAIC

Pievzato: [18]

Z obrazku je patrné, Zze DMAIC stoji na 5 zakladnich krocich, které se opakuji do té

doby, nez je dosazeno pozadovaného zlepseni [7].

D — Define — definovat - obsahem tohoto prvniho kroku je stanoveni cili zlepSeni a
jejich rozsahu. Pii definovani nesmi byt opomenuty potieby a ptani zakaznika. Urcuje
se tym pracovnikl. Popisuje se proces, u kterého ma dojit ke zlepSeni. Vhodné je

vypracovat plan jednotlivych ¢innosti, které by mély vést k odstranéni problémd.

M — Measure — méfit - pfi zlepSovani je dulezité postupovat krok po kroku, aby mohlo
byt dosazeno definovanych cili. Dokladani jednotlivych Cinnosti je velice dilezity

krok. VSe je potfeba mit pfesn¢ zaznamenané a toho miize byt dosazeno jen pomoci
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predem definovanych méfeni a méfitelnych ukazatelti. Takto je mozné rozliSovat, zda se

jedna jen o domnénky nebo skute¢né optimalizace.

A — Analyze - analyzovat- zjisténé informace, hodnoty je nutné komplexné a do
podrobna analyzovat a rozhodnout zda piinasi o¢ekavany potencial pro zlepSeni.

Zakladem je analyza pficin problémi, nespokojenosti.

I — Improve — zlepSovat - zdkladem zlepSovani je vzdy odstranéni skute¢né, kofenové
priCiny. Nasledn¢ mohou byt nastavovany nové parametry, nova pravidla a zavadéna
optimalizace procesu. Vsechny kroky jsou podnikany za jedinym tcelem, a to kvuli
spokojenosti zakaznika nebo zlepSeni interné. Pfedtim nez se piejde k poslednimu
kroku je dulezité si ovéfit, zda vSe funguje a vysledny efekt je stejny nebo lepsi nez

ocekavany efekt. Vhodné je testovani v tzv. pilotnim rezimu.

C — control — tidit - bylo-li v pribéhu zkusebniho rezimu uspésné dosazeno zlepsSeni, je
mozné udé€lat zavéreény krok. VSechny zmény zavést do procesi a systémil. Nasledné
je vhodné stanovit si C¢asové obdobi, ve kterém budou vyhodnocovany dosazené
vysledky a nova zlepSeni. Zmény by mély byt zavedeny tak, Ze se stavaji soucasti

kazdodennich ¢innosti.

Charakteristickym a velice podstatnym rysem metody je vytvofeni prostiedi pro
zavadéni, které zajisti dostatek zdrojii pro aktivity zlepSeni. Pifikladem mize byt
specialné sestaveny tym pracovniki, ktefi se vénuji této strategii na plny uvazek. Tito
pracovnici museli projit specialnim vycvikem, $kolenim na metodu six sigma [3], [9],

[7].

8D je metoda se strukturovanym a komplexnim postupem feSeni problémi. Pomoci
osmi krokl se dobereme k ptivodu problému a je tedy mozné stanovit zakladni pficinu
problému. Pfi uziti této metody méame k dispozici standardizovany formuléi neboli 8D
report. Casto je 8D report vyuzivan u reklamaci, kdy zakaznik vyzaduje podrobné

informace o tom, jak je dany problém feSen. Mezi jednotlivé kroky metody patii:
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potieba sestavit tym pracovniki, ktefi se budou danym problémem zabyvat.
e D2: Popis problému. Je dalezit¢ podrobné popsat dany problém vcetné jeho
projevi.
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D3: Zavedeni docasnych opatreni. Jedna se o kroky, které musi byt splnény do
24 h piipadn¢ do 48 h, tak aby se problém znovu neopakoval a nevznikaly dalsi
Skody.

D4: Definovani Kofenové pri¢iny. Ctvrtym krokem je uréeni viech moznych
pri¢it a nasledné vyfiltrovani kofenové pficiny. K ovéfeni, zda se jedna o pravou
pfiginu problému, je moZné pouzit dalsich metod jako je napiiklad SPROC,
Brainstorming atd.

D5: Navrh trvalych opatfeni. Pii navrhovani opatfeni dlouhodobého
charakteru je nutné ovéfit, zda dokédzou opravdu dany problém eliminovat.

D6: Implementace dlouhodobych opatieni. Pro spravné zavedeni napravnych
opatieni je dulezit¢ stanovit zodpovédné osoby za provedeni danych néaprav
V uréeném ¢asovém intervalu.

D7: Zabranit opétovnému vyskytu. Zdmérem tohoto kroku je identifikovat
podobné procesy, ve kterych by se mohl vyskytnout stejny nebo podobny
problém a predejit tomu.

D8: Uzavieni problému a ocenéni tymu. Nakonec prichazi na tfadu celkova
revize feSené¢ho problému. V pifipadé¢ G€innych implementovanych opatfeni
muze byt problém uzavien a je na misté pod€kovat ¢lenlim feSitelského tymu

[11].

27



2 Metodika bakalarské prace

Cilem této bakalaiské prace byla kompletni analyza vybraného projektu z pohledu

fizeni kvality. Projekt se zabyva zavedenim novych produkti do vyroby.

Vybrala jsem si firmu Okula Nyrsko, a. s., ktera se zaméfuje na vyrobu plastovych dilt
zejména pro elektrotechnicky a automobilovy primysl. Ve firmé plisobim na pozici

kvality inzenyr.

Bakalarské prace Cerpa v teoretické ¢asti z tiSténych a elektronickych zdroju,

v praktické ¢asti Cerpa z internich dokumentii spolecnosti a z polostrukturovaného
rozhovoru s vedenim odd¢leni kvality a vedouciho projektu. Na zakladé téchto
podkladl bylo ptedstaveno fizeni projektu, které bylo porovnano s teoretickymi zdroji a

nasledné vyhodnoceno.
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3 Charakteristika podniku

Spolec¢nost Okula Nyrsko a.s., (dale jen ,,Okula®) byla do OR zapsana 1. 5. 1995.
Sidlem spole¢nosti je mésto Nyrsko, nachazejici se v zapadnich Cechach v okrese
Klatovy. Okula patii mezi tradi¢ni zaméstnavatele v této oblasti. Firma existuje na trhu
od roku 1895. Je rodinného charakteru, neni fizena nadnarodnim koncernem. Ve své
dob¢, do konce 20. stoleti byla vlastnikem obrovské interni nastrojarny, ktera byla
Spickova jak ve strojovém, tak i personalnim obsazeni. Od pielomu 20. a 21. stoleti se
firma specializuje na vyrobKy z plastu, které¢ jsou vyrabény vstfikovanim do forem.
Velikou vyhodou spolec¢nosti je schopnost zhotoveni kompletniho vyrobku od vytvoteni
produktu z plastu, pies potiskovani az k vysledné montazi. Od roku 2001 disponuje
Okula dvéma automatickymi lakovacimi linkami, které byly béhem Sesti let rozsifeny

z diivodu zvyseni poctu zakazek na lakované vyrobky [21].

Obr. €. 8.: Logo spole¢nosti

N2

Ptevzato: Interni zdroj spole¢nosti, 2018

Firma vyrabi plastové produkty pro riiznd odvétvi. Jednd se o farmacii a kosmeticky
primysl, v tomto pfipadé jsou to uzdveéry ALPA, ZENTIVA, o¢ni a nosni kapatka.
Velkou ¢ast vyroby obsadily vyrobky pro automobilovy prumysl, dily nalezneme
vV né¢kolikero svétovych znackach osobnich automobilti napi. VW, SKODA, AUDI,
BMW, NISSAN, ale i vnakladnich automobilech SCANIA a MAN. Nejvétsi cast
produkce patii oboru elektrotechniky. Mtzeme mluvit o plastovych dilech televizi
PANASONIC, dale o soucastech pro klimatizacni jednotky znacky DAIKIN, o0
plastovych dilech pro vyrobu kuchynskych spottebici BOSCH a o celych plastovych
kompletech pro karavanové a hotelové chladnicky DOMETIC. Opomenuty nesmi byt
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ani ochranné bryle a §tity, které jsou v dnesni dobé dopliikovou vyrobou, kterou si chce

firma 1 nadale udrzet.

