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Uvod

Cilem bakalarské prace je popsat a shrnout teoretické poznatky z managementu
kvality v oblasti automotive, procesu dezénovani, vzorkovani a projektového Fizeni
nakupovanych dild. Nasledné analyzovat jednotlivé faze vzniku vyrobku se
zaméfenim na uvolnéni do faze dezénu a sériové vyroby z pohledu naplfiovani
pozadavku na kvalitu produktu a navrhnout opatfeni za ucelem optimalizace tohoto

procesu v ramci aktivit vzorkovani ve Skoda Auto a.s.

V teoretické Casti bakalarské prace autor Ctenarfe seznami s procesem zajiStovani
kvality v oblasti managementu kvality, procesem vzorkovani a uvolnéni produktu do
sériové vyroby vsouladu se standardem PPF. Dojde k vysvétleni pojmu
projektového Fizeni a cykll, kterymi si produkt prochazi. Nasledné bude obecné

popsan proces dezénovani a jednotlivé faktory, které dezén ovliviuiji.

V praktické &asti se autor zabyva obecnou legislativou Fizeni kvality ve SA
a analyzoval jednotlivé faze vzniku produktu se zamérenim na dezénované soucasti
z pohledu kvality. Proces dezénovani byl zkouman a zpracovan formou dotazovani
se zaméstnanct jednotlivych UtvarG kvality SA a dezénarské spoleénosti. Pomoci
kritické analyzy je definovano slabé misto, ke kterému je nasledné pfipraven navrh

na opatieni pro zlepSeni samotného procesu dezénovani

Autor se nechal tématem inspirovat v ramci povinné a nepovinné praxe, kterou
absolvoval ve Skoda Auto a.s. na Utvaru GQD-1. Ziskané informace pfi psani
bakalarské prace jisté uplatni pfi vykonavani dalSich Cinnosti na oddéleni kvality

v ramci SA.
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1 Management kvality

Pod pojmem kvalita si vétSina lidi pfedstavi zajiStovani urCitého standartu kvality,
kvalitné odvedeny vyrobek, ktery vydrzi dlouhou dobu, uzitnou hodnotu, ktera spini
oCekavani na vyuzitelnost produktu a také vlastnosti, které predci jejich oCekavani

a produktu.

negativni zkusenosti s kvalitativnim zpracovanim vyrobku, nekvalitné odvedenou
sluzbu, chyby v procesech nebo nasledné feSeni reklamacniho feSeni s vySe

jmenovanymi pfiklady.

Z pohledu managementu je na ni nahlizeno jako na rozsahlejSi oblast, ktera
obsahuje mnoho vstupu a vystupl. Management kvality musi byt nedilnou soucasti
podnikového Fizeni a pro manazery tim nastava mnoho otazek. Nékterymi z nich
jsou: ,Jak kvalitu jako takovou zajistovat?“ ,Jak systematicky zajiStovat kvalitu

produktu nebo sluzby?“ ,Jak Fidit procesy s kvalitou spjatymi?“.
Mezi zakladni funkce managementu kvality mizeme zaradit:

¢ Maximalizaci spokojenosti a loajalnosti zakazniku

e Minimalizaci vydaju s kvalitou spjatymi

e Zajistovani podplrnych €innosti pro neustalé zlepSovani procesu a produktu
(Spejchalova, 2012)
V kapitole se autor bude zabyvat zabezpeCovanim kvalitativnich pozadavku

a procesU s nimi souvisejicimi v oblasti automobilového pramysilu.

1.1 Management kvality v automobilovém pramyslu

Management kvality ma rozdilny pohled na kvalitu samotnou, a to v zavislosti na
oblast ekonomického pusobeni. V oblasti automotivu vnimame kvalitu jako

spolehlivost procesu s nulovym rozsahem vad.
Za zakladni funkce managementu kvality oznacujeme:
e Maximalizaci spokojenosti vSech zainteresovanych stran
e Minimalizaci nakladd spoijitou s vyvijenim spokojenosti zakaznika

e Zdokonalovani pracovniho prostfedi — inovace, zmény a zlepSovani
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e Tvorbu baze pro excelenci organizace (Nenadal, 2018)

Na management kvality bychom méli nahlizet jako na nedilnou soucast
celopodnikového managementu, ktery je zamérfen na loajalitu a zajiStovani
spokojenosti nejen u zakazniku, ale u v8ech zainteresovanych stran (Nenadal,
2018).

Vzorkovani

Neodmyslitelnou sou€asti managementu kvality v oblasti automobilového pramysilu
je standardizovany proces vzorkovani, ktery spociva v odbéru vzorkl a pouziva se
k zajiStovani pozadované normy kvality a bezpeénostnich predpisu. Dale
napomaha snizovat naklady pfi napravnych opatfenich a zvySovat efektivitu
procesu. Je vice druhU standardizovanych procest pro fizeni kvalitativnich
pozadavku na produkt a kazdy vyrobce se fidi jinym typem. Tyto procesy zastitu;ji

stupen zralosti produktu, procesu a uvolnéni do sériové podoby (Krecek, 2020).

1.2 Planovani kvality produktu

Machan popisuje planovani kvality produkutu z pohledu zakaznika jako: ,Stale
rostouci naro¢nost zakaznikl zejména v oblasti kvality nuti vyrobce automobilli
v ostrém konkuren¢nim soutézeni trvale zlepSovat kvalitu a zvySovat spolehlivost
finalnich vyrobku. VeSkeré dostupné statistiky ukazuji, Ze vedle bezpecnosti
a ekonomicnosti stoji kvalita a spolehlivost na pfednim misté zajmu zakazniki*
(Machan, 2008, str. 14).

Jednou z prvnich metodik, ktera zaCala byt pouZivana v oblasti automotive jiz
v 80. letech 20. stoleti je metoda Pokrocilého planovani kvality produktd (APQP),
ktera byla vyvinuta sdruzenim firem Ford, GM a Chrysler (Nenadal, 2018).

Jifi Plura ve své knize o této metodice tvrdi: ,Pouzivani metodiky APQP vede ke
zjednodus$eni planovani kvality produktu a usnadriuje komunikaci se subdodavateli“
(Plura, 2012, str. 22).

Tato metodika se sklada z péti vzajemné se prekryvajicich fazi:
1. Planovani a definovani programu
2. Navrh a vyvoj produktu spojeny s vyrobou prototypu

3. Navrh a vyvoj procesu
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4. Validace produktu a procesu

5. Vyhodnoceni zpétné vazby a napravna opatieni

CASOVY DIAGRAM PLANOVANI KVALITY PRODUKTU

Iniciace/schvaleni

K .
oncepce Uvolnéni do

Schvaleni g 7
programu Prototyp Ovérovaci vyroba seriovg vyroby
pres—te = - |
> [ ‘ ;
< Planovani [/L 4
L. s — | ( Planovani <
avrh a vyvo| produktu N\
— X —AQ
‘ Navrh a vyvoj procesu ;
| e . 9
| Validace produktu a procesu __"‘\,:»: B
N — < _““_‘,‘:.‘/ ks /
——— J | . _"\\ Vyroba \>
-/,> ; —_— e — %
~ Zpétna vazba, posuzovani a napravna opatfeni }
PLANOVANiA OVEROVANI OVEROVANI VALIDACE ZPETNA VAZBA,
DEFINOVANI NAVRHU A NAVRHU A PRODUKTU A POSVUZOVAN'I A
PROGRAMU VYVOJE VYVOJE PROCESU NAPRAVNA
PRODUKTU PROCESU OPATRENI

Zdroj: Moderni planovani kvality produktu (APQP) a plan kontroly a fizeni, 2009

Obr. 1 Casovy diagram planovani kvality produktu (APQP)

Kazdé ztéchto fazi predchazi faze pripravna, ve které je nutné vytvofit
meziutvarovy tym, jenz bude planovat kvalitu produktu (viz obr. 1) a je potfeba také
zprostfedkovat vycvik jednotlivych pracovnikl, ktefi budou zainteresovani

v planovani kvality produktu (Stamatis, 2021).

1.3 Ovérovani shody produktu

V managementu kvality ovéfujeme shodu produktu pomoci technické kontroly.
Zakladnim cilem tohoto typu kontroly je ziskani dikazu o tom, Ze pfedmét kontroly
je ve shodé s predepsanymi pozadavky dle technické dokumentace. Tento dikaz
musi byt vzdy zaznamenan do spist o technické kontrole a musi jej provadét
povéfena osoba. Hlavni funkci této kontroly v procesu realizace produktu je
zachyceni veskerych produktl, které jiz nejsou ve shodé s danymi kvalitativnimi

pozadavky.

13



Technickou kontrolu délime dle faze kontroly, coZ znamena podle ¢asu, ve kterém

je produkt, informace ¢i sluzba kontrolovana a dale také podle rozsahu kontroly —

tedy jak velké mnozstvi z realizované produkce ovéfujeme (Nenadal, 2018).

Jednotlivymi fazemi kontroly kvality produktu jsou:

Vstupni — kontrola vSech material a informaci, které do procesu vstupuji

Operacni — vesSkeré aktivity pro ovéfeni shody pfimo ve vyrobé nebo

poskytovani sluzby

Vystupni — zaméfena na ovérovani kompletnosti a funk&nosti hotovych

produktl pfed expedici ke koncovému zakaznikovi

Rozsah kontroly kvality produktu se liSi dle produktu a jeho sloZitosti, mezi zakladni

typy dle rozsahu patfi:

Kontrola méfenim — dochazi k provérovani kvality pomoci specialnich
méfidel, ktera jsou schopna za predpokladu technické zpUsobilosti ovéfit,
zda produkt odpovida stanovenym pozadavkim dle technické dokumentace

a predpisu

Namatkova kontrola — neni pfedem stanovené mnozstvi kontrolovanych

subjektl, zalezi tedy na zdrojich, moznostech a ¢asu technického pracovnika

Vybérova kontrola — pracuje na principu statistickych vybéru z celkové

produkce, u kterych jsou nasledné ovéreny pfedem stanovené znaky kvality

Stoprocentni kontrola — patfi mezi nejpracnéjSi a nejnakladné;si, ale zaroven

v s

nejspolehlivéjsi kontroly pfi kterych dochazi ke kontrolnim operacim

u veskeré produkce

Kontrola srovnavanim - tento typ kontroly probihd porovnavanim
zkoumaného produktu s urcitym typem etalonu, ktery pfedstavuje pozadavek
na kvalitu (Plura, 2012)

1.4 Uvolnéni vyrobniho procesu a produktu (PPF)

Uvolnéni vyrobniho procesu a produktu se zabyva sladénim cinnosti mezi

zékaznikem a dodavatelskymi organizacemi s cilem zajiSténi dodavek komponent

do sériové vyroby, a hlavné zajiStuje uvolnéni finalniho procesu i produktu podle
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vzorkl a technické dokumentace. Pfi prokazani schopnosti celého procesu a vyroby
produktu za sériovych podminek dochazi k uvolnéni do sériového stavu
(Kfecek, 2020).

Planovani a odsouhlaseni procesu PPF

Na pocatku veSkerych — novych vzorkovani musi dojit ke schvaleni postupu mezi
dodavatelem a zakaznikem, pfi¢emz cilem je dosahnout konkrétni dohody ohledné
obsahu, rozsahu a ¢asového planu PPF. Obsahem odsouhlaseni muze napfiklad
byt specifikace metody méfeni a zkouSeni, postupy a analyzy nezpusobilych dild,

zachazeni s dily, pocty produktud €i zpusob jejich dodani.

Veskera planovani postupu PPF musi byt dokumentovana a také musi byt zapsan
a uveden vystup zdaného jednani. Urcité rozsahy postupu PPF, které
jsou dodavatelem odsouhlaseny, musi byt prokazatelné uZzitim svazku VDA
(Analyza vadnych dili z provozu). Dle svazku VDA musi byt koordinovany také

vesSkeré PPF procesy pro nove dily.

Pokud dochazi z jakéhokoli divodu k vyrobé produktu na vice vyrobnich mistech,
nebo dochazi ke dvéma Ci vice odliSnym vyrobnim postuptim, musi dojit k zaneseni
postupu PPF pro kazdy pfipad zvlast a dily musi byt odliSeny bud indexy nebo

riznymi stupni generacniho stavu.

Dodavatel je povinen na Zadost zakaznika umoznit pfistup ke vSem zkuSebnim
zafizenim, které jsou specifické pro sledovany produkt za u€elem srovnavacich
zkousek. Pro uspésnou realizaci postupu PPF je tfeba dolozit dikaz o schopnosti
zpusobilosti vyrobnich procesu pfi vyrobnich podminkach (cely proces musi byt za
sériovych podminek). Tato zpuUsobilost se prokazuje statisticky pro prfedem

dohodnuté charakteristiky produktu a procesu.
PFi pfipadném vyzadani nového postupu dle PPF z divodu urcité zmény, rozsifeni
skupiny produktd nebo opétovného pouziti produktu neni zakazano se odkazovat

na dokumentaci z minulych procest PPF za pfedpokladu, ze pivodni obsah nebyl
pozménén (MP.1.104; KfecCek 2020).
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Realizace a uvolnéni postupu PPF

Dodavatelé provadeéji vliastni interni PPF a vysledné hodnoty dokumentuji nezavisle
na postupu PPF vici zakaznikovi, kdy dukazy o takto provedenych postupech PPF
poskytuji viz (Pfiloha 1) v souladu s dohodou o postupu PPF (Kfecek, 2020).