Spole¢nost je vlastnikem certifikati 1ISO 9001, ISO 14001 a ISO TS 16949. Od mésice
bfezna roku 2018 je Okula drzitelem certifikace IATF 16949, kterou je nutné mit,

pokud se chce firma podilet na dodavani dilti v ramci automobilovém prumyslu [21].

Na celkovych trzbach podniku se doméci trh podilel 80 %. Zbylych 20 % zajistil vyvoz
zbozi do zahrani¢i. V ramci zahrani¢niho obchodu spolupracuje Okula se svétovymi
firmami hlavné v ramci EU, pfesto miizeme mezi zahrani¢nimi odbé&rateli najit nevSedni

zemé jako Malajsii, Cinu, Japonsko a Mexiko.

Obr. €. 9: Struktura zahrani¢niho obchodu

Ostatni
1%

Slovensko

Zdroj: Vyro¢ni zprava podniku, 2018

Zpracoval: Zuzana Rayserova, 2019

Graf ukazuje, ze nejvétSim odbératelem v ramci zahraniéniho obchodu je sousedni
Némecko s 62 %, nasledované Slovinskem a Tureckem, které se podileji na trzbach ze

zahrani¢niho obchodu necelymi 20 %.
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Obr. ¢. 10: Vyvoj ro¢nich trzeb v mil.
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Zdroj: Vyro¢ni zprava podniku, 2018

Zpracoval: Zuzana Rayserova, 2019

Z grafu je patrné, ze spolecnost si v poslednich 3 letech vede velice dobfe. Rostoucich
trZzeb a posléze rostouciho zisku vyuZiva podnik také k modernizaci a obnové zafizeni.
Piikladem jsou dva nové lisy, zakoupené v roce 2018. Oba nové lisovaci stoje byly

vybaveny roboty slouzici pro manipulaci s vyrobky [21].

3.1 Vize spolecnosti

Spolec¢nost Okula Nyrsko, a.s. chce byt uznavanym dodavatelem plastovych vyrobkl
Vv oblasti automobilového a elektrotechnického primyslu. Dale chce svym vyrobnim
programem na vyrobu ochrannych pracovnich pomicek navazovat na tradici optické

vyroby v Okule v Nyrsku [21].
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3.2 SWOT analyza

Nastroj k analyze a zhodnoceni spole¢nosti. Pomoci vnitinich a vnéjSich faktorti jsme
schopni zjistit silné a slabé stranky firmy, jaké ma pftilezitosti a jaké hrozby by ji mohli

ohrozit. SWOT analyza je zobrazena strukturovanou tabulkou.

Tab. ¢. 3: SWOT analyza firmy Okula Nyrsko a.s.

Kladné stranky Zaporné stranky

Silné stranky (Strenghts) Slabé stranky (Weaknesses)
Interni | - Zamefenti se na vice oblasti vyroby |- 40 % obratu zajiSt€no jednim
analyza |~ skladovaci prostory v aredlu firmy |zékaznikem

- certifikace IATF 16949 - omezena velikost arealu

- nefunk¢éni marketing nabidky prace

Piilezitosti (Opportunities) Hrozby (Threats)

- aktualizace IS - odchod zaméstnancti ke
Externi | - nove projekty v elektrotechnickém | konkuren¢nim firmam v okoli
analyza pramyslu - pokles automobilového primyslu

- rozvoj vyroby nastrojii

Zdroj: Interni dokumenty podniku, 2018

Zpracoval: Zuzana Rayserova, 2019
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4  Konkrétni projekt a jeho plan rizeni kvality

Jak je uvedeno v piedchozi kapitole, firma je dodavatelem plastovych dili do
automobilového primyslu. Projekt zavadéni vybranych produktd je jiz ukonéen a
produkty jsou jiz ve fazi sériové vyroby. Prestoze je zavadéci faze, na kterou je
bakalarska prace zamétena jiz ukoncena, dochazi k neustalému zlepSovéani a planovani

projektového produktu pomoci procesnich nastroju.

4.1 Projekt BO2E

Oznaceni projektu BO2E je oznaceni, které je pouzivané od vyrobce dilti az k finalnimu
zakaznikovi. Vystupem projektu jsou plastové dily pouzivané do automobilu Nissan

Micra. Jedna se o spodni kryty motoru a podb&hy kol.

Obr. ¢. 11: Plastové dily z projektu BO2E

Zdroj: Interni dokumenty podniku, 2017

Zpracoval: Zuzana Rayserova, 2019
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Planovany maximalni ro¢ni odbér dild byl ve vysi 175 000 ks. V podniku bylo pocitano
S minimalnim odbérem 150 000 ks za rok. Od bodu Start of Production (SOP) je
navrzeny vyrobni plan na dobu 5 let. Pro spravnou identifikaci vyrobkl jsou vzdy
piifazena oznaceni dilti. Tabulka ¢islo 4 nas seznamuje s oznacenim vyrobkl a jejich
nazvy. Kazdy vyrobek ma dva druhy oznageni. Cislo pomoci, kterého je evidovan u

zakaznika a oznaceni, které mu bylo pfifazeno interné, vV ramci vyrobniho podniku.

Tab. €. 4: Seznam vyrobki projekt BO2E

interni oznaceni | zakaznické Cislo nazev vyrobku

ZSC0008 220615 FENDER PROTECTOR ASM, RH
ZSC0008.S3G 231587 FENDER PROTECTOR ASM, RH
ZSC0009 220616 FENDER PROTECTOR ASM, LH
ZSC0009.S3G 231588 FENDER PROTECTOR ASM, LH
ZSC0010 220619 FLOOR UNDER COVER RH
ZSC0010.SA13  |231611 FLOOR UNDER COVER RH
ZSC0011 229190 COVER FRONT UNDER
ZSC0011.S3G 231529 COVER FRONT UNDER

Zdroj: Interni dokument podniku, 2017

Zpracoval: Zuzana Rayserova, 2019

Dva vyrobky maji vzdy stejny nazev, je tomu tak z divodu vyroby servisnich dild.
Servisni dily jsou vyrobky, které jsou prodavany do autoservisii, ptipadnych obchodi
s nahradnimi dily. Je to zbozi, které si mize konecny spotiebitel koupit v ptipade, ze
potiebuje plivodni dil vyménit z jakéhokoliv divodu. Ve vétsiné pripadi jsou to dily ze

sériové produkce, které jsou dodatecné oznaceny samolepkou dle specifikace zakaznika.
4.1.1 Zahajeni projektu

Prvotni faze byla zapocata obchodnim feditelem firmy, ktery dany projekt piijal do
firmy. Nasledné byl piedstavenstvem spolecnosti jmenovan projektovy vedouci (v roli
projektového manazera), ktery od této doby nese odpovédnost za cely projekt. Mezi
prvni kroky vedouciho projektu patfila analyza proveditelnosti a jmenovani
projektového tymu. Interni dokument pro analyzu proveditelnosti je mozné nalézt
v ptilohach - viz Ptiloha A. Zpracovani analyzy proveditelnosti je formalni, ale dulezita
véc, ktera by méla byt pro kazdy projekt zpracovana. Studie zahrnuje, zda jsou
dostate¢né kapacity — tzn. zdroje k vyrob¢, zda je mozné splnit veskeré pozadavky

zakaznika, zda je mozné garantovat pozadovanou dodaci dobu, zda jsme schopni
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vyrabét dily v pozadované kvalit¢ pifi stabilnim procesu a splnit tim zdkaznikem
definovanou vysi hodnot Cpk (tj. index zpusobilosti procesu), zda mame k dispozici
vybaveni na pozadované testy nebo jsme schopni zafidit zkousky v externich
laboratorich. Vysledek analyzy byl v tomto piipadé pozitivni - projekt proveditelny bez
uprav. Zpracovana analyza byla pfedlozena ke schvaleni obchodnimu fediteli a vyrobné
technickému fediteli. Nasledn¢ byl vytvoten projektovy tym v Cele s jiz jmenovanym
vedoucim projektu. Projektovy tym byl slozen ze zastupct jednotlivych oddéleni
v podniku, celkem 11 ¢lent. Hierarchie v projektu je zobrazena na nasledujicim

obrazku.