Dodavatel je povinen poskytnou pfedem odsouhlaseny pocet nahodnych vzorkd,
jenz byly vyrobeny za sériovych podminek, a kterymi prokazuje odbérateli splnéni
pozadavku na specifikaci. Tyto vzorky musi byt spravné oznacené dle specifikace,
aby bylo mozné spravné pfifazeni hodnot po technickych méfenich. Nasledné spolu
obé strany naplanuji asovy pribéh postupu PPF a také pfislibi u¢ast na prejimkach

procesu (Krecek, 2020).

Hodnoceni vzorku zakaznikem dle PPF

Na zakladé zmeény v Normé& VDA, doSlo k upraveni hodnoceni vzorka ke dni
1.4.2020, kterym zaniklo hodnoceni vzorkovani znamkami Note 1, Note 3 a Note 6.
Veskeré dily nyni podléhaji procesu PPF schvaleni, at uz se jedna o noveé dily,
software, technické zmény, opétovné pouziti naradi, pfemisténi vyrobniho zafizeni
na jiné misto atd. Uvolnéni produktu a procesu probiha soubé&zné na zakladé

zavislosti mezi zakaznikem a dodavatelem.

Dle novelizace PPF z roku 2020 jsou vzorky hodnoceny nasledovné:

¢ Vhodné pro sériovou vyrobu

Veskeré pozadavky na vzorkovani byly ze strany zakaznika spinény (produkt je

uvolnén do sériové vyroby).

¢ Vhodné pro sériovou vyrobu na omezenou dobu

NedoSlo ke splnéni pozadavku na vzorkovani v celém rozsahu, ale produkt je
na omezenou dobu uvolnén do seériové vyroby na zakladé analyzy rizik, nebo
procesni odchylky, ktera ma maximalni trvani 3 mésice a do té doby musi
probéhnout nové vzorkovani. Tento proces se opakuje do té doby, dokud

nedojde splnéni podminek pro sériovou vyrobu.
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e Nevhodné pro sériovou vyrobu

Pozadavky na vzorkovani ze strany zakazniky nebyly spinény a produkt nelze
uvolnit do stavu sériové vyroby. Je potfeba zahajit opétovné vzorovani dle
domluvy mezi zakaznikem a dodavatelem. Proces se opakuje do té doby, kdy

nedojde k sériové zpusobilosti produktu (Kfecek, 2020).
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2 Projektovy management

Projektovy management mizeme oznacit za obor, ktery je v ramci kvalitativniho
managementu pouzivan pomérné kratkou dobu. O pojmu jako takovém se zacina
hovofit az po konci druhé svétové valky, kdy doSlo k uvolnéni velkého mnozstvi
zdroju a nahle byl, jak umoznén, tak vyrazné& zrychlen celosvétovy rozvoj. To

v novych oblastech projektového managementu pfineslo moznosti provadét

S rozvojem projektového Fizeni jako metodického nastroje zacCalo byt snazsi fidit
organizaCné slozitéjSi projekty, ale doba byla omezena komunikaénimi
technologiemi, tudiz nebylo lehké vést mezinarodni projekty. Oproti tomu zdroje
a moznosti na trhu byly bohaté jak na pracovni silu, tak i na nevyuZzita mista na trhu
poptavky po zbozi. V této dobé zacal také rozvoj mezinarodnich standardizaci, které

meély za ukol udrzet jednotnou Uroven pozadavku na vyrobce.

Novodobé fizeni projektld se liSi tim, Ze projekty jsou silné omezeny ¢asovym
rozmezim i zdroji, které jsou pro uspésné zvladnuti projektu nezbytné. Doba je
dynamicka, silné vzajemné provazana a na mnoho €innosti bylo jiz v€era pozdé.
Spolecnosti se s velkou rychlosti musi pfizpusobovat poptavce trhu a pfichazet

s kvalitngjSimi, chytfejSimi produkty, nez tomu bylo dfive (Dolezal, 2016).
2.1 Pojmy dilezité pro projektovy management
Tato podkapitola slouzi k vymezeni a vysvétleni zakladnich pojmU pouzivanych

v projektovém managementu, a jsou nezbytné pro spravné fungovani procesu, jez

jsou s kvalitou spojeny.

Definice pojmu projektovy management

Projektovy management Ize definovat dvéma odliSnymi definicemi:

,Projektovy management je aplikaci znalosti, dovednosti, nastroji a technik na
¢innosti v projektu tak, aby projekt spinil poZadavky na néj kladené. Zahrnuje
planovani, organizovani, monitorovani a predavani zprav o vSech aspektech

projektu a motivaci vSech zucastnénych dosahnout cilti projektu® (IPMA 3.2, 2012).

,Projektovy management obecné obsahuje aktivity, které souviseji s fizenim

pfedmétu, sluzby nebo jejich kombinace, ktera ma realizaci projektu vzniknout, a to
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véetné pouziti vyrobnich technologii a postupt specifickych v jednotlivych
hospodarskych oblastech spolu s dirazem na dosazZeni poZadované trovné kvality

vystupu projektu” (Svozilova, 2016, Str.11).

Po slouceni téchto definic miZzeme projektovy management vnimat jako vynalozZeni
usili na pfeménu nematerialnich i materialnich zdroju na urcité vystupy, které
nabiraji podobu sluzeb, produkti nebo jejich kombinaci pro dosazeni vytyCenych
cilu (Svozilova, 2016).

Dle Dolezala je pro uspésné zvladnuti projektu dulezité, aby umél kazdy projektovy
manazer ovladat zakladni terminologii a techniky projektového fizeni. Nedilnou
soucasti kompetenci projektového manazera je samozifejmé také smysSleni
0 procesu, analyza dat vstupujicich do procesu a také spravny styl prace, ktery je
potfeba implementovat na procesy, které jsou specifické pro dané odvétvi produktu
(Dolezal, 2016).

Projekt

Projekt muzeme oznacit za doCasné usili, které je potfeba vynalozit pro vytvoreni
unikatni sluzby, produktu ¢i vysledku procesu. Je souborem jedine€nych ukol(

a aktivit, které jsou finan¢né&, casové i zdrojové omezené (Dolezal, 2016).

Pfi praci na jakémkoliv projektu bychom neméli zanedbat Sest zakladnich aspektl
realizace projektu dle PRINCE2. Tyto aspekty tvofi kolaCovy graf (viz obr. 2) a jsou

na sobé pfimo zavislé. Mezi jednotlivé aspekty realizace projektu patfi:

1) Cas — pod pojmem fizeni &asu si v projektovém managementu
pfedstavujeme schopnost umét odhadnout dobu, ktera je potfebna pro
realizaci jednotlivych aktiv. Spravné realizovany projekt je takovy, u kterého
mame spravné odhadnuty rozsah prace a jednotlivych milnik( v projektu,
vyplyvajici z projektového cile rozvrzeného na Casové ose. Stale musime
pocitat s tim, ze se jedna pouze o odhady a mize dojit k odchyleni od
¢asového harmonogramu jednotlivych milnikd. Neni vhodné si klast nerealné
Casové odhady, které by mohly potencionalné vytvofit Casovy natlak. Vzdy je
dobré vychazet ze zkuSenosti ziskanych diky predeSlym projektim
a nechavat si Casove rezervy, které nam pfipadné umozni v€asné uvedeni

produktu na trh.
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2)

3)

4)

5)

Rozsah — u kazdého projektu je potfeba s nastavit takovy rozsah, ktery jsme
schopni vdaném <&asovém obdobi zrealizovat a je relevantni vadi
vymezenym cilim projektu. Vyhodné&jsi strategii byva minimalizace
zakladniho rozsahu projektu a pfipadné jej podle uspésnosti rozSifit o dalSi
segmenty. Ve vétsiné pfipadu v8ak dochazi k redukci rozsahu, aby byly

splnény terminy projektu.

Naklady — je vhodné planovat az ve chvili, kdy zname rozsah projektu a jsme
s nim spokojeni a srozuméni. Naklady jsou posléze rozplanovany do
jednotlivych milnikd projektu. Ve vétsiné pfipadu se Casovy prabéh planovani
nakladld neshoduje s ¢asovym pribéhem planu pro uskuteénéni. V takovych
pfipadech se model pfipravuje tak, aby se plan pro plnéni rozsahu projektu
liSil oproti planu nakladu. Tento typ uvah je dulezity hlavné pfi planovani

mezinarodnich projektu.

Kvalita — u vysledného produktu by mél byt kladen diraz na kvalitativni
vlastnosti, stejné jako na odpovédnou osobou, ktera ru€i za dosazeni téchto
specialnich vlastnosti. Dulezité je jakym zplsobem bude kvalita méfena, kdo
ji bude posuzovat a schvalovat. VSechny zu¢astnéné strany v projektu musi

chapat pozadavky na kvalitu a v pIné mife je akceptovat.

Rizika — téma rizika neni uréeno pouze pro pesimisticky smyslejici Cleny
projektového tymu, ale pfedevsim se vénuje otazce ,Co kdyz?“. Pfedchazi
racionalnim rozmys$lenim o tom, které situace v procesu projektu mohou
nastat, jak se s nimi vyporadat a jakym zpusobem mohou uhrozit uspésnost
celého projektu. Projektovy management musi vzdy vénovat svou pozornost

potencionalnim rizikim a jejich napravam.
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6) Benefit — produkt sam o sobé je o

predmétem, ktery organizace vytvari // _
ime
.. . , . Benefit -
a nabizi zakaznikovi. Podstatou ,.-4\\ N
/ T \
. / e ,/f// \
a smyslem celého procesu je snaha, aby [ ~_| L= '.
| Risk > Scope |
zakaznik ziskal urcity typ benefitu, ktery /// NG
\ -
ra v v v \._. - \\\
ho ma pfimét produkt ochotné <\ Quality | Cost //
a opakované nakupovat a nepfechazet N -

ke konkurenci (Svirdkova, 2014).

Zdroj: SVIRAKOVA, Kreativni projektovy management, str.37

Obr. 2 Realizace projektu dle PRINCE2

Pfed zacCatkem projektu musi byt jasné definovany zalatek a vystup projektu,
kterého chceme dosahnout, ale ne vzdy tomu tak je. V pribéhu projektu by mohlo
dojit k zjisténi, Zze doslo k vy€erpani finan¢nich i €asovych moznosti projektu, nebo
produkt jiz neni potfebny ani zadany. Proto je vzdy dllezité pred zaCatkem projektu

projednat zakladni projektova kritéria.

Projekt konci ve chvili, kdy je dosazeno stanovenych cili do takové miry, pfi které

dojde k satisfakci vSech zu€astnénych subjektt (Dolezal, 2016).

Projektovy trojimperativ

Projektovy trojimperativ vychazi ze tfech hlavnich aspektl realizace projektu (Cas,
rozsah a naklady). Pfedstavuji nam troji podminénost pro spinéni cile projektu. Tyto
tfi na sobé zavislé veliCiny se mezi sebou navzajem ovlivhuji a pokud dojde ke
zméné jednoho z faktord, ovlivni tato zména i ty zbylé (Svirdkova, 2014).
Trojimperativ graficky znazornuje trojuhelnik, kdy vrcholy predstavuji aspekty, které
jsou definované dle predem stanovenych cili SMART (specifické, méfitelné,
dosazitelné, realistické a ohrani€ené v €ase) a vné trojuhelniku se nachazi nas cil
(viz obr. 3).
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Zdroj: Dolezal, 2016, str. 81

Obr. 3 Projektovy trojimperativ

Uspé&sny projekt by mél splnit vSechny 3 aspekty, které byly vytyéeny na zadatku
samotného projektu. Bylo tedy dosazeno cile s vymezenym rozpoctem, v casovém
terminu a doSlo ke spInéni v celém rozsahu. V praxi tomu tak vétSinou ale neni

a néktery z parametrl musi ustoupit dvéma dominantné;jSim aspektim.

Nasim obecnym cilem je dosahovat maximalniho zisku a uspokojeni potfeby

zakaznika. Zatimco u tfech zminénych hodnot se snazime dosahnout minima,

v v,

Projektové fizeni

Projektové Fizeni je systematické aplikovani znalosti, dovednosti, technik a nastroja
do projektovych aktivit spoleCnosti s cilem splnit zadani projektu. Projekt pro
projektové fizeni prfedstavuje objekt, ktery tvofi jedineCnou aktivitu, na které se
podili cely projektovy tym v Cele s projektovym manazerem. Je to zpusob pfistupu
k realizaci a navrhu procesu zmén tak, aby bylo dosaZeno planovaného cile
v oCekavaném terminu, s nezménénym rozpoltem a vyuzitim veSkerych
dostupnych zdrojl tak, aby zménou nebyly vyvolany nezadouci vedlejsi efekty. Tyto
tfi primarni aspekty se snazime drzet v rovnovazném stavu dle trojimperativu, aby

mohl byt projekt povaZzovan za uspésny (Dolezal, 2016).

Projektovy manazer

Projektovy manazer je hlavni odpovédna osoba za cely prubéh projektu. Odpovida

za fizeni zdroja, kterymi jsou ¢as, hmotné prostfedky, finance, a pracovnici. Planuje
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a kontroluje veSkeré procesy pfi vyuziti zdrojl, snizeni rizik, koordinaci projektu
a feseni konfliktl s nimi spojenymi. Snazi se koordinovat a zapojovat do procesu
zuCastnéné strany, poskytovat spravné informacéni toky a doplhovat vazby mezi
nimi. V8echny vySe zminéné faktory je potfeba zvladnout pro optimalni prdbéh

projektu, pfi dodrzeni rozpoctu, Casového planu a pozadavkl na kvalitu.
Projektovy tym

Za projektovy tym oznacCujeme soubor osob aktivné se podilejicich na realizaci
pfedem stanoveného cile projektu. V Cele projektového tymu stoji projektovy
manazer, ktery se aktivné podili na hladkém pribéhu projektu, deleguje dil¢i ukoly
na &leny tymu a poskytuje jim patficné informacni toky. Clenové tymu maiji
vymezené odpovédnosti za dilCi Casti projektu a nesou za né odpovédnost.
Shromazduji dohromady informace, které dale prezentuji s odpovédnymi osobami

pro hladky prabéh projektu (Svirakova, 2014).