Obr. €. 12: Organizacni struktura projektu

Vedouci projektu

Kvalita Logistika Nakup Technické odd. Personalni

\
Technik projektu

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2018

Zatim co byl tvofen projektovy tym, ve stejnou dobu byl zakaznikem sepisovan
nominacni dopis na projekt BO2E. V poloviné ¢ervna 2017 se konal Kick off meeting,
kdy se poprvé setkal projektovy tym, ktery byl kratce sezndmen s novym projektem.
Byly fe¢eny zakladni parametry projektu, napf. rozsah a cil projektu. Kick off meeting
je kratkou schlizkou, tzv. vykopnuti projektu mezi tym odbornikd. Nésledné se
v pravidelnych intervalech konaly projektové schizky celého tymu, separatné
jednotlivych oddéleni a oddé€leni, ktery spolu uzce souviseji napt. odd€leni kvality
s technickym oddélenim. Prvni faze byla ukonéena zaevidovanim nového projektu do
informac¢niho systému IS M3 pouzivaného ve vySe uvedeném podniku. Z velké Casti

nahrazuje béZn¢ pouzivany systém SAP.

4.1.2 Planovani projektu

Pro udrZeni projektu v neustadlém béhu je vhodné mit zpracovany harmonogram,

pomoci kterého je snadné kontrolovat v pravidelnych intervalech, zda vSe bézi podle
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planu. Tato uloha je sméfovana na manazera projektu. Pii pldnovani celého prib&hu
projektu je vhodné si dat ¢asové rezervy pro piipad, ze n¢jaky bod harmonogramu
nebude splnén v terminu. Pro vyjadieni souslednych aktivit a milnikd byl pouzit
Ganntiv diagram. Pro tucely této prace byl vytvofen individualni harmonogram-Tabulka

¢. 5. Predlohou pro tvorbu byl originalni harmonogram projektu - viz Pfiloha B.

Tab. ¢. 5: Harmonogram projektu

Projekt BO2E doba trvani
1 |jmenovani vedouciho projektu 1 den
2 |analyza proveditelnosti 1 tyden
3 |jmenovani projektového tymu 2 dny
4 | kick off meeting 1 den
Kontrolni pripravky
5 | Navrh kontrolnich ptipravki 4 tydny
6 | Vyroba kontrolnich ptipravkil 6 tydnli
7 | Kalibrace kontrolnich ptipravkl 1 tyden
Nastroje
8 | Vybér dodavatele néstroji 2 tydny
9 | Navrh lisovacich nastroju 3 tydny
10 | Schvaleni nastroje dle dokumentace 3 dny
11| Vyroba nastroje 15 tydnii
12 | T1-Trial €. 1 1 den
13 | oprava nastroje 2 tydny
14| T2-Trial ¢. 2 1 den
15 | oprava nastroje 2 tydny
16| T3-Trial ¢. 3 1 den
17 | oprava nastroje 2 tydny
18 | Schvaleni nastroje 1 den
19| Pievoz nastroje do Okuly-lodi 6 tydna
20 | Trial-zkousky lisovani Okula 5 dni
Vzorkovani
21 | tvorba schvalovaci dokumentace 5 tydnt
22 | tvorba vyrobni dokumentace 3 tydny
23 | Ptiprava na vzorkovani
24 | R&R 2 dny
25| Schvaleni zdkaznikem 1 den

Zdroj: Interni dokument podniku, 2017

Zpracoval: Zuzana, Rayserova, 2019

V této chvili jsou jednotlivé dokumenty projektového fizeni vedeny v n€kolika riznych
programech, excel, microsoft project, word, atd. Povinnosti projekt manazera je tyto

jednotlivé dokumenty sledovat a koordinovat.
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4.1.3 Realizace vybraného projektu zavadéni nového produktu

Stadium vyvoje produktu je v rezii zakaznika, firma Okula piebira kompletné vyvinuty
produkt s kompletnimi 3D daty vyrobku. Na zakladé¢ 3D dat vyrobku mutze Okula
objednat u externiho dodavatele lisovaci nastroj - formu. Vyroba nastroje probiha dle
zakladni technické specifikace. V tomto piipad¢ byly formy vyrabény v Portugalsku. Ve
chvili, kdy byly nastroje vyrobeny, prob¢hla zkouSka lisovani. Planovany byly 3
zkousky a nasledné opravy ¢i Upravy nastroje. Pfi kazdé zkouSce tzv. trialu je nutna
pfitomnost zékaznika. A to predevS§im pii poslednim trialu, pfi kterém je nastroj
piebiran, schvalovan na zaklad¢ kvalitativniho vysledku vylisovaného vyrobku. Po
schvaleni lisovacich néstrojli je organizovan pievoz do mista, kde bude probihat sériova
vyroba. V tomto piipadé byly formy expedovany lodni dopravou a poté kamionovou

dopravou do vyrobniho arealu v Nyrsku.

Spolecné s 3D daty vyrobkii byla pfedana 2D specifikace dild, dle kterych jsou
navrhovany a nasledné vyrabény kontrolni pfipravky. Zakladaci piipravky byly
vyrabény interné¢ v podniku. Pii vyrobé téchto mérek je dilezité, aby kontrolni
pripravek umoznoval zkontrolovat vSechny métitelné parametry vyrobku, jednoduse a

rychle.

Obr. €. 13: Kontrolni ptipravek

Pievzato: Interni dokument, 2017
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Pomoci téchto méticich ptipravkil jsou kontrolovany dily pii sériové vyrobé. Hodnoty
naméfené jsou zapisovany do kontrolnich tabulek-viz Ptiloha C. Vsechny ptipravky
pomoci, kterych dochazi k ovéfovani, musi byt pravideln¢ kalibrovany pomoci 3D
zafizeni.

Ve chvili, kdy byly pfipraveny kontrolni pfipravky spolecné s lisovacim nastrojem,
probéhla zkouska lisovani, interni trial, hlavnim cilem bylo vyrobit dil v co nejlepsi
kvalité. V tuto chvili pracoval cely projektovy tym na plné obratky. Byla tvoiena

schvalovaci dokumentace a vyrobni navodky pro operatory, kontrolory, setizovace.
4.1.4 Ukonceni projektu

V této fazi doslo k naplnéni cile celého projektu, Gspésné zavést nové vyrobky. Predtim
nez mohl byt projekt pfedan do sériové vyroby, probéhl Run at Rate (R&R) za tcasti
koncového zdkaznika. Behem Run at Rate bylo ¢leny projektového tymu prezentovano,
jak je firma schopna vyrabét kvalitativné zptsobilé vyrobky dle zakaznickych
pozadavku. Prezentovana byla vyroba za simulace sériovych podminek. Jelikoz nebyla
nalezena Zadna neshoda mohly byt dilce z projektu schvéleny, vyvzorovany a pfedany

do sériové vyroby.

4.1.5 Nastroje a metody kvality pouzité pri projektu

Béhem zavadéni projektu bylo vyuzito nékolikero druhti nastroji a metod fizeni kvality.
Pomoci téchto metod byla fizena kvalita projektu. Nékteré metody byly pouzity pouze
jednou, nékteré jsou aplikovany pravidelné¢ i pii sériové vyrobé. Vyuzito bylo
kontrolnich tabulek, vyvojovych diagrami, regula¢ni diagramt, histogrami, diagramu

rybi kosti, FMEA a 8D reportu.

4.15.1 Kontrolni tabulky a histogramy

Ukazkou pouziti zaznamovych tabulek je Tabulka ¢. 6. Jedna se o zaznam z méfeni
dilu. Jednd se o meérovy protokol piedkladany pti vyrobé pired sériovych dili.
Zaznamenavany byly namétfené hodnoty pro jednotlivé rozméry vyrobku. Tabulka
uvadi, o jaky rozmér se jedna, jeho nominalni hodnotu spolu s tolerancemi. Dale jakym
zkuSebnim méfidlem ma byt rozmér kontrolovan. ZkousSeno bylo celkem 5 vzorki.
Nekteré parametry byly kontrolovany pomoci méficich zafizeni, ve vétsiné pripadi to
bylo pomoci posuvného meéfitka. V ostatnich ptipadech byly dily méteny pomoci 3D
zatizeni. U téchto rozméri byla vysledkem naméfena hodnota. Naproti tomu byly
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nékteré¢ parametry kontrolovany pouze vizudln€. Jednd se naptf. o otvory, jejichz
velikost byla zkontrolovana pomoci kontrolniho ptipravku - viz. kontrolovany parametr

70 a 120.