Stakeholder projektu

Je skupina osob Ci spolecCnosti, které maji o projekt nami vedeny projekt zajem
a jsou do nich zainteresovany a je potfeba si je pfed zacatkem projektu identifikovat.
Skupina s kterou se setkdvame v ramci projekt managementu na skoro denni bazi
jsou dodavatelé, c¢lenové raznych projektovych tymu, projektovy manazefi

a pfipadné predstavenstvo spoleCnosti, tyto strany jsou pfimymi uc€astniky projektu.

Primarnimi stakeholdery projektu mohou byt napfiklad sponzofi projektu a jsou
ovlivnéni jeho vystupem. Ti vystupuji jako funkéni manaZzefi, ktefi zastupuji
zakazniky a jejich ukolem je podavat pozadavky na vystup projektu, sledovat pribéh

a odsouhlasovat finalni produkt (Dolezal, 2016).

2.2 Zakladni faze rizeni projektu

Jednim z hlavnich faktor ovliviiujici projekt, je €as. Tudiz je nutné vést projekt se
spravnym time managementem a rozdélit jej pro snazsi orientaci, monitorovani,
validaci a hodnoceni na jednotlivé faze &i milniky, které spole¢né budou tvofit zivotni
cyklus Fizeni projektu. V prabéhu jednotlivych fazi dochazi k obecnému definovani
toho, co by mélo byt splnéno pro uspésné spinéni cile (viz. obr. 4)
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Obr. 4 Hlavni skupiny procest projektového managementu

Iniciace a zahajeni

Iniciace je prvotni fazi pro vznik projektu, kde dochazi ke stanoveni cil( projektu.
Tato faze vyzaduje nejvice pozornosti, jelikoz zde dochazi k vytvareni prvotnich
hypotéz o projektu, projednava se realizovatelnost, hodnoti se projektovy zamér,

odhaduji se hrubé naklady a dochazi k nastaveni celkového rozpoctu.

V této fazi dochazi v ramci €innosti ke tvorbé dokument, které specifikuji provedeni
a zamer projektu, jmenuji se osoby zodpovédné za cely projekt a volbé strategie

k dosazeni poZadovaného cile a zpusobu zajisténi cile (interné/externé).

Velmi dllezité je v tuto chvili sestaveni logického ramce (viz obr. 5), ktery obsahuje

odpovédi na zakladni otazky co, jak a pro¢ ma byt provedeno (Svozilova, 2016).
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Pfinosy po Objektivné Zdroje informaci k
dokonceni projektu | ovéfitelné ukazatele ovéfeni

Gil projektu (stav) wOb]E}I{twnE Zdroje |[1furrjlac| k Prgdppklgdy ,
ovefitelne ukazatele overfeni dosazeni pfinosu
I
. . Objektivné Zdroje informaci k Pfedpoklady
Vystupy projektu ovéfitelné ukazatele ovéfeni dosaZeni cile
I
Aktivity (klicoveé Zdroje (naklady, . - Pfedpoklady
cinnosti} projektu élovékodny, ...) Casovy ramec aktivit dosazZeni vystupi

V projektu nebude feseno PfedbéZzné podminky

Zdroj: PM CONSULTING, PM Consulting [online]. 2022

Obr. 5 Logicky ramec — zakladni nastroj pro navrh projektu

Planovani

Faze planovani je systematickym souborem €innosti, ktery pfimo navazuje na fazi
iniciace a napomaha pfi dosahovani planovaného vystupu. Probiha prostfednictvim
projektového tymu, ktery dle pfifazenych kompetenci sestavuje detailni prehledy
vyuzitelnych zdroji a nakladu, nasledné probiha sestaveni kompletniho ¢asového

harmonogramu projektu.

Neodmyslitelnym nastrojem ve fazi planovani je WBS struktura, jejimz cilem je
snizovani potencionalniho rizika projektu. Hierarchicky fadi Cinnosti projektu do
jednotlivych tkold, dle vahy dulezitosti. Ukoly se dale déli do jednotlivych milnika.
Projekt po milnicich postupné postupuje dle plnéni jednotlivych ukonl az do

samotného zavrSeni projektu.

Proces planovani je ukonCen ve chvili, kdy dojde k pfidéleni jednotlivych
kompetenci na projektové Cleny tymu a prerozdéli se veSkeré disponibilni zdroje
(Dolezal, 2016).
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Rizeni

Ridici faze se zaobira vytvarenim pozadovaného produktu. Ve fazi fizeni dochazi
k ¢innostem zaméfenych na naplanované cile pomoci projektovych aktivit pfi vyuziti

disponibilnich zdroju skrze projektovy tym.

Veskeré pracovni ukoly této faze jsou sledovany v dokumentu Project Charter, za
ktery zodpovida sponzor projektu. V dokumentu nalezneme jednotlivé kliCové

parametry, jmenovity seznam ¢lenl projektového tymu, vedouciho manazera atd.

Tyto faze obvykle zaCinaji kick-off meetingy, které probihaji bud osobné nebo jsou
komunikovany pfes online terminy. Na tomto typu terminu dochazi k seznameni se
mezi zainteresovanymi stranami, ziskaji kontakt na kontaktni osoby za jednotliva
oddélni, diskutuji o jednotlivych rizicich, pfredstavuji se Lessons Learned
(zkusenosti z minulych projektd) a zrekapituluje se cely projekt a jednotlivé milniky,

které je potfeba dodrzet (Dolezal, 2016).

Monitorovani a kontrola

Proces monitoringu a kontrolovani nastava jiz v prvotni fazi projektu a vstupuje do
néj i nadale po celou dobu trvani projektu. V prvotni fazi nemame hmotné vysledky
prace, ale je nutné provadét controlling nad postupy a naklady. Timto postupem
jsme totiz schopni eliminovat znaCnou Cast ztrat, které by mohli potencionalné

nastat.

Hojné uzivanym nastrojem pro vyhodnoceni stavu projektu je Milestones Trend
Analysis — kratce MTA. Metoda se zabyva kontrolou milnikd, které se stanovuji ve
fazi iniciace a planovani. Milniky se kontroluji opakované v pfedem nastavenych

smyckach dle Casové osy.

Ukonceni

Zivotni cyklus projektu koné&i v idedlnim pfipadé pfi dosazeni planovanych cild.
V horsim pfipadé pfi vyhodnoceni projektu jako nesplnitelného, ale tento pfipad by
nemél nastat a takovy projekt by se nemél dostat pfes fazi iniciace. VeSkeré faze
projektu se pfi ukon€eni musi vyhodnotit stavy parametrd na stanoveny cil
(Svozilova 2016).
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3 Proces dezénovani

Procesy dezénovani jsou nedilnou soucasti povrchovych a finalnich Uprav
pohledovych ploch v oblasti automotivu. Povrchové upravy na této bazi vykonava
jen mala skupina firem, ktera je provadi dle svych standard( a know-how, které po
léta budovali. Umozniuji nam na pohledové dily vytvofit povrchovou upravu, ktera
simuluje napf. pfirodni strukturu, typy povrchu, které nam usnadnuji uchopeni
objektl a také simulovat kozeny povrch o kterém Meier Westhues tvrdi: ,Uméle
vytvoreny dezén ma vyhodu v absenci defektu, kupfikladu jizvy po ostnatém dratu,
poSkozeni od koZnich parazitd, které se bézné vyskytuji u ,pfirodniho dezénu® na
zvireci kazi“ (Westhues, 2007, str. 207). Tento typ povrchovych uUprav je jednim
z podpurnych procesu, které nam umoznuji zakryti vtokovych soustav a nedostatku
na pohledovych dilech, napomahaji pfi sjednoceni vizualni stranky pohledovych
komponent pouzitych na voze a v neposledni fadé s estetickou strankou designu

produktu (Standex, 2023).

Cilem této kapitoly je d¢tenafe seznamit s obecnym procesem dezénovani

Z teoretického hlediska.

3.1 Dezénovani forem

Jak jiz bylo zmifiovano v uvodu kapitoly 3, dezénovani je typ povrchové upravy,
ktery slouzi k upravé vstfikovacich forem plastovych komponent, které délime na

dva typy.

Prvnim z nich je pohledovy dezén, ktery se vyuziva pfi zlepSovani optickych
a stykovych vlastnosti pohledového dilu. Je primarné cileny na estetickou stranku
vyrobku, ktera ma zakaznika oslovit a pfesveédcit jej o kvalitnim zpracovani vozu.
Muazeme jej naleznout ve vSech oblastech plast-vyrabégjicich podnikl, ale primarné

je vyuziva v oblasti automotiv.

Druhy typ oznaCujeme za dezén technicky, ktery se vyuziva jako nosi¢ pro
usnadnéni naslednych zpracovatelskych, dodatecnych povrchovych uprav, kdy

pfikladem mohou byt dolepované komponenty na jiz zminény nosic.

3.2 Typy dezénu dle technickych pozadavkt

Volba vhodné dezénové upravy vznika jiz pfed samotnym zacatkem projektu, kdy

dochazi k jeho navrhu a specifikaci ze strany designu znacCky. Nasledné je
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projednavan s vyvojovym oddélenim znacky a firmou, ktera bude dezénovani forem
provadét a nasledné musi byt odsouhlasen i s oddélenim kvality. Jednim
z technickych parametrtl, ktery je potfeba rozhodnout je, zda se bude jednat

0 dezén pohledovy, €i technicky, které jsou blize popsany nize:

a) Pohledové dezény

Pohledové dezény se déli na dva typy dle vizualniho vzhledu na:
Jemné — kdy je dezén vytvafen pomoci airbrushové pistole a tvofi ,nahodné tecky“.

Hrubé — dezén je vytvaren parcialnim maskovanim, pfi nanaseni folie se specialnim

voskem, ktera je pod tlakem nazZehlovana.

b) Technické dezény

Technicky dezén je typem dezénovani, ktery se vyuziva u ploch, na které budou
nasledné pfipevhovany dodatecné komponenty. Dochazi ke zhrubéni povrchu do
takové miry, kdy zvySujeme schopnosti adhesivnich latek pro spojeni dvou ploch,

které by za normalniho hlediska bylo velmi sloZité spojit pomoci pojidel.

3.3 Kvalita povrchu dezénované formy

Pro kvalitni a spravné provedeni dezénu musi byt vstfikovaci forma ve spravném
technickém stavu a splfiovat specificky stav povrchu, ktery nazyvame vylesténi.
Povrchy musi byt vylestény do hodnoty Ra=0,1 mm. Formy a jejich pfidavné
komponenty, které maji obsahovat dezén na sobé nesméji mit stopy po frézovani,
vrypy Ci Skrabance, jelikoz vstupuji hluboko do ocele a ovliviuji nasledny vzhled
dezénu. Priklad nespravného stavu formy je znazornén viz (obr. 6). Po odezénovani
se tyto typy povrchového poskozeni téZko odstrafiuji, proto je spravna pfiprava

formy dulezita — nasledna oprava je nakladna a slozita (Standex, 2023).

DalSim faktorem, ktery muZze ovlivnit kvalitu povrchu pro dezén je svafovani v dutiné
dezénované kavity. Takto upravované plochy musi byt nastrojafem oznaceny a je
potfeba je oznamit dezénarské spoleCnosti. Tyto plochy se dezénuji obtiznéji a neni
na né pouzivan klasicky typ chemického dezénovani a je potfeba hledat jiné feSeni
provedeni dezénu. Ve vétsiné pfipadld vznikaji odchylky v hloubce dezénu oproti

okolnimu materialu, tento fakt zpusobuji rozdilné tvrdosti mezi svarem a okolnim
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materialem formy. DalSimi problémy v tomto pfipadé jsou odliSné urovné odlesku

a drsnosti na kone¢ném produktu (Burggraf, 2022).

V neposledni fadé je dllezité, aby forma byla spravné slicovana pred provedenim
dezénovani. Pokud dojde k chybnému slicovani a provedeni dezénu, tak ve vétsiné

pfipadl neni mozné chybu napravit (Eschmann Textures, 2023).

Zdroj: STANDEX ENGRAVING, vlastni fotografie, 2023

Obr. 6 Vripy v povrchu formy pfed odezénovanim

3.4 Proces dezénovani forem

Proces dezénovani je slozity technologicky proces, ktery se sklada z mnoha ukond,
které je systematicky potfeba provést pro zdarny vysledek procesu. Typ dezénovani
podle vyrobniho postupu volime v zavislosti na slozZitosti, velikosti a materialu
vyrobku. Nejbéznéjsim typem dezénovani povrchl je leptani, které zacina
odmasténim a obecnym ocCisténim veSkerych komponent, které maji obsahovat
dezén. Dle technickych vykresl dojde k vyznaceni hranic a ploch pro dezén.
Nasledné je potfebné provést velmi pfesné maskovani ploch které se nesméji
dostat do kontaktu s kyselinou pomoci ochranného natéru. Na malé ploSe o velikosti
1x1cm se provede test leptani, ktery nam ukaze, zda je povrch spravné pfipraven
na povrchovou upravu. DalSim krokem je Cisténi plochy piskovanim a nasledné
nanaseni dezénového printu. Pfes dezénovou pfedlohu se za¢ne nanaset kyselina,
kterou je material leptan, dle potfeby a podle pozadované hloubky dezénu se leptani
opakuje 1-3x. Posléze se kontroluje celkova struktura a hloubka dezénu, kdy
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dochazi k pfipadnym nedokonalostem. Pokud je v8e v poradku, dochazi
k odstranéni maskovani, opakované kontrole a forma se pfipravuje na odeslani

k zakaznikovi.
Typy dezénovani muzeme rozdélit podle vyrobniho postupu na tyto typy:
e Erodovani — nepozaduje pokresleni do dezénu, jedna se o malé soucastky

e Piskovani — soucasti procesu vSech typu dezénovani, jelikoz slouzi k Cisténi

ploch a lesténi povrchu
e Leptani — provadéno kyselinou u Siroké Skaly plastovych komponent
e Laserovani — laserovy paprsek, pouzivano na dekorativni plochy svétlometu

e Laserovani s naslednym leptanim — kombinace pfesnosti laserovani
a flexibilnosti leptani (Standex, 2023)

3.5 Proces dezénovani volnych komponent

Volné komponenty, kterymi jsou jezdce a vlozky formy (Cervené vyznacCeno
viz obr.7) a maji také obsahovat dezén musi byt vyrobcem nastroje fadné
pfipraveny na dezénovou upravu tak, aby mohly byt instalovany v dutiné formy
a zaroven byly chranény proti leptadlu, které se pro dezénovani vyuziva.
Komponenty musi byt vyrobeny ze stejné uslechtilostni tfidy oceli a mit stejny smér
vnitfni struktury. Proces dezénovani probiha naprosto identicky jako u dezénovani
formy, stim rozdilem, Zze chranime komponenty, které jezdce, vlozky a formu
spojuji. Pfi dezénovani se sleduje také navaznosti jednotlivych komponent na sebe,
aby doslo ke spravnému napojeni vzoru dezénovani mezi komponentami. V misté
délicich hran se nanasi ochranny natér, ktery zamezi poleptani slicovanych ploch
(Standex, 2023).

Zdroj: STANDEX ENGRAVING, 2023

Obr. 7 Vyznaceni volné komponenty formy
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3.6 Hloubka dezénu

Typy dezénu dle vyrobnich a technickych pozadavku, v€etné hloubky, maji primarni
vliv na konecny vzhled vyrobku a s tim souvisi i vzhled upravované plochy v kavité
formy. Zvoleni idealni hloubky dezénu eliminuje pfipadné problémy pfi odjimani
hotovych vyrobku z formy, mechanické poskozeni &i poskrabani. Toto riziko roste
primarné v oblastech, kde se vyskytuje nizky uhel v radiusu vyrobni formy a je

oznacovano jako tzv. ,odformovani“ (Burggraf, 2022).

Sekundarnimi faktory, které ovliviuji hloubku dezénu jsou konstrukéni parametry
nastroje, jako jsou vtokové soustavy, chlazeni naradi, Celisti a jiné. Pokud je
nezbytné snizeni hloubky dezénu z designovych ddvodu, byvaji tyto parametry

odsouhlasen pfi pokreslovani do dezénu mezi vSemi zuCastnénymi stranami.

Pokud nastane jakykoliv z vySe uvedenych davodud k redukci hloubky dezénovani,
dojde k zasadnimu rozsifeni stén konec¢ného vyrobku nejen v oblasti dezénu, ale
v celku jako takovém. V pfipadné vzorkovani v oblasti automotivu je potieba
dodrzet predpisy gramaze a rozméru dle technické a vykresové dokumentace.

Tudiz bude potfeba provést dodatecné ubrani oceli ve formé (Standex, 2023).

3.7 Uroven lesku

DalSim faktorem ovliviiujici vzhled dezénu je lesk. Jde o vizualni vijem, ke kterému
dochdzi pfi vizualnim pozorovani povrchu. Cim vice je svétlo schopné od dané

plochy odrazet, tim je vnimani lesku intenzivnéjsi (Eschmann Textures, 2023).

,LeSténi je opak dezénovani, nebot’ jde o odstranéni nerovnosti povrchu. Povrch
dili z plasti je mozné lestit mechanicky, rozpoustédly nebo kratky kratkym

pfeZehnutim necedivym, napriklad vodikovym plynem* (Zeman, 2021).

Uroveri lesklosti odezénovaného povrchu zasadné ovliviiuje vizudlni vnimani
pozorovaného vyrobku. Pfi dopadu svétla na povrch vzorku dochazi k jeho odrazeni
nejen ve smeéru odrazu, ale také difuzné v jinych smérech s drsnymi — a tedy
leptanymi povrchy. PFi nizké arovni lesku tento jev zplsobuje, Ze pozorovana plocha
dezénu se nejevi tak ostfe, ale dochazi k vizualnimu rozmazani dezénu, takze

povrch plasobi opotfebované (viz obr. 8) (Eschmann Textures, 2023).
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Zdroj: STANDEX ENGRAVING, vlastni fotografie, 2003

v v s

Obr. 8 Rozdil v lesklostech povrchu, zleva vys$si lesklost, nizsi lesklost

Lesk finalniho produktu je mozno ovlivnit, ale je tfeba vzit v potaz mnoho faktord,

aby finalni vysledek byl z kvalitativnim hlediska na pozorovanou plochu v pofadku.
Hlavnimi faktory ovliviujici lesklost povrchu:

e Drsnost povrchu

e Vstupni teplota stény nastroje €i materialu

e Druh pouzitého plastu a parametry jeho zpracovani

e Tloustky stén nastroje

e Tepelna vodivost materialu nastroje

e Cisténi a udrzba forem

Finalni vysledek lesklosti povrchu muze zasadné ovlivnit vnimani koncového
zakaznika na kvalitativni zpracovani vozu, proto se snazi vyrobci lesklost povrchu
drzet v optimalni mife, tak aby povrch nebyl pfilis hladky a nevytvarel lesklost pfilis
vysokou, ale ani nechceme mit povrch bez lesku, jelikoZ se struktura dezénu poté

jevi slité a opotfebované (Standex, 2023).
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4 Predstaveni spoleénosti Skoda Auto a.s.

Spoleénost Skoda Auto (dale jen SA) se sidlem v Mladé Boleslavi je nejvétsim
vyrobcem automobil(l na uzemi Ceské republiky. Historie znagky Skoda saha do
roku 1895, kdy byla zalozena spole¢niky Vaclavem Laurinem a Vaclavem
Klementem. Prvotné se firma zabyvala vyrobou jizdnich kol a pozdéji pfeorientovala
svou pozornost na vyrobu motocykld. V roce 1905 znacka Laurin & Klement
predstavila svdj prvni automobil nesouci nazev Voiturette A. Roku 1925 dochazi
k fuzi znacky L&K se strojirenskym zavodem Skoda Plzer, od kterého znacka
prebrala nazev. Béhem 2. svétové valky dochazi k atlumu vyroby automobil(
zduvodu okupace a vyroba se zaobira potfebami Némecka. Poslednim
vyznamnym milnikem je navazani partnerstvi vroce 1991 se spoleCnosti

Volkswagen, ktera znacku posunula mohutnym smérem kupfedu.

Automobilovy primysl je nepostradatelnou soucasti Ceské ekonomiky, kdy oblast
automotive v CR pokryva 20 % objemu vyroby priimyslového odvétvi v kterém SA
tvofi znaénou &ast. SA je nejvétsim exportérem automobill v CR a ve spojeni
s dodavatelskymi Fetézci se znaéné podili na tvorbé HDP v CR. Spolegnost
zaméstnava pfiblizné 36 tisic zaméstnancl a disponuje mnoha ocenénimi mezi
které patfi napfiklad ocenéni Zaméstnavatel roku a jiz podruhé ziskala také ocenéni

zameéstnavatel desetileti.

ZnaCka ma za sebou uspésné aktivity spojené s projektem INDIA 2.0, pfi které

prebrala odpovédnost za projekty VW AG a svych vlastnich modelu.

V budoucnu se znacka bude sméfovat k expanzi na Viethamsky trh, kde neni

potencial dostupnych kapacit zcela vyuzit.

4.1 Cinnosti utvaru GQD-1

Utvar GQD-1 je jednim z mnoha oddé&leni kvality v ramci SA. Tento Gtvar kvality se
primarné zaobira vzorkovanim v pred-sériové fazi vzniku vyrobku pro nakupované
dily v ramci SA, modelovymi pé&emi u vozd, které jsou v sérii, dodatkovou vybavou
vozu a feSenim reklamaci z oblasti zakaznické sité. Oddéleni GQD-1 se dale déli

na Ctyfi pod utvary (blize bude rozebrano v nasledujici kapitole).

OddélIni kvality nakupovanych dili se kromé dodavatelsky vyrabénych dild zabyva

také komponentami, které jsou pFevzaty od jinych koncernovych vyrobct VW
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(COP). Do kompetence vzorkovani tohoto oddéleni spadaji nakupované dily
z oblasti karoserie (Metall), interiéru a exteriéru, které nejsou primarné ozna¢ovany

za elektrické, Ci elektronické komponenty.

V ramci vzorkovani dochazi k zastavbovym, mérovym, hlukovym, funkénim
a laboratornim zkouskam pro ovéreni kvalitativnich pozadavku na kvalitu produktu.
Pri splnéni pfedepsanych zkouSek v ramci stanovenych toleranci dochazi

k uvolnéni komponent do sériového stavu.

Produkt se nasledné sleduje a hlida v ramci servisni sité mezi zakazniky z kterého
jsou shromazdovany potifebné informace pro vylepSeni produktu, tvofeni ,know-
how" a ,lessons learned® pro dalSi projekty. Dochazi k feSeni zavad v sériové fazi
projektu, tvofeni zavadovych prognéz a k tvorbé opatieni ke vzniklym udalostem.

Tyto procesy pokracuji i po EOP projektu.

4.2 Rozdéleni a kompetence utvarti GQD-1

Veskera oddé&lni kvality v ramci SA spolu tzce kooperuji, tomu neni jinak ani v ramci
pododdéleni nakupovanych a prejatych dilt. Cilem jednotlivych oddéleni je zajistit
plynulost procesu vzorkovani pfi kterém dochazi k uvolfiovani referen¢nich vzorkd
za predem stanovenych podminek do sériového stavu. Jednotlivi zaméstnanci
kazdého pododdéleni maji v kompetenci urlity projekt nebo skupinu dild, které jsou

navzajem relevantni.

Zdroj: Zpracovano dle internich zdrojid SKODA AUTO a.s.

Obr. 9 Organizaéni struktura GQD-1
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Jednotlivé utvary (viz obr. 9) maiji na starost specifické oblast ze zajiStovani kvality
vramci predsérie a reklamacniho fizeni z oblasti zakaznikd. Oblast GQD-1
zajistuje:

GQD-1 - Technika produktu interiér, exteriér a AMB/CUB

» Reklamacni fizeni v zakaznicke siti

» Odborna skupina — vybava vozu

» Zménove a odchylkové fizeni

» Vzorkovani nakupovanych, pfejatych a domacich dill
» Systémové a projektove fizeni

» Aulenmeisterbock & Cubing Centrum

4.3 Systémy fizeni kvality ve SKODA AUTO a.s.

Veskeré spole€nosti, které v dnesni dobé chtéji nabizet své produkty na trhu, maji
povinnost fidit se legislativou statu, pro ktery je produkt ur€eny. Musi se fidit také
normami, bezpeCnostnimi pozadavky, nezbytna je certifikace o zpusobilosti
a v neposledni fadé nastaveni internich nebo externich procesu. V ramci

spole&nosti SA a jejich dodavatelskych Fetézcd tomu neni jinak.

Tato kapitola je zaméfena na obecné seznameni s nastroji, které slouzi k fizeni

proces(, systému a pozadavkil v ramci oddéleni kvality ve SA.

4.4 Legislativa kvality v ramci SKODA AUTO a.s.

Spoleénost SA se jako jiné nadnarodni podniky Fidi mezinarodnimi pozadavky
managementu kvality v oblasti automotivu. Mezi normy, které spole¢nost vyuZiva
patfi svazky norem VDA a IATF, ze kterych vyplivaji interni dokumenty spoleénosti
Formel Q, jenz jsou oznaCovany jako systemy QPNI — Qualfizierungs Programm
Neuteile Integral, které v pfekladu znamena Program kvalifikace novych dild —
integralni, slouzici jako modularni metoda napfi¢ odbornymi oblastmi pro kvalifikaci
dilt, diky niz Ize v€as identifikovat mozné nedostatky v pribéhu vyvoje produktu

a procesu a ty vhodnymi napravnymi opatfenimi v€as odstranit. Ve vSech téchto
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normach a dokumentech jsou popisovany kvalitativni poZadavky ze strany
spolecnosti koncernu VW na dodavatelské fetézce. V ramci kvality je také hojné
vyuzivan Q-lastenheft, ktery nastavuje pravidla ohledné technickych specifik
a pozadavku na jednotlivé produkty, kterymi se dodavatel musi fidit po celou dobu
trvani projektu. Pfipadné odchyleni od téchto specifik je dodavatel povinen nahlasit
osobé, ktera za produkt odpovida a ta muze odchyleni bud odsouhlasit, nebo

zamitnout.

4.5 Proces zajisténi stupné zralosti produktu

Tento proces vychazi ze zmifiovaného systému QPNI. Jedna se o proces zajisténi
stupné zralosti produktu je oznacovan jako RGA a je nastrojem pro zajisténi kvality
v jednotlivych milnicich a fazich projektu. RGA nastroj je ¢lenén do osmi stupniu
zralosti, od 0 do 7 (viz obr. 10). V kazdé z jednotlivych fazi je potfeba, aby odborné
oblasti a jejich dodavatelé vyhodnotili sou€asny stav produktu a brala v potaz
pfipadna rizika, ktera mohou nastat. Tudiz musi také definovat pfipadna
opatieni pro zajisténi stupné zralosti, kvality produktu a poZzadovana specifika. Na

jednotlivé RGA body jsou navazany interni milniky projektu.