Tab. €. 6: Mérovy protokol

10 | "B’ Datum Hole 10mm 10 02 202 [1008]1011]1010[10,00[10.12] Ok Dial caliper

Diameter, +0.2, -0.2

"AB" Datum Hole 9mm . )
20 Diameter, +0.2,-0.2 9 0,2 -0,2 9,01]9,05|9,09|899|903| OK Dial caliper

"AB" Datum Hole 8.4mm . .
30 Diameter, +0.2, 0.2 8,4 0,2 -0,2 8,23 (825|826 825]|827| OK Dial caliper

"AC" Datum Hole 8mm x . "
40b 12mm, +0.2,-0.3 12 0,2 -0,2 12,19|12,15|12,20(12,1612,19| OK Dial caliper

"AC" Datum Hole 9mm ) .
0 Diameter, +0.2, 0.2 9 0.2 0,2 |905[910|908|912[904| OK Dial caliper

Spoiler Mount 12mm x

60b 14mm, +05.-0.3 14 0,5 -0,2 14,31|14,35|14,40(14,30|14,42] OK Dial caliper
70 Clearancs 0':[?]: 15mm x 15x 30 OK NOK OK | OK | OK | OK | OK | OK Visual Inspection
120 Clearance Hole 35mm 35 oK NOK ok | ok | ok | ok | ok | ok Visual Inspection

Diameter

Zdroj: Interni dokument podniku, 2017

Zpracoval: Zuzana, Rayserova, 2019

DalSim ptipadem pouziti kontrolnich tabulek jsou vysledky ze 100% kontroly. 100%
kontrola byla provadéna od prvni vyroby provadéné za sériovych podminek. Pro zépis
vysledkd z kontroly byl pouzit naprogramovany software Microsoft Access. Vystup ze
100% kontroly byl analyzovan v oddé€leni kvality. Export do Excelu viz. Tabulka ¢. 7,
tedy kontrolni tabulka obsahuje tidaje jako: oznaceni vyrobku, datum kontroly, jméno
kontrolora, datum vyroby kontrolovanych dild, jméno operatora, ktery vyrobky vyrobil,
pocet zkontrolovanych kusii, pocet vadnych kusii celkem, rozpad na jednotlivé druhy
vad. Nejvétsi pozornost byla vénovana druhiim chyb, které byly na dilech nalezeny a
jejich cCetnosti vyskytu. Veskeré vady jsou rozdéleny na vady opravitelné¢ a vady

neopravitelné.
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Tab. ¢. 7: Vysledky 100% kontroly

Datum Pocet ’ Poéf:t Praskly (?tfepy, Nespré\,/ne,': Nespravna Chybéjl’ci’dﬂy
kontroly zkontrolovanych | vadnych dil preto'ky— ’ opracoyam- rontis A\ bale':m— ’
kust kust Opravitelné¢ | Opravitelné Opravitelné

01.09.2017 80 1 0 0 0 1 0
01.09.2017 180 160 0 0 160 0 0
05.09.2017 320 220 0 0 220 0 0
09.10.2017 280 1 1 0 0 0 0
10.10.2017 220 1 1 0 0 0 0
11.10.2017 80 2 0 0 0 0 2
23.10.2017 40 12 0 0 2 0 0
03.11.2017 40 2 0 0 0 2 0
10.11.2017 40 2 0 0 0 2 0
10.11.2017 260 13 0 0 0 11 2
21.11.2017 240 1 0 0 0 1 0
22.11.2017 180 180 0 180 0 0 0
22.11.2017 140 143 0 140 3 0 0
11.12.2017 60 2 2 0 0 0 0
11.12.2017 160 1 1 0 0 0 0
14.12.2017 323 3 1 0 1 1 0
08.12.2017 80 1 0 0 0 1 0
11.12.2017 140 3 0 0 0 3 0
13.12.2017 340 1 1 0 0 0 0
01.12.2017 40 40 0 0 40 0 0
01.12.2017 20 20 0 0 20 0 0
Celkem 3263 809 17 320 446 22 4

Zdroj: Interni dokument podniku, 2017

Zpracoval: Zuzana, Rayserova, 2019

Ze zdznamové tabulky muzeme vidét, Ze vadné kusy o vétSim poctu, vice nez 10 ks,

vznikaji vzdy narazove. Tento jev poukazuje na noveé piichozi personal, ktery se

postupné zaucuje a vstiebava informace o novych vyrobcich.

Pro jednodussi orientaci ve vyslednych datech byl vytvofen graf zobrazujici Cetnost

jednotlivych typt vad, které byly nalezeny pii 100 % kontrole.
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Obr. ¢. 14: Vyskyt vad pti 100 % kontrole
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pietoky- opracovani- montaz v baleni-
Opravitelné  Opravitelné Opravitelné
Typ vady

Zdroj: Interni dokument podniku, 2017
Zpracoval: Zuzana, Rayserova, 2019

Z grafu je patrné, ze nejvetsi problém zpisobuje nespravné opracovani dilu, Jedna se o
Spatn¢ opracované pretoky. Tento problém bylo nutné fesSit dvéma zplsoby zaroven.
Prvnim zplsobem feSenim bylo odstranéni pretokd, tedy optimalizace lisovacich
parametrii a nasledné oprava lisovaciho nastroje. Druhym fesenim bylo fadné $koleni
zamé&stnancl, vtomto piipadé proSkoleni operatorii se zaméfenim na spravné
opracovavani vyrobkt. Druhou chybou svelice vysokym vyskytem byly otfepy,
pietoky, které nebyly ani Caste¢né opracované. Odstranéni pretokli bylo v tomto ptipadé

nutnosti, protoze zptisobovalo nejveétsi problémy.

4.1.5.2 Ishikawa

Dal8i metoda, ktera byla pouzita pro fizeni kvality projektu je Ishikawlv diagram.
Pomoci této metody jsou analyzovany pfiiny problému. Pfi analyzovani problému,
napf. pii reklamaci od zdkaznika je dllezité fesit pfi¢inu pro¢ problém vibec vznik,
tedy pfi¢inu vzniku a také pfi¢inu pro¢ nebyl vadny dil odhalen, tedy pfticinu
neodhaleni. Diagram byl pouzit pro analyzovani vzniku vady-chybé&jici montazni

komponent. Jelikoz se jednalo o analyzovani odhalené vady v projektu, interniho nalezu
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vady, nebyl tvofen diagram pro neodhaleni vady. Pro tyto pfilezitosti ma firma

vypracovany vlastni diagram odpovidajici standardim - viz. Ptiloha D.
Ishikawu je mozné vypliovat v internim systému piimo u jednotlivych problémi nebo
je mozné pouzit prazdny formulaf bez ptifazeni k danému problému.

Na Obrazku ¢. 15 vidime diagram rybi kosti na chybéjici deflektor. Pro lepsi pochopeni
problému, vysvétlim, co je deflektor. Deflektor je plastovy dil, ktery je na dil montovan
pomoci 3 nytl. Montaz byla provadéna ru¢né. Pomoci diagramu rybi kosti byly zvazeny
vSechny mozné pficiny vzniku vady. Kazdy z feSitelského tymu pfispél alespon jednim

poznatkem.

Obr. ¢. 15: Ishikawtv diagram

SYSTEM PROCES STROJ/NASTRO)J

Nevhodné vytvorené

pracoviéts Nevhodnd koncepce

stolu

Neprovedend validace Nefunkéni kamera

kamery

Vyrobni dokumentace

ouze v ¢eském jazyce ‘o -
P Jazy Nefunkéni nytovaci pistole

Nesrozumitelné

pracovni postupy Chybéjici signalizace

vadného kusu

Chybéjici deflektor

Nedostatecné osvétleni ->
nefunkéni kamera

Jazykova bariéra
Chybéjici deflektory

Chybéjici nyty Neproskoleny personal Ergonomie pracovidté-

nevhodné umisténa kamera
NedodrzZeni pracovniho postupu

MATERIAL CLOVEK PROSTREDI

Zdroj: Interni dokument podniku, 2017

Zpracoval: Zuzana, Rayserova, 2019

%

Mozné pii¢iny v oblasti systém a ¢lovek byly zaméfené na jazykovou bariéru nékterych
agenturnich pracovniki. Jako opatieni k témto neshodam jsou tvofeny pracovni postupy
V rumunstiné, ukrajinstiné a madarstin€. Tyto 3 jazyky prevladaji mezi agenturnimi

pracovniky. V oblasti material byly zvazeny chybéjici montdzni komponenty. Bylo
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provéieno, ze skladova zasoba deflektori byla dostate¢na a stejné tomu bylo i1 u
skladového mnozstvi nytd. V pfipadé, ze by chybély nyty, mohla by vzniknout také
vada - chybgjici deflektor, protoze deflektor je na dil pfipeviiovan pomoci 3 nyti.
S nyty souvisi také funk¢nost nytovacich pistoli, pomoci kterych jsou nyty ptidélavany.
Pti zacatku kazdé vyroby jsou kontrolni zatizeni validovdna zodpovédnymi osobami.
Ve vétsing pripadii je zodpovédnou osobou sefizovac vstfikovaciho lisu. Po validaci
kontrolniho zafizeni je vytvoien zépis o validaci. Neprovedena validace byla dalsi
moznou pfi¢inou vzniku vady. JelikoZ kamera mohla byt nefunkéni a z divodu
neprovedené validace kamery se o nefunkcnosti nikdo nedozvédé€l. V poslednich dvou
oblastech prostiedi a stroj/nastroj se dostavame ke stejnym pfi¢inam, jen na n¢ bylo
pohlizenou z dvou riznych pohledi. Moznou pii¢inou byl $patné navrzeny kontrolni
mechanismus. Kamera kontroluje pfitomnost deflektoru, je umisténa zespod
montdzniho stolu a v ptipadé nalezeni neshody za¢ne blikat. Pti analyze bylo zjisténo,
ze kofenovou pfic¢inou byla nevhodné zvolena signalizace vadného kusu. Jako opatieni

byla zvolena uprava kontrolniho zafizeni se zamétfenim na zvukovou signalizaci.

4.1.5.3 PFMEA

Analyza moznych vad a jejich disledk byla zpracovana i pro vyrobky v projektu
BO2E. Pomoci procesni FMEA je mozné odhalit velké mnozstvi moznych vad v brzkém
zacatku projektu. Tabulka €. 7 ukazuje hlavicku Zivého dokumentu. Tedy prvni verzi
procesni FMEA pro podbéhy kol. Tato analyza zkouma cely proces od prvniho kroku,
pfijmu materidlu aZ po posledni krok, expedici hotového zbozi. V jednotlivych krocich

procesu byly hledany vady, které by se mohly vyskytnout.

Tab. ¢. 8: Procesni FMEA

OKULA Nyrsko a.s. , . . . ; . .
) - Projekt : Nissan B02E
160 45359083 FMEA - analyza moznych vad a jejich disledki ojekt: Nissan B0
¥ L4 v v v
Odpovédnost za proces : stf. 210 Datum wytvorieni : 8.1.2017
OKU 227 - 0 -V0003- 0 X e —_—— -
ZVLASTN Zpracoval : Jifi Fiala Datum revize:
i . Operator FIEA FMEA | VA
varl  dokument 4 X g
névrhu :
Cislo TPV anta u Revizg procesu Index zmenyvyrobku.
ZSC0008/2SC0009 Tym : J Fiala; J.Gruzovsky; M.Slenc; M.Sus; N.Befiova; R Smid
Nazeva omaceni wrobku
_5" Vysledky opatfeni
5| ® -
. - 2| 2 - L i | 2| 2 . _
Krok PI’OJE\{ I:/Iozne g N | mome | 2 Stavajici | stavajici % Doporutend Odpovedr’mst elelel 2
mozné | disledky | & | € o | kontroly | kontroly | & | @ L &termin | Opatfeni | 8| 2| 2
operace > | ® | pficiny |2 C | T opatfeni . Clw| 8| a
vady vady & | g > | Preventiwni | Detekéni | § | spinéni | spinéno | 8| S| S
8 S > o 19
)

Ptevzato: Interni dokument podniku, 2017
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Po uréeni potencidlni vady byly ur€ovany disledky vady v oblasti interni, ale také jaky
dopad to bude mit na zadkaznika. Dal$im krokem bylo hodnoceni zavaznosti urenych
vad. Mira zdvaznosti je posuzovéana z hlediska dasledku pro konec¢ného zékaznika.
hodnoceni je pouZivana pro hodnoceni vyskytu zavad. Cim je hodnoceni vyssi, tim vice
se dand vada vyskytuje. Ur€eny musi byt pficiny, pro¢ vibec vznikaji vady béhem
procesu. Posledni kategorii, ktera byla hodnocena a byla pouzita pro vypocet rizikového
¢isla. RPN je odhaleni. S hodnocenim tohoto kritéria souvisi kontroly, které jsou
provadény. Rozdéleny jsou do dvou kategorii, na preventivni a detekéni kontroly. Cim
vice kontrol tim je mira odhaleni vys$i. Dle interni normy se vybira 3-5 vad s nejvyssim
rizikovym ¢islem a na tyto vady jsou vytvaiena opatfeni zjist'ujici snizeni vyskytu vady
nebo zajisti zvySeni odhaleni. PFMEA je know-how podniku, proto je pouze
predkladana k nahlédnuti. Analyza vad a jejich nasledkt je jednim z dokumentd, ktery
provazi vyrobek po celou dobu. Od projektové faze, pies sériovou vyrobu az do doby

ukonceni projektu. Proto je nazyvéana zivym dokumentem.

4.1.5.4 Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram anglicky Flow chart je pouZivan pro zndzornéni jednotlivych operaci
v ramci celého procesu. Na Obrazku €. 16 je znazornén cely proces vyroby produktu.
Proces zaCina pfijmem materialu, pokracuje dale vstupni kontrolou dodanych materiala
a komponentl pies lisovani, montdz komponentt, baleni, kontrolu hotovych vyrobk.
Konc¢i expedici vyrobkii. Na poslednich ptickach vyvojového diagramu jsou umistény
audity vyrobku a produkty. U vyrobkil pro automobilovy primysl nemohly byt

opomenuty periodické zkousky.
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Obr. ¢. 16: Vyvojovy diagram
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Ptevzato: Interni dokument podniku, 2017
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4.1.5.5 8D report

Jak je podrobné vysvétleno v teoretické ¢asti, 8D report je strukturovanym popisem
feSeni daného problému. Tato metoda je v praxi pouzivana zejména pii feSeni
reklamaci. V této praci je pouzita prvni reklamace na dily z projektu BO2E. Jedna se o

pretoky na levém podbéhu. Na Obrazku ¢. 17 mizeme vidét prvni polovinu protokolu.