KE DE DF BF LF VFF PVS 0S SOP ME

\ { I‘. ."I \ / A / \ / I‘. ."I I‘. ."I I‘. ."I I‘. ."‘ I‘. ."I

v “‘-;’f v “‘-a’f v v v v v
RGA O > RGA 1 > RGA 2 > RGA 3 > RGA 4 > RGA S5 > RGA 6 > RGA 7 >

Zdroj: Zpracovano dle internich zdroji SKODA AUTO a.s.

.'\.".

Obr. 10 Milniky RGA

V jednotlivych fazich RGA dochazi k specifickym ukonum, mezi které patfi:

RGA 0 - Ve fazi RGA 0 dochazi k uvolfiovani inovaci pro vyvoj sériovych podminek.
Dochazi k vybéru jednoho ¢&i vice moznych vyrobnich a montaznich mist. Zaroven
zacina identifikace potencionalnich rizik a fesi se milnik KE, ve kterém se dokoncuje

vyvoj konceptu vozu.

RGA 1 - VieSeni jsou pozadavky pro rozsah zadani projektu. Specifikuji se

pozadavky na jednotlivé dily a jejich sestavy, planuji se objemy jednotlivych
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dodavek komponent a specifikuje se finalni misto vyroby vozu. V ramci milniku DE

je vybrana finalni designova studie pro planovany viz.

RGA 2 - Stanovuji se potencialni dodavatelé, vznikaji cenové nabidky, pfedstavuje
se cely fetézec subdodavatell a nasledné dochazi k nomina¢nimu fizeni. Na
poCatku RGA 2 nastava milnik DF, ve kterém dojde k ,zamrazeni designu,

pozadavku a projektu jako takového ze strany designu a vyvoje.

RGA 3 - Nominovany dodavatel dle svych technickych parametrl prezentuje realny
plan vyroby. Predstavi rozsah zkouSek, které planuje pro dosaZeni kvality
a dosazeni pozadavkd na produkt. Ze strany SA dochazi k vyhodnoceni planu
dodavatele a vznikaji pfipadné namitky na pfepracovani, a ty povedou k uvolnéni
technickych specifikaci. Milnik BF znaci zaCatek vyroby nafradi pro dodavatelské

fetézce a, poté nastava stav pfipravy vyroby.

RGA 4 - Pevné se nastavuje plan vyroby a dochazi k odsouhlaseni termint
a obsahu pro PPF. Vramci milniku LF jsou odsouhlaseny mezi kvalitou SA
a dodavatelem jednotlivé ¢asové milniky pro dodavani dild na vzorkovani nebo
pripadnych optimalizacnich smy¢&ek s nimi spojenych, které se dodavatel zavazuje

do terminu SOP plnit.

RGA 5 - V této fazi je veSkeré naradi ustaveno na misté sériové vyroby, procesy
dodavek by mély byt stabilni a je FeSena optimalizace vyrobnich procesl na dilech.
Na oddéleni predsériové kvality jsou poskytovany prvni kusy pro vzorkovani. Tyto
procesy se pfimo promitaji v ramci RGA 5 na milniku VFF a PVS, kde dochazi
K prvnim auditim vozu, zastavbovym zkouskam na pilotnich halach a Cubing

centru. Vzorkovani je okolo milniku PVS nejintenzivné;si.

RGA 6 - Produkt a proces je uvolnén a dochazi k jeho pfedavani. Vzorkovani je ve
bézi v ramci milniku 0S optimalizacni smy¢ky pro dosazeni maximalnich pozadavku

na kvalitu.

RGA 7 - Vramci faze RGA 7 dochazi k uvolnéni produktu do sériového stavu —
SOP. Vyhodnocuiji se jednotlivé spoluprace a schopnosti dodavatele na projektu.
Faze konc&i milnikem ME, ktery nastava 3 mésice po SOP, a se kterym veskera
odpovédnost za produkt pfechazi na sériovou kvalitu.
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4.6 Proces vzniku produktu

Proces vzniku produktu je koncernovou organizaéni normou, ktera je vyuzivana
napfi¢ vSemi znackami koncernu VW AG. Smérnice je aplikovana na jednotlivé
znacky a jejich projekty, pfi ur€itém pfizpisobeni se danym specifikim. Proces
vzniku produktu je oznaCovan némeckou zkratkou PEP. Tato organiza¢ni norma
obsahuje terminovy plan, ktery ma prvotni fazi u samotné koncepce produktu, pfes

pfipravu vyroby az po pfedani produktu do sériového stavu.

Jednotlivé milniky oznacuji procesy, jez maji byt odpracovany pfed nastupem
milniku dalSiho, proto kazdy z nich ma svou neodmyslitelnou dulezitost. Milniky se
netykaji pouze procesu vzorkovani, ale definuji i jednotlivé faze v procesu
dezénovani nakupovanych dilu. Dale pro spole€nost predstavuji také terminy, které
v 8asovém rozsahu predstavuji planovany po&atek sériové vyroby. V ramci SA tvofi

terminovy plan této normy pfiblizné 750 milnikd, z toho 14 jich je primarnich.

Produkt je kontrolovan skrze milniky nejen ve fazi vyvoje konceptu, vyvoje produktu
a pripravy vyroby do SOP — poc€atku sériové vyroby, ale také v ramci sériového
procesu produktu. Predsériova kvalita jej sleduje a intenzivné se jim zabyva
nasledujici 3 mésice po uvolnéni do sériové vyroby. Nasledné je produkt pfedan do
kompetence sériové kvality, ktera za néj pfebira odpovédnost a pfipadné se pfi

feSeni problému obraci na pfedsériovou kvalitu ohledné feSeni vzniklych problému.

Vyuziti PEP na urovni znacky a projektu

Jak jiz bylo zmifiovano v obecné charakteristice, PEP se déli Legické urovné

do tfech urovni (viz obr. 11) jez jsou navzajem provazany. Vzorovy

N g s . o o y PEP
SvysSim fadem logické drovné maji mensi stupen (koncern)

podrobnosti. Pro firmu SA jsou ddlezité vedkeré stupné PEP,

ale nejvyznamnéjSimi jsou Procesy PEP tykajici se znacky,

Procesy
které vychazejici z obsahu vzorového — koncernového PEP. PEP tykajici
se znacek
Dale také procesy odborné oblasti, kde dochazi k rozpadu 7
planovanych procesu. g
§ Procesy
. . . . fo & odborné
Zdroj: Zpracovano dle internich zdroju SKODA AUTO a.s. '§_ oblasti
=]
*

Obr. 11 Pyramida PEP
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V ramci PEP se primarné resi:
e Tvorba procesnich kroku
e Stav a probihajici upravy na naradi v dodavatelském fetézci
¢ Definovani odpovédnosti jednotlivych utvara
e Terminovy plan projektu pro SA a dodavatelské Fetézce

¢ Definice ¢asovych milnikd
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5 Analyza fazi vzniku produktu zaméfena na dezénované
soucasti z pohledu kvality ve SKODA AUTO a.s.

Analyza fazi vzniku produktu byla provadéna formou dotazovani se zaméstnanci
jednotlivych GtvarG kvality v SA, pozorovanim a dotazovanim se ve spoleénosti
zprosttedkovavajici dezénovou Upravu forem pro SA. Pfi fazi dotazovani bylo
autorovi poskytnuto mnoho internich dokumenti a prezentaci, ze kterych také

Cerpal informace pro praktickou ¢ast bakalarské prace.

5.1 Definice dezénu

Definovani dezénovanych povrchl je pocateCni fazi pro vznik produktu. Jde
0 zdlouhavy proces, ktery je feSen v ramci vyvojového oddéleni po dlouhé mésice,
pfed samotnym FeSenim kvalitativnich pozadavkd pro uvolnéni do sériové vyroby.

Definovani dezénu se déli na jednotlivé ¢asti, které na sebe Uzce navazuji:

1. Breefing — v této fazi dochazi k zadani pozadavkl na dezén a designovych
smeérl dezénarskym spoleCnostem. Mezi tyto pozadavky patfi hloubka

dezénu Ci lesk.

2. Vyvoj designovych vzorki — vznika virtualni prezentace Siroké Skaly
designovych vzork, které se potahuji specialni folii.

3. Interni prezentace vzork( — v této fazi dochazi k vybéru uzSiho okruhu

dezénovych typl &leny predstavenstva SA.

4. Dezénové mapy— dochazi k tvorbé dezénovych map pro odborné utvary
kvality, konstrukce a nakupu. V dezénovych mapach je v zavislosti na typu

dezénu barevné vyznacena oblast, kde se bude vyskytovat.

Zdroj: Zpracovano dle internich zdrojd SKODA AUTO a.s.

Obr. Dezénové mapy
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5. Pfiprava na Fakom — vyroba prvnich fyzickych designovych modell (vzorku)
obsahujici kompletni dezénovy a materialovy koncept produktu (viz obr. 12).

V ramci pfipravy jsou tyto vzorky testovany.

6. Fakom — je protokolem o schvaleni dezénovych a materialovych konceptu.

7. Design muster — vyvoj vybranych dezénu )

probiha pfes oddéleni designu SA a jsou

provadény predbé&zné testy povrch. & W

8. Pfedani Urmustrd — oddéleni nakupu vytvofi
vybérové fizeni na dezénarskou spolecnost a
zvolené spoleCnosti provadéjici dezénovou
upravu predaji vzorkovnice s jednotlivymi

dezény (viz obr. 13).

Zdroj: Zpracovano dle internich zdroji SKODA AUTO a.s.

Obr. 13 Vzorkovnice s dezény

Autor shledava nevyhodu v nominaci dodavatell dezénovych uprav pfi sou¢asné
nabihajicich projektech. Dezénové uUpravy provadi pouze mala skupina firem
a kazda se specializuje na jiné typy dezénl a na urcity typ zplsobu odezénovani
forem. Pokud dojde kvuli idealnim atributim k pfifazeni vice projektl zacinajicich
sériovou vyrobu ve stejny €as u jedné spoleCnosti provadéjici dezén, tak nasledné
hrozi zkomplikovani procesu dezénovani, posunutim pfijmu prvnich vzorku, tudiz

posunutim celého procesu dezénovani a s tim souvisejici uvolnéni do SOP.

5.2 Kick-off meeting

Kick-off meeting je prvnim osobnim nebo online setkanimi mezi zastupci kvality SA,
dodavatelem a spole¢nosti zodpovédnou za tvorbu dezénu. Schlizka se odehrava
pfiblizné necelé dva roky pfed samotnym SOP projektu. Kazda faze projektu si
vyzaduje pfipravu, tudiz je nutné vyvinout jisté usili jiz pfed samotnym Kick-off

meetingem.

Pfiprava zalina uzkou kooperaci mezi projektovym oddélenim GQD-1,

zameéstnanci kvality GQD-1 a oddélenim nakupu. Dochazi k ujisténi, Zze v internim
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systému Tevon pro pfipravovany projekt doslo k doplnéni veskerych dild, které jsou
relevantni pro dany projekt. Zkracené tento proces oznacujeme jako finalni stav
kusovniku. Nasledné dochazi v systému k pfifazeni jednotlivych dili zaméstnanci
kvality, aby byly jasné definovany ukony jednotlivych pracovniki. Mezi finalni kroky
v ramci kontroly systémovych dat patfi kontrola pfifazeni dodavatele k jednotlivym
dildm. Tento proces ma v odpovédnosti oddéleni nakupu a byva ze strany kvality
urgovano v minimalni urovni. V momenté, kdy jsou veSkera potfebna data
v systému, dochazi k poptavani kontaktnich udaji dodavatele, pfes oddéleni
nakupu. Mnozi kvalitativni pracovnici maiji technicka jednani ohledné dilu jiz mésice
pred timto terminem, proto je mnoho kontaktnich udaji poskytovanoi z jejich strany.
Kontakty a samotny meeting se rozdéluji do dvou skupin podle technickych
parametrd na nedezénované (informace o obecném stavu projektu, pozadavku
a vzorkovani) a dezénované dily (blizSi specifikace o prubéhu dezénovani). Po
ziskani veskerych kontaktnich udaju jsou vSichni dodavatelé podilejici na
pfipravovaném projektu pozvani a jsou informovani o tom, zda se budou ucastnit
jedné Ci obou casti meetingu.

V ramci samotného meetingu na nedezénované dily dochazi k prezentaci obecnych

informaci o stavu projektu, kterymi jsou:
e (Ocekavani a pozadavky spojené s kvalitou
e Termin zacCatku projektu
e PoZadavky na laboratorni zkousky
e Koncepce méfeni
e Logistické pozadavky na baleni dili v ramci pfedsérie
e Predstaveni vzorkovani v koncepci VDA 2

Specifické informace poskytované v ramci druhé faze, zaméfené na dezénované

dily jsou:
e Systematika uvolnéni do dezénové faze
e Milniky pro jednotlivé faze odezénovani a dodavky dilt
e Laboratorni zkousSky — digitalni a fyzické etalony pro méfeni dezénu

e Rady, ,know-howu a ,lessons learned” ze strany dezénafské spolecnosti
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Tento termin probiha nejen z duvodd informativnich, ale také slouzi pro ochranu
kvality SA a spoleénosti provadéjici dezénovou Upravu v pfipadé, pokud se
dodavatel pokousel v ramci procesu odvolat na to, Ze mu nebyly poskytnuty dulezité
muzZe ziskat u zastupce kvality SA, dezénarské spoleénosti nebo mize nalézt blizsi

informace v normé VDA 2, ke které se termin odkazuje.

Kick-off meetingy jsou velkym pfinosem v ramci komunikace mezi dodavatelem
a SA, kterymi se dle kvalitativnich pracovnik(i vytvafeji dobré vztahy jiz od po&atku

spoluprace. Tyto terminy by v ramci projektu nemély byt vynechany.