Obr. ¢. 17: 8D report - 1. Cast

FM:% OKULA NYRSKO a.s. 8D REPORT

Cislo protokolu [/ Report number

PDCAGI_17
Hazev a adreza dodzvatels [ Mame and adress of the supplier- Cislo dilu / Part number: Z5C0009.1
Mazev dilu / Part name: 63841-5FB0A FEND. PRO. LH
OKULA Nyrsko a.s. Cislo dod. listu / Delivery note: -
Klostermannova 53 Dodane mnozstvi | Complaint gty- 150
340 22 Nyrsko Reklzmaované mnoismi [ Complaint recsived: |1
D=tum prijeti rekl. { Complaint received: 23.05.2017
D1 Tym pro feleni (iméno, pozice, kontakt) / Team: D2 Popis problému / Pr ipti |
edouci tymu / Team leader:  Gruzowsky I Pretoky

Clenové tjmu / Team members:
D Smaha, F. Kadlec, M. Polik R. Gschwendtmer

Datum feseni / Date: 25.05.2017
D3 Okamiité opatfeni / Short term action: (do 48 hodin [ in 48 hours):
Muze se chyba objevit tak u jinych dodivek? { Can the defect be spread inta ather batches? | AND / YES |dec\ridz'| | Responsible: |Daturr' / Date:

100% kontrola skadu v Okule Gruzovsky . 25.5.2017
100% kontrola skladu v Renalt

D4 Kofenové prifiny problému f Root causes of the defect:

Pficina neshody/Roct cause of non conformance:

Pretok vznikl z divodu zanegeni nastroje v dilici roving

Pfigina necdhaleni / Root cause of non detection:

Pretak byl identifikovan, ale nepostupovalo s2 dle eskalacniho principu

Ptevzato: Interni dokument podniku, 2017

V horni ¢asti se nachazi informativni udaje, jakymi jsou ¢islo dilu a jeho nazev, pocet
reklamovanych kust. Interni formular byl vytvoten podle pravidel, obsahuje tedy kroky
D1 az D8. Po prichodu reklamace byl vytvoten fesitelsky tym - krok D1. Do tymu byly
zafazeni pracovnici z jednotlivych odd¢leni, z kvality, z vyroby, z technického odd€leni.
Nesmél chybét technolog pro lisovani. Krokem €. 2 - D2 je pfesny popis vady. V tomto
pfipad¢ tomu byl pietok. Pretok je v plastikafin€ ndzev pro material navic. Pretoky se ve

vetsSing piipada tvoii na hranach plastovych dila.
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Pro lepsi pochopeni problematiky je zde Obrazek ¢. 18. Zobrazen je vadny dil

S ptetokem S vizualizaci mista, kde se vada nachazi.

Obr. ¢. 18: Pretok

Pievzato: Interni dokument podniku, 2017

Tteti krokem - D3 pfi feSeni problému je zavedeni okamzitych opatfeni. Dulezité je aby
nedoslo k opakovanému vyskytu vady, proto je vhodné nechat 100% zkontrolovat
vyrobené zbozi jak na stran¢ zdkaznika, tak ve svém skladu. Kontrola zacala probihat
témét okamzité z divodu blizici se dalsi dodavky. Pro dalsi feSeni problému se musel
sejit fesitelsky tym. Byly identifikovany kofenové pti¢iny vzniku vady a neodhaleni
vady, tedy krok D4. Obrazek ¢. 19 nas seznamuje s druhou polovinou reportu, body D5
- D8. Krok D5 a D6 patii napravny opatfenim a jejich ovéfeni. Diivodem, pfi¢inou pro¢
na dile vznikly ptetoky, bylo ur€eno zaneseni néstoje v délici rovin€é. Népravné opatieni
k této pficiné byla nastavena zvySena udrzba nastroje na 1x za 12 hodin. Dal$im
napravnym opatfenim byla optimalizace lisovacich parametri a naslednd uprava
technologickych listl. Technologické listy jsou dokumenty, které obsahuji hodnoty pro
jednotlivé parametry lisovani (tlak, teplotu taveniny, temperaci nastroje, rychlost
vstiikovani materialu atd.). Pfi¢ina neodhaleni vady byla v tomto ptipadé vice nez jasna.
Z vyrobnich zaznamu bylo patrné, ze byl pretok na dilech odhalen, vétSina z nich byla
do limitu 2 mm a dal$i byly opracovany. Pfesto 1 kus byl vyhodnocen nespravné.
Népravné opatieni na toto pochybeni bylo definovano. Byly vytvoteny kontrolni mérky
s méfitky. V piipadé nalezeni pietoku na dile je piiloZzena kontrolni mérka a nasledné je

vyhodnoceno zda je pretok mensi nebo roven limitnim 2 mm nebo je vétSi a musi byt
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odstranén, ofiznut. Po terminech uréenych na zavedeni népravnych opatfeni, byla

veskera opatfeni zkontrolovana, také byla ovétena jejich efektivnost.

Obr. ¢. 19: 8D report - 2. ¢ast

DS Napravna opatieni f Corrective actions: Odpovida { Responsible: |Dat|.|rn / Date:
Mieni:ykluﬂdribynalxza 12h Svejdova L. 31.5.2017
Uprava parametru pro vstiikovani a pfedani informaci SEFizD\raEﬁr_n Smaha . 29.5.2017
ytvoreni kontrolnich mérek- méfitko pro kontrolu velikosti pretokd Bednarova L. 29.5.2019

D6 OvEfeni pfijatych opatfeni / Implemented actions: |kentroloval / Checked by: |Datum / Date:
Aktualizovany TL Gruzowsky J. 1.6.2017

Aktualizace pokyn( pro ddribu

Zavedeni ndpravnych opatfeni i u dill Z5C0008.1 Gruzowsky J. 31.5.2017
Kontrolni mérky pro kontrolu velikosti pfetokl zavedeny pro vEechny wirobky zakaznika Shape

D7 Prevence opakovaného wyskytu problémuy Prevention of recurrence of the non-conformity: |de-mr|'dé [ Responsible: |Dat|.|rn / Date:

D8 Uzavieni problému a pod&kovani tymu f Closure and congratulations to the team:

Dratum uzawvieni [ Closing date:|01.06.2017 Uzaviel [ Verified by: Gruzovsky .

Prevzato: Interni dokument podniku, 2017

Posledni dvé ¢asti 8D reportu se tykaji prevence opakovaného vyskytu a uzavieni
problému. JelikoZz podbéhy kol jsou vyrdbény z dvou kavitového nastroje, tedy
najednou je lisovan levy a pravy dil. Byla preventivné vSechna opatieni zavedena 1 u
pravych dilti. Dalsim preventivnim opatieni bylo zavedeni pouzivani kontrolnich mérek
u vSech vyrobkl daného zékaznika. Poslednim krokem D8 bylo uzavieni problému.
Problém byla uzavien po ovéfeni splnéni vSech nadefinovanych opatieni, jak

napravnych, tak 1 preventivnich akeci.

4.1.5.6 Regulacni diagram

Tyto grafy slouzici pro regulaci procesu byly pouzity pii vyhodnoceni na méfenych
hodnot jiz od prvni vyroby plastovych dili z projektu BO2E v Okule. Nékolikero vyrob
po doruceni lisovaciho nastoje do vyrobniho mista je nazyvano technologickymi
zkouskami. Béhem téchto zkousek byl technologem vytvafen technologicky list
lisovéani, jednd se o dokument obsahujici parametry pro lisovani vetné moznych
toleranci. V prub¢hu kazdé¢ vyroby byly v pravidelnych intervalech kontrolovany
vylisované vyrobky dle vykresu a specifickych pozadavku zakaznika, pozdé&ji v sériové
vyrobé dle kontrolnich postupti. VSechny naméfené hodnoty byly zaznamenavany do
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databaze. Pro tyto ucely slouzi software MeasurLink. Tento systém umoznuje
monitorovani i analyzu namétfenych dat v redlném case. Sleduje stabilitu procesu a
slouzi k vyhodnoceni indexu zpucobilosti procesu Cpk. Jednim z vytupi je Tabulka ¢.
9, ktera ukazuje namétfené hodnoty v pravidelnych intervalech. Ziejmé jsou také
informace, o jaky vyrobek se jedna, jaky parametr je kontrolovan, kdo provadél méteni,
na jaké lise jsou dily vyrabény a z jakého materidlu. Uvedena je nominalni hodnota

daného rozméru spolecné s tolerancemi, horni i dolni.

Tab. €. 9: Zdznam namétenych hodnot

Dil Z5C0010

Znak HMOTNOST 2

LTL 41,710000

Jmenovita

hodnota 43,000000

uTL 44,290000
Hodnota Cas ID_ Inspektor jakosti | ID_STROJE MATERIAL
43,610000| 14.05.2017 9:15 Kurova Martina 17| PP SABIC 108MF10-00900 PRIRODN{
43,670000| 14.05.2017 12:47 Kurova Martina 17| PP SABIC 108MF10-00900 PRIRODNI
43,810000| 14.05.2017 12:57 Kurova Martina 17| PP SABIC 108MF10-00900 PRIRODNI
43,525000| 14.05.2017 17:30 Machova Dana 17| PP SABIC 108MF10-00900 PRIRODNI
43,560000| 14.05.2017 21:03 Machova Dana 17| PP SABIC 108MF10-00900 PRIRODNI
43,630000| 15.05.2017 1:12 KFizova Ivana 17| PP SABIC 108MF10-00900 PRIRODNI
43,560000| 15.05.2017 4:18 KFiZova Ivana 17| PP SABIC 108MF10-00900 PRIRODNI

Ptevzato: Interni systém podniku, 2017

Z namétenych hodnot je vytvoren regulacni diagram viz. Obrazek ¢. 20. Pouzita byla
barevné rozliSena forma diagramu. Tato forma grafu je nejCastéji pouzivana, protoze je
pro uzivatele jednodus$si pomoci barev vyhodnotit v jaké oblasti toleranénich mezi se
naméfené hodnoty nachéazeji. Cilem statistické regulace procesu je mit vSechny

naméfené hodnoty v zeleném poli.
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Obr. ¢. 20: Regulacni diagram naméfenych hodnot

Precontrol

vl —* 43,645000
=0 T

Himen. hodnota A3, 000000
L 42, 355000

Prevzato: Interni systém podniku, 2017

Ve vySe uvedeném grafu miZeme vidét, jak spravné probihd statistickd regulace
procesu. Zluta oblast je nazyvana zasahovou oblasti, je ohrani¢ena zdsahovou mezi a
horni nebo dolni hranici tolerance. V tomto ptipad¢ se jedna o kontrolovany parametr
s oboustrannou toleranci. Zasahové oblasti se nachazi v rozmezi hodnot 43,645 - 44,290
g a 42,355 — 41,710 g. Pravidlem pro regulaci procesu je, pokud se naméfena hodnota
dostane do zasahového zlutého pole, je nutny zasah v procesu. Tyto regulace je nutné
opakovat az do doby, kdy se namétené hodnoty vrati do zeleného pole, tedy jsou nizsi,
néz hranice zasahové meze. Je vidét, Ze jiz pti druhém méteni byly namétené hodnoty
Vv zésahovém poli, proto byl proveden zasah. Ne vzdy se musi regulacni zakrok povést
hned na poprvé. Ukazatelem, ze prave tato situace nastala je tfeti naméfend hodnota
43,810 g, ktera je o nékolik setin gramu jesté vyssi nez druhd naméfena hodnota, pfi
které uz bylo nutné provést druhou regulaci. Dal$i namétené hodnoty se jiz pohybuji jen

Vv zeleném poli, tak jak je to vyzadovano.



4.2 Vyhodnoceni Fizeni kvality projektu

Po komplexnim zanalyzovani fizeni kvality vybraného projektu BO2E bych rada

spole¢nosti doporuéila mé navrhy na zlepSeni a také vyzdvihla zjisténé prednosti.

Pti fizeni kvality projektu pouziva firma velké mnozstvi metod a nastroji pro fizeni
kvality. Presto bych rada doporucila navrh na zlepSeni fizeni projektu. Podnétem je
zpracovavani dokumenta v riznych programech, bylo by vhodné sjednoceni. Miij navrh
spo¢iva v novém systému/softwaru na fizeni projektt. Celé projektové fizeni bude od
zacatku az do konce fizeno v jednom systému, ktery bude veskeré dokumenty tykajici
se projektového fizeni spravovat a zodpovédné osoby za dané ukoly koordinovat.
Systém by obsahoval formulafe pro dualezit¢é dokumenty pro fizeni projektli napf.
analyzu proveditelnosti, harmonogram, logicky ramec a strukturu projektového tymu.
To znamend, Ze vSechny dokumenty vSech projekti ¢i projektovych fizeni budou stejné
podoby. Zménové fizeni systém prolne do vSech dokumentt tykajicich se projektového
fizeni. Tim paddem budou eliminovany chyby lidského faktoru, se kterymi se vedouci

projektu v projektovém fizeni neustale zabyva.

Béhem vyhodnoceni vysledki ze 100% kontroly vyrobenych kust bylo zjisténo, Ze
vady vznikaji narazové V danych intervalech. Tento jev poukazuje na vyménu
pracovnikll, operatord, ktefi nejsou fadné seznameni s novym vyrobkem. Vhodné by
bylo zavést skoleni na nové produkty v jiné formé nez pouze papirové dokumentaci,
precteni Si vytvofenych pokynd. Vhodnéjsim zplisobem by mohlo byt naptiklad
verbalni zaskoleni do problematiky nového vyrobku. Tento zpusob Skoleni reflektuje 1
¢lanek [25]. MUj navrh na zaskolovani novych pracovniki je cilen na v§echny pracovni
pozice. Pfi nastupu nového pracovnika by probéhla kratka prezentace o vyrobnim
zaméteni firmy, o bezpecnosti produktu. Informovanim o velkych svétovych
zékaznicich, kterym Okula dodava, z ni déld konkurencné schopnou firmy ve svém
oboru a puisobi pozitivné na nového zameéstnance Dulezité je také seznameni pracovnikt
S procesem lisovani plastli a ndsledné zobrazeni zékladniho katalogu vad vznikajicich
na plastovych vyrobcich. Tato teoretickd cast Skoleni by mohla probihat formou
elearningu. Tento zpiisob uceni neni tak finan¢n€ narocny, v nékterych ptipadech je az o
50 % levné&jsi nez bézné zpusoby Skoleni lektorem. Toto potvrzuje [24]. Dale by
probihalo klasické zaSkoleni za ucasti lektora/skolitele. V piipad¢ néastupu pracovnika

do vyroby by probéhla zkouska zru¢nosti pro piipadné opracovavani vyrobk,
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v oddéleni kontroly je dulezité se zamétit na odhalovani chyb, dobry zrak je
podminkou, atd Vv jinych oddé¢lenich. Toto zakladni, ale velice dulezité zaskoleni
pracovnikit ve firmé Okula Nyrsko chybi. Pracovnici jsou v rychlosti seznameni
S povinnostmi a rovnou zafazeni do pracovniho procesu. Pti velké fluktuaci pracovnika
vzniké pak problém s pfedavanim zkuSenosti ze zkuSengjs$iho pracovnika na pracovnika
nového a neznalého, protoze za nedlouhou dobu je vétSina pracovnikll ti nezkuSeni.

Z tohoto diivodu je potieba mit fadny zasSkolovaci program.

Dale bych radda poukézala na slabé misto pii planovani projektu, pfesnéji pii tvofeni
navrhu montaze. V dnesni velice technicky zdatné dobé, by bylo vhodné navrhnout
alespont poloautomatickou montéz, Vv nejlepsim ptipadé montdz v pln¢ automatickém
rezimu S kontrolnimi prvky. V pfipadé montaze, kterd je v celém rozsahu provadéna
¢lovékem, je zde velkd pravdépodobnost chybovosti. Na tuto chybu narazil projektovy
tym pfi feSeni chybé&jiciho deflektoru (montazni komponent) na dile. Tento problém by
mohlo pomoci vyftesit zapojeni specialisti na automatizaci jiz do projektového tymu.
Takto by mohly specialisté na automatizaci piinaSet své napady jiz od prvnich kroku
projektu. Pfestoze tento navrh na zlepSeni je procesniho charakteru, byl zafazen do
fizeni projektu z diivodu velkého vlivu na projekt. Velky vliv by byl ve finanéni oblasti
projektu, pii planovani automatizace. Pozitivnim vlivem na fizeni kvality projekti by

byla kvalifikace a technické vzdélani expertl na automatizace.

V pribéhu analyzy fizeni kvality byly mnou zjiStény také urcité prednosti firmy. Jednou
Z nich jsou organiza¢ni normy a dalsi fidici dokumenty, které jsou zpracované na velice
dobré urovni, spliujici pozadavky zakonl a norem, kterymi je podnik povinen se fidit.
Jako dalsi velké pozitivum je brana vyroba vlastnich kontrolnich pfipravki v arealu
nastrojarny. Je zde mozny potencial v rozsifeni pole podnikdni o vyrobu kontrolnich
ptipravkl externé jinym firmam. Jiz z minulého stoleti ma podnik zkuSenosti s externi
vyrobou ndastrojii. Proto bych navrhovala rozsifit své pole pisobnosti o vyrobu

kontrolnich ptipravk.
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Zavér
Ve své praci jsem se zabyvala fizenim kvality vybraného projektu zavadéni nového

produktu ve firmé Okula Nyrsko, a.s., ktera se zaméfuje na lisovani plastovych dila.