5.3 Finalni stav konstrukce formy

Finalni stav konstrukce formy je prvni fazi kvalitativniho ovéfeni pro proces
dezénovani. Dochazi k hodnoceni vice aspektl a je do nich zapojen zaméstnanec
kvality oddéleni GQD-1, ktery je odpovédny za dil a také technicti specialisti z firmy
vytvarejici dezén, ktefi jsou pfimo zapojeni do procesu hodnoceni o pfipravenosti.
Neni hodnocena pfimo forma vyuzivana pro vyrobu komponentu, jelikoz by v ramci
dezénovani nebylo mozné fyzicky zkontrolovat veSkeré formy v dodavatelskych
fetézcich, ale dochazi k posouzeni stavu na vysledném produktu, ktery se ve formé
vyrabi.

Mezi aspekty kontroly konstrukce formy patfi rozmérovost, ktera se hodnoti formou
zastaveb jednotlivych komponent do vozi a naslednym preméfenim pomoci 3D
ramene a je podlozena mérovymi protokoly, které dokladaji spravny stav rozmeéra.
Dale je na dilech hodnocen povrch a stav technického lesku plochy. Ten by
v idealnim pfipadé nemél obsahovat zadné mechanické poskozeni. Povrch nesmi
obsahovat hluboké vrypy a stopy po tfiskovém obrabéni, jelikoz tyto vady by pfi fazi
dezénovani mohli ovlivnit finalni stav povrchu. V této fazi je nutné, aby délici roviny
v dutiné formy byly takika neviditelné, protoze po zahgjeni dezénovani jiz neni
mozné vystouplé délici roviny odstranit. Pokud takovyto typ zavady nastane,
vznikaly by dodavateli komponent vicenaklady za ztrzeni dezénu z dutiny formy

a tvorby nového dezénu.

Pokud je stav konstrukce formy vyhodnocen kladné dle fyzického dilu, dochazi

k uvolnéni produktu do dalSi faze procesu dezénovani.
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5.4 Pokresleni do dezénu

Pokresleni do dezénu je prezencnim terminem, v této fazi dochazi k pokresleni

fyzickych dili za uCasti manazZera kvality dodavatelské firmy, zastupce kvality

dezénarské spolecnosti, odborného koordinatora SA odpovédného za kvalitu

povrchu ve fazi vyvoje a odpovédnou osobu za vzorkovani dané komponenty. Tato

faze je velmi dulezity, jelikoz dochazi k vyjasnéni parametri a zpusobu vyroby

komponenty mezi dezénarskou spolecnosti a dodavatelem. Dezénarska spoleCnost

je seznamena s veSkerymi detaily o umisténi komponenty ve vyrobni formé a je

probirana pfistupnost ploch dezénovanych dutin, jelikoZ Ize dezénovat pouze

plochy, jez jsou snadno pfistupné osobé provadéjici dezénovou upravu. Kdyz jsou

probrana specifika formy, dochazi k samotnému pokresleni fyzického dilu, které

obnasi téchto 6 aspektu:

Vzorkovnice — vykresleni vzorkovnice na komponentu slouzi pro vyznaceni
charakteristického sméru, kterym se ma dezén ubirat, aby na sebe veskeré
komponenty z hlediska dezénu ve voze navazovaly. Pfi Spatném naneseni
vzorkovnice do formy by doslo k naruSeni vizualniho efektu celé sestavy

jednotlivych dila.

Hranice dezénu - vyznadeni hranice dezénu slouzi k vymezeni mista, kde

dezén konci a jakym zplsobem konci (detailnéji popsano v kapitole 6.7).

Redukované oblasti — tyto oblasti jsou vyznacovany ¢erchovanou ¢arou
a oznacuji radiusy na dile. Na téchto plochach dochazi pfi dezénovani ke
,2gradual change®, neboli postupnému sniZzovani hloubky dezénu dle zaobleni
radiusu. Hlavni snahou je pfechod zneviditelnit, aby nedoslo ke vzniku ostré

linie na zdezénovanem radiusu.

Typ dezénu - na dil je vypsan typ dezénu, ktery ma byt na dile pouzit.
Ktomuto oznaceni je vyznaCena nominalni hloubka dezénu, napf.

130 mikrometrt = 100% vySka dezénu.

Oznaceni dilu — mezi obecné oznaceni dilu patfi vyrobni &islo dilu, nazev

dilu a projekt, na kterém je prvni nasazeni tohoto dilu.
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e Stvrzeni o zpuUsobilosti — odborny koordinator odpovédny za kvalitu
povrchl ve fazi vyvoje, ktery se na tomto jednani podili, nasledné spravné
pokresleni do dezénu stvrdi podpisem na dilu.

Po zakresleni jednotlivych specifik na dil (viz obr. 14), dojde kjeho nafoceni
a pfilozeni k dokumentaci s nazvem Begleid Blatt. V tomto dokumentu jsou
k dohledani slovni definice vesSkerych detaill o dezénu na dile, jeho hloubku,

seznam kompetentnich osob, provadéjici dezén.

Zdroj: Standex, 2023

Obr. 14 Dil s pokreslenim k uvolnéni do dezénu

5.5 Vyhodnoceni pripravenosti nastroje

Faze vyhodnoceni pfipravenosti nastroje je velmi podobna kontrole finalniho stavu
konstrukce formy (viz podkapitola 6.3). Tato faze slouzi k posledni kontrole
pFipravenosti nastroje, znovu dochazi k provéfovani hladké zastavby komponent do
vozu, rozmérové kontrole parametri a dolozenim namérovych protokoll
o hodnotach, které vykazuje dodavatelska spole¢nost. V této fazi muze dochazet

k uvolnénim na omezenou dobu v pfipadé, pokud neni néktery z parametrl
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v porfadku, ale zarovenn nemulze ovlivnit kvalitu dezénovaného povrchu pfi
naslednych udpravach. Dodavatel se tim zavazuje, Ze odstrani vykazané

problémové Casti po odezénovani.

5.6 Uvolnéni do dezénu

V této fazi projektu musi dil spliovat rozmérovou spravnost a museji byt
zapracované vesSkeré pozadované technické zmény. Pokud tomu tak opravdu je,
dochazi k zaznamenani veSkerych informaci, technickych specifikaci a pfipominek
k technické zpUsobilosti nastroje do protokolu Narbfreigabe — uvolnéni do

dezénovani. V protokolu jsou relevantni tyto informace:
e Projekt, vyrobni Cislo a nazev dilu
¢ Nazev dodavatele a zhotovitele dezénové upravy
e Generacni stav dilu

e Vyhrady k dilu, zpusob, jakym budou chyby odpracovany a zda bude mit
chyba vliv na dezénovany povrch (zvinéni — nastaveni parametra vstfikovani

plastu do formy)
e Jakym zpusobem doslo k vyhodnoceni stavu dilu (na voze — méfenim)
e Datum pokresleni a uvolnéni

e Status uvolnéni do dezénu:

Uvolnéno bez vyhrad

Uvolnéno na podminku

Neuvolnéno

Tento protokol je virtualni a primarnimi poznatky v ném jsou chyby a pfipominky,
které k dilu existuji. Protokol musi byt podepsan odpovédnym zaméstnancem
kvality ze strany dodavatele, vyvojafem SA, zastupcem nakupu SA, specialistou
z dezénaiské spolecnosti, vedoucim oddéleni GQD-1 a zaméstnancem kvality,
ktery je v ramci SA za dil odpovédny. Protokol je pro uvolnéni do dezénu velmi
dllezity a slouzi jako stvrzeni o zpUsobilosti bezpecného vstupu do faze povrchové
Upravy, zaroven chrani jednotlivé strany. Bez tohoto dokumentu nemuze zacit

fyzicka €innost dezénovani.
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5.7 Postup pri chemickém dezénovani

Proces dezénovani byl obecné popsan jiz v teoretické Casti BP. Pro detailngjSi
obeznameni s postupem dezénovani si autor vybral typ chemického dezénovani,
jehoz cely princip spoCiva ve slozeni kyseliny, které je utajované a které tvofri

prevaznou cast firemniho ,know-how".

Cely proces zacCina u dezénaiské spoleCnosti pfijetim formy odstrojené od
vesSkerych pridavnych komponent. Forma musi projit dokonalym odmasténim, coz
je pomérné narocné vzhledem k tomu, Ze se jedna o mechanickou soucast a princip

jejiho fungovani probiha v namazaném stavu.

Po ocisténi celé formy nastava hrubé maskovani, pfi kterém dochazi k maskovani
vdeho, co se netyka procesu dezénovani. V tuto chvili zistava nechranéna pouze
vlastni dezénovana dutina a plochy pfidavnych komponent, které budou také
podléhat dezénové upravé. Maskovani probiha specialni papirovou lepici paskou,
ktera se nasledné pretfe kyseliné odolnou barvou, nebo probiha nastfikem
rezistentni barvou, ktera je odolna vuci plsobeni kyselin. V pfipadé délicich rovin
se dostavame na rozhrani mezi hrubé zamaskovanou &asti formy a samotnou
dutinu formy, zde probiha samotny proces dezénovani a provadi se kryti cover
lakem, ktery je také kyseliné odolny, ale oproti pfedchozim metodam se s nim da
velmi pfesné pracovat a pfi pfipadné potfebé se da odfezavat. U délicich rovin je
nastfik provadén 5Skrat po sobé s prubéznym prosychanim. PFi tomto procesu je
tfeba zamezit vzniku bublin, které by zpusobovaly nedokonalé kryti chranéného

povrchu a hrozilo by proleptani az na povrch formy.

Nasledujici fazi je kontrola kvality oceli v dutiné formy, pfi které muize dojit
k odhaleni pfipadnych vad, jako jsou napf. vmeéstky, navary, stopy po erodovani
a segregacni linie, které vznikaji pfi tuhnuti oceli a zpusobuji rozdilnou tvrdost
materialu. Cela dutina se dopfedu natfe nafedénou kyselinou, pfi které je zahajena
chemické reakce, kterou oznacujeme jako ,Breaching test® a ta ma za ukol odhalit
rozdily v oceli odhalit. Pfi této chemické reakci cela dutina z€erna a v pfipadé
rozdilné tvrdosti z ni vystupuji rGzné barevné oblasti. Tyto oblasti se vyznaci a pfi
procesu dezénovani je jim vénovana vétsi pozornost. Po Breaching testu se dutina
formy piskovanim odisti a jelikoz po testu byva potlaceny lesk formy, provadi se
také kontrola geometrie. Nasleduje doleStovani plochy pro spravny lesk.
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Pfi chemickém dezénovani rozliSujeme dva typy dezénu, a to jemny a hruby dezén:

Jemny dezén

Jemny dezén je z pohledu pfipravy pomérné jednoduchy na vytvofeni. Nedochazi
u néj k aplikacim fazet (které oznaCujeme za volny okraj formy) a slouzi jako
ochrana hrany, aby nevznikla ,pilka“ na okraji dilu, ktera by byla ostra a nevzhledna.
Povrch dezénu je nanasen air brushovou pistoli, ve které je rezistent rozpustény
v toluenu. P¥i aplikaci se reguluje hustota a pocet teCek (vystupky struktury dezénu),
které dopadaji na plochu dutiny formy a leptaji ji. Pfi nahodném dopadani kapic¢ek
rezistentu na plochu formy, které probiha dvoufazovym aplikovanim vznika zminény
dezén. Osoby, které tuto €innost provadi jsou vysoce kvalifikovany a maji za sebou

letitou praxi, diky které vytvari dezén 1:1 odpovidajici etalonu.

Hruby dezén

Vg viv s

napf. kuze. Prvnim krokem je natisknuti zvoleného typu dezénu na fdlii, ktera
obsahuje specialni vosk, ten je pod tlakem nazehlovan do dutiny formy, ve které po
odstranéni folie vosk zlstane nazehleny a tim vytvofi parcialni kryti. Do nekrytych
Casti je nastfiky aplikovana kyselina, ktera povrch po opakovanych natérech nalepta

a tim vytvofi pozadovanou strukturu.

Oba typy dezénu nasledné podstupuji lazen, ktera ocisti povrch od kyselin, forma
se opiskuje a provadi se méreni hloubky a povrchu. Proces jemnych a hrubych

dezénu se opakuje do té doby, nez je dosazeno pozadované hloubky a struktury.

Jakmile dezén odpovida etalonu dochazi k finalnimu hloubkovému cisténi formy,
finalnimu lesténi, namasténi povrchu a pripravé ke zpétnému odeslani dodavateli
dila pro SA.

Cely tento proces trva v zavislosti na velikosti, sloZitosti a komplexnosti formy 3 — 5

tydna.

5.8 Laboratorni vyhodnoceni

Laboratorni vyhodnoceni je nedilnou souc€asti hodnoticich procesu v ramci
kvalitativniho uvolnéni do sériového stavu vyrobku. Existuje Siroké spektrum

laboratornich testl, které je potfeba provést, ale jejich spoleCnym rysem je
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normovani probihajici podle urcitych standardl. Pro proces uvolnéni dezénovanych
ploch jsou primarnimi vyhodnocenimi barvy, lesk a samotny dezén. Barevné odstiny
a lesklost povrchu jsou si z principu ovéfovani velmi podobné a probihaji na bazi
podobnych principl, zatimco dezén nikoli. AvSak vyhodnoceni dezénu nemuze
probéhnout bez dvou zbylych vyhodnoceni, jelikoz struktura dezénu je mlze znaéné

ovlivnit.