Cilem bakalaiské prace byla analyza fizeni kvality vybraného projektu zavedeni novych

plastovych vyrobkt BO2E - tj. plastové dily pro automobil Nissan Micra.

Teoreticka Cast na zdkladé Cerpani z uvedené bibliografie popisuje projekt, jeho faze,
ucastniky projektu. Dale je vysvétlen pojem kvalita, rozdil mezi kvalitou a kvalitativnim
stupném. Vysvétlen je i proces fizeni kvality a metody pomoci, kterych je zajiStovan.
Patii sem politika fizeni kvality, audity kvality, stanoveni kvalitativnich cili a dalsi.
V ramci projektu je kvalita fizena pomoci 3 zékladnich procesii-planovani, zajisténi a
kontrola kvality. Pro zajisténi kvality je dulezita certifikace vyrobniho podniku.
Vybrany byly mezinarodné uznavané normy ISO a IATF. IATF16949 je norma pro
systém managementu kvality pro automobilovy primysl. V dalsi podkapitole nasleduji
metody a nastroje kvality, rozd€leny na zdkladnich 7 néstrojui a ostatni metody kvality.
Ostatni metody pro zajisténi a fizeni kvality jsou pouzivany v piipadé, ze zakladni
metody nejsou dostacujici. V posledni kapitole teoretické €asti jsou charakterizovany
nastroje Poka-Yoke, FMEA a 8D. VSechny tyto metody jsou v jisté mife pouZivany ve

spolecnosti, jak ve fazi projektove, tak ve fazi sériové vyroby.

Po teoretické Casti nasleduje ¢ast praktickd. Na zacatek je predstavena spolecnost Okula
Nyrsko, a.s., kterd je od roku 2018 certifikovana dle normy IATF 16949 a miiZe se tak i
nadale podilet na vyrobé komponentii pro automobilovy primysl. Na zakladé vyro¢nich
zprav podniku byla analyzovana soucasna pozice firmy. Dalsi kapitolou je popis
vybran¢ho projektu a nasledna analyza na zadkladé poskytnuté interni dokumentace.
Popsan je cely projekt od pfijeti poptavky ve firm€ az po jeho pfedani do sériové
vyroby. Hlavnim zamé&fenim praktické ¢asti byly pouzivané metody pro zajiStovani a

fizeni kvality.

Je pouzivano velké mnoZzstvi metod (Ishikawa, FMEA, regula¢ni diagram, vyvojovy
diagram, 8D) pro fizeni kvality, vétSina znich je pouzivana v projektové casti a
nasledné ptevedena i do faze sériové vyroby. V préci jsou uvedeny konkrétni ptiklady
uziti jednotlivych metod v ramci zavadéni produktii patiici do projektu BO2E. Na zavér

praktické ¢asti bylo vytvofeno vyhodnoceni fizeni kvality ve vybraném projektu. Byly
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navrzeny navrhy na zlepSeni fizeni kvality projektli a opomenuty nebyly ani piednosti

firmy v ramci projektového fizeni.

Jelikoz firma pouziva velké mnozstvi metod pro fizeni kvality a pracuje s nimi dle
pravidel je mlj ndvrh na zlepSeni sméfovan na komplexni fizeni kvality projekti.

Doporucila bych investovat do nového informacéniho systému pro projektové fizeni.

Néavrh na zlepSeni spocivda v komplexnéj$im zaSkolovani novych pracovnikl
nastupujicich na jakoukoliv pozici v podniku, hlavni zaméfeni je na vyrobni délniky.
Novy zptisob zaSkoleni tkvi v seznameni se s podnikem, jeho zaméteni, pochopenim
vyrobniho procesu, informovani o vadach, které se mohou na plastovych vyrobcich
objevit, a hlavn¢ seznameni se s plastikafskym slovnikem. Dal$im doporu¢enim na

zlepseni je rozsifeni projektovych tymil o specialisty na automatizace.
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Priloha A

Nazev dilu:

Cislo dilu :

Vykres €.:

3D data ze dne:

Analyza proveditelnosti

Cislo PL: 54/2014

Predkladatel :

Zakaznik:

ANO NE

Téma

1. Je vyrobek definovdn dostatecnym zplisobem, aby umoZznil pfezkoumdni
vyrobitelnosti ?

2. Mohou byt veskeré poZadavky spinény (napfr. podle vykresové dokumentace,
specifickych poZadavkii, norem, 3D dat, toleranci, ostatnich poZadavkii, atd...) ? Pokud
"Ne", jmenujte?

3. MiZeme garantovat dodaci ¢asy na vyvoj procesu dle znadmych poZadavkii
zdkaznika jako splnitelné? Pokud "Ne", vysvétlete proc ne.

4. MiiZe byt vyrobek vyrabén dle poZadavku na hodnoty Cpk’s uvedené v poZadavcich
zdkaznika ? Pokud "Ne", vysvétlete proc ne.

5. DokdZeme poZadavky (objedndvky) pokryt dostatecnymi zdroji (kapacity), které
jsou v soucasné dobé k dispozici? Pokud "Ne", vysvétlete proc ne.

6. Odpovida kalkulace v technickém vyjadreni poslednim znamym pozadavkim
zakaznika ? Pokud "Ne", vysvétlete proc ne

7 v

7. PouZivame statistické Fizeni kontroly procesu u podobnych vyrobkii? Jsou nase
procesy kontrolovdny a jsou zplisobilé?

8.Mdme k dispozici vhodné a kalibrované mérici vybaveni a testovaci vybaveni pro
vsechny planované testy a zkousky? Pokud "Ne", vysvétlete proc¢ ne




Vysledek / Result:

Proveditelné Dil je vyrobitelny v poZzadované specifikaci a
kvalitativnich poZadavcich.

Proveditelné Nutna zména pozadavki na vyrobu. ( Které? )

Neproveditelné Nevyrobitelné. ( Proc? )

Poznamky / Vysvétleni :

Posoudil :

Obchodnioddéleni: s

Technické 0dd@leni: e e e

Provozni technologie e

LOGIStIKA : st s

ORKI: st

VYIoba : et

Schvalil :

VTR s Dne :
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Abstrakt

RAYSEROVA, Zuzana. Rizeni kvality projektii. Plzen, 2019. 61 s. Bakalaiské prace.

Zapadoceskd univerzita v Plzni. Fakulta ekonomicka.
Kli¢ova slova: projekt, kvalita, fizeni kvality, metody a néstroje kvality

Tato bakalai'ska prace se zamétuje na fizeni kvality vybraného projektu zavedeni
nového vyrobku do vyroby. V teoretické ¢asti pojednava o pojmech projekt, kvalita a
kvalitativni stupen. Vysvétleny jsou metody a nastroje fizeni kvality. Prakticka cast
predstavuje fizeni kvality vybraného projektu ve spole¢nosti Okula Nyrsko, a.s.
Nechybi ani ptedstaveni spolecnosti, jeji postaveni na trhu. V dal$i ¢asti je analyzovan
vybrany projekt. Metody z teoretické ¢asti byly ovefeny v Casti praktické a na zakladé
vyhodnoceni byly spole¢nosti doporuceny navrhy na zlepseni v oblasti fizeni kvality

projektu.



Abstract

RAYSEROVA, Zuzana. Project quality management. Plzeti, 2019. 61 s. Bachelor
Thesis. University of West Bohemia. Faculty of Economics.

Key words: project, quality, quality management, methods and tools of quality

This bachelor thesis is focused on the quality management of the selected project of
introducing a new product into production. The theoretical part deals with the terms
project, quality and qualitative degree. Methods and tools of quality management are
explained. The practical part presents the quality management of the selected project in
Okula Nyrsko, a.s. There is also the introduction of the company and its position on the
market. In the next part is analyzed the selected project. Methods from the theoretical
part were verified in the practical part and based on the evaluation were recommended

the suggestions for improvement in the area of project quality management.