Seskupeni jednotlivych oddéleni kvality, designu, barevné komise (FAKOM)
a technického vyvoje ve fazi vyvoje produktu stanovi barevny odstin, typ dezénu
a lesklost povrchu. Tyto pozadavky jsou nasledné pfevedeny na Etalony, které jsou

dany internimi normami koncernu VW, kterymi jsou:

e VW50190 pro interiérove dily

e VW50195 pro lakované dily v exteriéru

e VW50196 pro nelakované dily z oblasti exteriéru
Etalony fyzické
Fyzické etalony (viz obr. 15) jsou v soucasnosti nejhojnéji vyuzivanym typem
etalonu v SA. Za fyzicky etalon oznadujeme urgity standart, ktery nam slouzi pro
nastaveni méficich pfistrojd0 a vizualni porovnani kvality povrchu. Standart je
normovany a je naneseny na kovovych, €i plechovych destickach. Na téchto

destiCkach jsou vyobrazeny pfevazné typy dezénl, barevné odstiny povrch(

a predepsané lesklosti povrch.

Zdroj: Zpracovano dle internich zdroji SA

Obr. 15 Fyzické etalony
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Etalony digitalni

Digitalni etalon funguje na bazi softwaru, ktery pomoci smésice Cisel prepocitava
absolutni hodnoty naméru, které byly naméfeny na fyzickém dile a porovnava je
k absolutni nule, kterou oznacCujeme jako digitalni standart. V softwaru jsou zadany
I tolerance, se kterymi je software schopen pracovat a dle nich vyhodnocovat
vysledky naméru. Digitalni etalony jsou vyhodnéjsi variantou pro méfeni, na rozdil
od fyzickych etalond nemuze nastat rozdil v pfesnostech, jelikoZz u fyzickych
standardd muzZou vznikat desetinné vyrobni odchylky. | pfes to nelze digitalni

etalony vyuzit u vSech typa méreni.

Vyhodnoceni barevného odstinu

Mé&reni barevného odstinu probiha spektrograficky, tedy na zakladé odrazu svétla
od méfeného povrchu. Pro porovnavani vysledku naméru se pouzivaji fyzické
etalony, které obsahuji pozadovany barevny odstin, a ten je spektrografem také
nameéren. VSe probiha pres systém Ziel-up, ve kterém nalezneme vyhodnoceni
testu a hodnoty pro pfipadnou optimalizaci. Systém vyhodnocuje barevnost na

osach oznacCovanych jako LAB.

e Osa L — na této ose mizeme pozorovat tmavost, Ci svétlost povrchu,
zaporngjSi hodnoty predstavuji tmavsi odstiny a kladné hodnoty svétlejsi. Dle

norem je stanovena tolerance +/-0,35.

e Osa A - tato osa ukazuje barevné spektrum zalervenanim, nebo
zazelenanim. Cervené hodnoty jsou vyobrazeny jako kladné hodnoty

a zelené jako zaporné. Tolerance se zde pohybuje v rozmezi +/- 0,25.

e Osa B — na posledni ose dochazi k zobrazeni zlutych a modrych odstinG
povrchu, pfiemz Zluta barva oznacuje kladné hodnoty a modra zaporné.

Tolerance je stejna jako u osy A.

Dily pro tento typ méfeni musi splhovat urCité parametry. Musi byt rozmérové
dostatecné velké a plochy nesmi byt pfiliS zaoblené. Pokud tyto parametry nejsou
splnény, dochazi pouze ke kontrole vizualni. Pfikladem mohou byt komponenty

narazniku — senzory.

Komponenty se také kontroluji ve specialnich ,light roomech®, které vyuzivaji

normalizované Zarovky, jez simuluji denni svétlo. Jelikoz 95 % zakaznikl bude
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zajimat sladéni odstin za denniho, nebo umélého svétla v garazi. Barevné sladéni

komponent je dulezité pro vizualni sjednocenost interiéru, tak exteriéru.

Vyhodnoceni lesku

Proces vyhodnocovani lesku je velmi podobny procesu vyhodnocovani barevného
odstinu. Lesklost povrchu je dulezitym parametrem, nebot pfiliS vysoky lesk
komponent v kokpitu vozu muzZe ohrozit viditelnost fidi¢e. Pfikladem muze byt
palubni deska, ktera je umisténa pod Celnim oknem, kde je svétlo usmérnéno

a muze zde dojit k zesilovani slunec¢niho zafeni na plochu.

Mé&reni probiha pomoci leskoméru, ktery pracuje na bazi spektografie, tedy na bazi
odrazu svétla od méfené plochy. Pfi pozadavku na béznou lesklost, pfi které
chceme dosahnout odrazu svétla do 70 % je plocha méfena pod uhlem 60 stuprid.
U ploch, na kterych chceme dosahnout takzvaného ,Hochglanzu® (silné lesklé
plochy) dochazi k méfeni pod uhlem pouhych 20 stupritl. U vyjimeénych dill se
stanovuje tolerance dle typu a umisténi, napf. u palubni desky. Bézny dil, kterym je

tfeba stfedova konzole se fidi normou.

Vyhodnoceni dezénu

Tento typ méfeni a nasledného vyhodnocovani v sou€asné dobé probiha pouze
vizualné coz znamena, Zze zkoumany povrch je poméfovan odhadem trénovaného
oka vuci standardu. Charakter dezénu je opét definovany dle etalonové desky, tyto
desky jsou vétSinou upraveny tak, Ze na jedné desti¢ce nachazi 4 standardy. Celé
mérfeni probiha pomérné subjektivné, pfitemz je zkoumana hloubka dezénovani

a shodnost v hrubosti a éestnosti.

V souCasné dobé probiha vramci koncernu VW dlouhodobé testovani
spektrotoolprofileru. Tento laboratorni pristroj bude schopen vyhodnotit odrazivost
a typografii dezénu. S timto krokem je spojena novelizace normy VW50190 pro
tento typ hodnoceni a méfeni dezénovanych povrchl. Primarnim ddvodem
novelizace normy je nastaveni toleranci pro méreni. Tato technologie bude v blizké
dobé& vyuzivana i v ramci SA, tudiz bude mozné dezény vyhodnotit i na zakladé

laboratornich méreni.
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5.9 Proces PPF v zavislosti na dezénované dily

ZaveéreCnou fazi pro uvolnéni dezénovanych komponent do sériové vyroby je
hodnoceni vzorkl dle procesu PPF. Toto vyhodnoceni bylo z laboratorniho hlediska
kontroly dezénovanych povrcha blize popisovano v podkapitole 5.8. O laboratorni

zkous$ky si zazada zastupce kvality, ktery je odpovédny za jednotlivé komponenty.

Kromé vyhodnoceni barevného odstinu, lesku a samotného dezénovaného povrchu
dochazi k vyhodnoceni poskrabatelnosti a dodate€nym xeno-testliim. Tyto testy jsou
provadény i u ostatnich pohledovych soucasti vozu nezavisle na tom, zda konkrétni
dil dezén obsahuje Ci nikoli. VeSkeré testy a protokoly se dokladaji v ramci
vzorkovani ze strany dodavatele pfes BeOnovou zpravu, ktera je nedilnou soucasti
vzorkovani a jsou v ni uloZzeny veskeré informace o Upravach dilu a procesu

vzorkovani.

Jakmile je veSkera dokumentace dodana a probéhly vesSkeré testy, dochazi ze
strany kvalitativniho pracovnika k otevieni a hodnoceni vzorkovani. Pfi vzorkovani
dild s dezénovou upravou je pfed uvolnénim do dezénu kontrolovana pouze
rozmérova zpusobilost. Interné je nastaveno, Ze proces vzorkovani je otevien az
s prvnimi kusy obsahujici dezén, coz je rozdilné oproti vzorkovani bez tohoto typu
povrchové upravy. Odpovédny kvalitativni pracovnik muze PPF vyhodnotit dle

kompletnosti dokumentace a vysledku testu tfemi typy znamek:

¢ Vhodné pro sériovou vyrobu

Veskeré pozadavky na vzorkovani byly ze strany zakaznika splnény, dochazi

k uzavieni procesu vzorkovani a produkt je uvolnén do sériového stavu.

¢ Vhodné pro sériovou vyrobu na omezenou dobu

NedoSlo ke splnéni pozadavku na vzorkovani v celém rozsahu, ale produkt je
podmine¢né uvolnén do sériové vyroby pfes odchylku nebo analyzu rizik, které
maji maximalni trvani 3 mésice, do té doby musi probéhnout nové vzorkovani.
Tento proces zahrnuje Upravy a opakuje se do té doby, dokud nedojde ke
splnéni veskerych podminek. Nasledné je proces vyhodnocen jako ,Vhodné pro

sériovou vyrobu®.
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e Nevhodné pro sériovou vyrobu

Pozadavky na vzorkovani ze strany zakazniky nebyly spinény a produkt nelze
uvolnit do stavu sériové vyroby. Je potfeba zahajit opétovné vzorovani dle
domluvy mezi zakaznikem a dodavatelem. Proces se opakuje do doby, dokud

nedojde k sériové zpUsobilosti produktu.
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6 Navrh opatieni za ucelem trvalého zlepsSovani procesu dezénu

V této Casti bakalarské prace jsou na zakladé vybraného slabého mista z analyzy
procesu dezénovani vypracovany navrhy na opatfeni za ucelem zrychleni
a zlepSeni procesu pfi nominaci a rozdéleni zakazek spojenych s dezénovou
Upravou pro potfeby SA. Autor prace pfi pozorovani a zkoumani procesu narazil na
problém pretizenosti kapacit u dezénarské spoleCnosti, které konzultoval s osobami
odpovédnymi za kvalitu a proces dezénovani a nasledné se jmenovanymi osobami
navrhy na opatfeni konzultoval. Vystupem této prace jsou tyto tfi optimalizaéni
feseni:

a) Rozdéleni zakazek mezi vice dezénarskych spole¢nosti

Prvotni myslenkou pro optimalizaci procesu dezénovani bylo rozdéleni jednotlivych
dezénovanych dili na vice dezénarskych spolecnosti. Tato volba by odlehcila
kapacity u dezénarské spoleCnosti, které pfi souCasném zacCatku vyroby vice
projektu byvaiji pfetizeny a pfi vyskytu technologickych problému dochazi k posunu
dodavek odezénovanych forem dodavateli, ktery neni nasledné schopen dodavat
komponenty v ramci domluvenych termind. Rozdéleni zakazek pfi soub&zném
zacCatku vyroby vice projektl by bylo v kompetenci oddéleni nakupu. Dezénované
dily by byly poskytovatelim dezénové Upravy pfidéleny podle oblasti vyskytu dilu.

Pravdépodobné rozdéleni by bylo na dily exteriérové a interiérové.

Tato varianta se ukazala jako nefunkéni, jelikoz pro stfedni Evropu jsou osvédceny
pouze dveé spolecnosti, které tyto typy uprav provadéji a kazda z nich se specializuje
na urcité typy dezénu. Pokud by design a vyvoj vybraly typy dezénu, které umi
provadét jen jeden z dodavatell dezénové upravy, nebylo by stale mozné pokryt
kapacity pozadované ze strany SA a musela by se hledat jina alternativni fedeni,
nebo by bylo nutné hledat dalSi dezénafskou spolecnost, ktera by vSak nebyla

osvéd&ena ze strany SA.

DalSim negativnim faktorem, ktery by mohl nastat, je potencionalni sladéni
komponent v ramci dezénovani pfi pfipadném rozdéleni dili nahodné, nikoli po
skupinach interiéru a exteriéru. JelikoZ proces neni normovany a kazda spole¢nost
zajistujici dezénovou upravu jej provadi dle svého ,know-how* a zkusenosti, mohl
by nastat pfipad, ve kterém by spolu dily nekorespondovaly, z divodu odliSnych
procesim vyroby. Tento zplUsob optimalizace byl zavrhnut a doSlo k dalSimu
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projednavani. Z davodu zminénych negativnich faktort byly pfipraveny dalSi navrhy
na jiné opatreni.
b) Jedna dezénovaci spolec¢nost a rozdéleni na vice pobocek

DalSi moznosti by bylo rozdéleni jednotlivych zakazek mezi jednotlivé pobocky,
kterymi by dezénarska spolecnost musela disponovat. Jak jiz bylo zmifiovano
v prvnim navrhu na opatfeni, tak SA spolupracuje s dvéma spoleénostmi
provadéjici dezénovou uUpravu, které tento proces zastituji, a obé tyto spolecnosti
s dcefinymi Ci matefskymi pobockami disponuji. Tato moznost pfi zlepSovani
procesu by umoznila sniZit vytizenost, ktera vznika, pokud je proces vykonavan
pouze na jednom misté. Jednani o rozdéleni dild na jednotlivé pobocky by
zastitovala oblast nakupu SA, ale zna&nou &ast rozhodovani by zajistovala oblast
kvality, jez by vedla technicka jednani se spole¢nosti odpovédnou za dezénovou
upravu forem. Byla by projednavana jednotliva specifika dild v ramci technickych
jednanich a nasledné by doslo dle slozitosti a technickych specifik k rozhodnuti

o pobockach, ve kterych by k dezénové upraveé doslo.

Tato varianta se také nejevila jako uplné idealni, jelikoZz dcefiné pobocky
dezénafskych spoleénosti jsou vzdaleny daleko od Ceské republiky, kde je situovan
samotny zavod SA a prevazna vétsina dodavatelského fetézce SA. Presun
vyrobnich forem by se timto krokem znacné prodlouzil a muselo by dojit

k prodlouzeni jednotlivych fazi pro uvolnéni do sériové vyroby.

Proces by byl také pomérné komplikovany z divodu nadmérné rozmérovosti
vyrobnich forem. ZvySovalo by se i riziko poSkozeni forem, coz by byl velmi riskantni
krok, jelikoz firmy nemivaiji duplicitni formy, které by pfi poSkozeni dokazaly alesporni
minimalné pokryt potfeby zakaznika na vyrobu. Tudiz by nebylo vhodné tuto
variantu aplikovat v ramci celého projektu, ale pfipadné pouze na vybrané dily

a jejich formy.
c) Dezénovani na vice etap

Posledni a zaroven nejidealnéjSi variantou se jevi rozdéleni procesu dezénovani
forem na vice etap. Proces by si tim zachoval vyhody dezénovani na jednom misté,
jelikoz je jednodussi vytvorit jednotnou kvalitu lesku a provést Upravy dezénovanych

forem dle stejného postupu.
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Kapacity by nebyly pfetizeny, z divodu sestaveni harmonogramu dezénovani dle
parametri upravované dutiny formy, slozitosti procesu a typu Upravy od té nejdéle
trvajici po nejkratSi. Pfipadné by jej bylo mozné sestavit podle oblasti (interiér
a exteriér), kde se dily ve voze nachazeji. Jednani o rozdéleni dild na jednotlivé
etapy by zastitovala oblast nakupu SA, ale také by opé&t znagnou &ast rozhodovani
zajisStovala oblast kvality, ktera by vedla technicka jednani se spoleCnosti
odpovédnou za dezénovou upravu forem. Byla by projednavana jednotliva specifika
dilt v ramci technickych jednanich a nasledné by doslo dle sloZitosti a technickych

specifik k rozhodnuti o jednotlivych etapach dezénovani.

Exteriér by byl dezénovan na jednu etapu, protoze v této oblasti neni tak velky pocet
komponent, jeZ podléhajici tomuto procesu. V dalSi etapé by doSlo k dezénovani
interiérovych dild na dvé dale délené podetapy. V prvni by doSlo k dezénovani
palubni desky a sestavy stfedové konzole, jelikoz konstrukéné a Casové patfi mezi
interiéru (sloupky, komponenty zavazadlového prostoru C&i plastové soucasti

sedacek).

Obé tyto varianty s sebou nesou vyhodu pro zaméstnance kvality oddéleni GQD-1
v podobé rozlozeni kapacit na vzorkovani. U pracovnikd kvality, kterym tvofi
portfolio vzorkovani pfevazné dezénované dily, by byl proces vzorkovani znaéné
usnadnén, jelikoz by dily po dezénové upravé dostavaly s urCitymi rozestupy.
V souCasné dobé dochazi ke vzorkovani velkého mnozstvi dezénovanych dilu

v kratkém case.
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Zaver

Cilem bakalafské prace bylo popsat a shrnout teoretické poznatky z managementu
kvality v oblasti automotive, z procesu dezénovani, vzorkovani a projektového
fizeni nakupovanych dil. Nasledné analyzovat jednotlivé faze vzniku vyrobku se
zaméfenim na uvolnéni do faze dezénu a sériové vyroby z pohledu naplnéni
pozadavku na kvalitu produktu a nasledné predlozit navrh opatfeni za ucelem

optimalizace tohoto procesu v ramci aktivit vzorkovani ve SKODA AUTO a.s.

V teoretické Casti bakalarskeé prace byli Ctenafi seznameni s procesem zajisStovani
kvality v oblasti managementu kvality, s procesem vzorkovani a uvolnéni produktu
do sériové vyroby vsouladu se standardem PPF. DoSlo k vysvétleni pojmu
projektového fizeni a cykll, kterymi si produkt prochazi. Teoreticka Cast byla
uzaviena obecnym popsanim procesu dezénovani a jednotlivych faktort, které maji

na dezén vliv.

V praktické Casti se autor zabyval obecnou legislativou fizeni kvality v zavodé
SKODA AUTO a.s. a analyzoval jednotlivé faze vzniku produktu se zamé&fenim na
dezénované soucasti z pohledu kvality. Provadél ji formou dotazovani se
zaméstnancll jednotlivych Gtvar( kvality SA, pozorovanim a dotazovanim se ve
spole¢nosti vytvarejici dezénové upravy forem a studiem internich dokumentu,
smérnic a prezentaci, které mu byly poskytnuty. Pomoci kritické analyzy a studovani

procesu nasel slabé misto, ke kterému pfipravil navrh na opatfeni.

Dle autora je slabym mistem nominace a rozdéleni jednotlivych zakazek obsahujici
dezén pro jednotlivé projekty, jelikoz se setkal s problémem pretizenim kapacit
u spoleCnosti zamérfené na dezénovani. Ktomuto problému vypracoval (tfi
optimalizacni FfeSeni, kterymi bylo rozdéleni zakazek mezi vice dodavatell
provadéjici dezénové upravy forem, dezénovani vramci jedné dezénarské
spoleCnosti, ale na vice jednotlivych poboCkach a posledni variantou bylo
dezénovani na vice etap. Nasledné jednotliva optimalizaCni feSeni konzultoval se
zastupci kvality. Autor se domniva, ze pokud by doSlo k aplikovani posledniho
z vytvofenych navrhd, tak by proces dezénovani byl zna¢né urychlen, jelikoz by
doslo k nastaveni systematiky, ktera by zajiStovala postupné odezénovani forem na
etapy, s nim by systematizovala vzorkovani a zbyly ¢as by se mohl efektivné vyuzit

pro vzorkovani dalSich dilu.

57



Seznam literatury

BURGGRAF, P., JA. ABRAMS, A. DUNST a G. BEGWEILER. Additive Surface
Graining in Prototype Tooling for Injection Molding. Journal of Manufacturing and
Materials Processing [online]. 2022, 6, 54. [cit. 2023-05-03]. Dostupné z:
https://www.mdpi.com/2504-4494/6/3/54

DOLEZAL, Jan. Projektovy management: komplexné, prakticky a podle svétovych
standardd. Praha: Grada Publishing, 2016. Expert (Grada). ISBN 978-80-247-5620-
2.

ESCHMANN [online]. [cit. 2023-05-09]. Dostupné z:

https://www.eschmanntextures.com/en/

KORECKY, Michal a Vaclav TRKOVSKY. Management rizik projekt(: se
zaméfenim na projekty v prumyslovych podnicich. Praha: Grada, 2011. Expert
(Grada). ISBN 978-80-247-3221-3.

MACHAN, Jaroslav. Metody kvality uzivané ve fazi vyvoje vyrobku - aplikace v
automobilovém pramyslu. Praha: Ceské vysoké u&eni technické v Praze, Fakulta
strojni, 2008. ISBN 978-80-01-04094-2

Moderni planovani kvality produktu (APQP) a plan kontroly a Fizeni: referencni
pfiruéka. 2. vyd. Prelozil Ivana PETRASOVA. Praha: Ceska spole¢nost pro jakost,
2009. ISBN 978-80-02-02142-1.

Narodni standard kompetenci projektového fizeni verze 3.2 [online]. 2012 [cit.
2023-05-09]. ISBN 0-9553213-0-1. Dostupné z
https://www.ipma.cz/media/1286/narodni-standard-kompentenci-projektoveho-

rizeni_32.pdf

NENADAL, Jaroslav. Management kvality pro 21. stoleti. Praha: Management
Press, 2018. ISBN 978-80-726-1561-2.

NENADAL, Jaroslav. Moderni systémy fizeni jakosti: quality management. 2. dopl.
vyd. Praha: Management Press, 2002. ISBN 80-7261-071-6.

PLURA, Jifi. Planovani jakosti Il. Ostrava: Vysoka Skola barnska - Technicka
univerzita, 2012. ISBN isbn978-80-248-2588-5.

58



PM CONSULTING. Logicky ramec — zakladni nastroj pro navrh projektu. PM
Consulting [online]. 2022 [cit. 2023-05-03]. Dostupné z:
https://www.pmconsulting.cz/pm-wiki/logicky-ramec/

SPEJCHALOVA, Dana. Management kvality. Vysokd &kola ekonomie a
managementu, 2011. ISBN 9788086730684.

STAMATIS, Dean H. Advanced Product Quality Planning: The Road to Success.
2018. ISBN 9780429684609.

Standex Engraving [online]. [cit. 2023-05-09]. Dostupné z: https://www.mold-

tech.com/

SVOZILOVA, Alena. Projektovy management: systémovy pfistup k fizeni projekt(.
3., aktualizované a rozSifené vydani. Praha: Grada Publishing, 2016. Expert
(Grada). ISBN 978-80-271-0075-0.

SVIRAKOVA, Eva. Kreativni projektovy management. Zlin: VeRBuM, 2014. ISBN
978-80-87500-58-3.

WESTHUES, Ulrich Meier. Polyurethane: Lacke, Kleb- und Dichtstoffe. Vincenz
Network, 2007. ISBN 9783866308961

Zajistovani kvality pfed sériovou vyrobou: uvolnéni vyrobniho procesu a produktu
(PPF). Prelozil Stanislav KRECEK. Praha: Ceska spole&nost pro jakost, 2020.
Management kvality v automobilovém pramyslu. ISBN 978-80-02-02909-0

ZEMAN, Lubomir. Vstfikovani plastu 2 [online]. 2021. Praha: Grada Publishing [cit.
2023-05-08]. ISBN 978-80-271-1294-4.

Standex Engraving, Interni materialy — dezénovani, STANDEX ENGRAVING 2023
Celkové kvalitativni uvolnéni — interni smérnice SA — ON.1.104

Proces vzniku vyrobku — interni smérnice SA — ON.2.003

Systém QPNI — Metodicky pokyn SA — MP.1.124

Vzorkovani dild — interni smérnice SA — ON.1.054

59



Sez

nam obrazkl a tabulek

Seznam obrazku

Obr. 1 Casovy diagram planovani kvality produktu (APQP)...........cccceceeeveurennnne. 13
Obr. 2 Realizace projektu dle PRINCE2...........coooiiiiiie 21
Obr. 3 Projektovy trojimperativ ... 22
Obr. 4 Hlavni skupiny procesuU projektového managementu ...............cccceevevvvnnnnn. 24
Obr. 5 Logicky ramec — zakladni nastroj pro navrh projektu ...............cccevvvvvvnnnnnn. 25
Obr. 6 Vripy v povrchu formy pfed odezénovanim ...........ccccoooeeevii 29
Obr. 7 Vyznaceni volné komponenty formy ... 30
Obr. 8 Rozdil v lesklostech povrchu, zleva vy$Si lesklost, nizsi lesklost .............. 32
Obr. 9 Organizacni struktura GQD-1.........ccoooiiiiiii, 34
Obr. 10 MilNiKY RGA ... .ottt e e e e e e e e e e enneee s 36
Obr. 11 Pyramida PEP ... 38
ODbr. DEZENOVE MAPY ...ciiiiiiiiiiie e ee et e e e e e e e e e e et e e e e e e e e e eeraaanas 40
Obr. 13 VZOrkoVNiCe S EZENY.......ccciiiiiiie e 41
Obr. 14 Dil s pokreslenim k uvolnéni do dezénu.............ccoevvveiiiiiiiieie e, 45
Obr. 15 Fyzické etalony.........cooooioii i 49

60



Seznam priloh

Priloha 1 Planovani a odsouhlaseni postupu PPF

Priloha 1 Planovani a odsouhlaseni postupu PPF

61



tupu PPF

i pos

ré

dsouhlasen

rd

anovaniao

”

Priloha 1 PI

Bl

{,ep0d” z Apenez Az nzosced A uByES
L] a {0g "wdev) pewepyas uprooesdz - L's
Zheue e uesoensed nsascud Y POYOP SOEUS LMY
a UGAOPEDES ..,
¥ guEga yejoups| Yapiieq Uoduszesey SOUDCUA O ZEYT]
M a NP SIdHoATT c'e
a ngaooud oyugosia B npnpasd s
¥ Jusggw ¥ yofuesgnod PRy nsolgosndz o zeyng
W a nsscoud nwpgosda B nynposd ¥ |BpUSW Weuzag £
W a 0TI OUFHSIFEARPOR ddd SNIEIE %
A a ne(dpad Uojuapd MyAEpETod UBZJpop © AZENDO LS
Azenp guUoBQoESEH, g
v a alonsen O
W a fgoidsepoedey Gy
Cl a WRUCTA IUZUBIIEY P
(soEjusLINyop
v a wgoufa JUEpB|YoR oyeWads NECUZOW § PR ERNER R
wqoufs 'IUEDELZ BAOLES JdBu) IUSJEUED BjEpn AYI02ZH,
L) a SORIOE] SOEHUIENY  TF
(P msa00ud yEopqOSndZ 'AYSNONZ-2L001 '9HOL,
¥ a 2304 ‘Jdeu) ypsuspeeys yinupoyop B peyads Ly
yxaIye) sEpod YISUEMERD UoIgenT (uss ez
msasoud oyjugouia aoepres as oileyd 2eNnN0
W a (a) enanedwoy pronsuBewogys|3 ELE
L d  hedeu musyosin osd BUBMDONSOUDBCTEY EXIURE|T ZVE
L a (23] dogia nussogelstusaE foud 1S0UIPO LLE
bl a TS0 |ya|ode 0VE
i a EJosEy YU ] 6E
B3
V e g4/ npynpoud es projod ‘zeNnQ PVOA
Hdd apig

ol SR - SRR

< £ o

4 2 o =

ooloo oo oo

]S

nyuscd as ey Ayaepezod BE

payza  LE

fnafoud sroyyed o

(evnsmqe) Analoud sacyiaz - GE

(eyndey) wal SsoEWH  ¥'E

amjuny  £E

[ ‘neowses wENEA sousad) BusEw 2T
fgumol 'Blewoss)  LE

W UEEYEE

as yadnupoyop peaysads yafyouyse) MNARDEZOD BU SUSZEZA PUDEIA

[m}

(=]

ool a ao

T

“ddd o0

npnpoud Jusdaao as oilExd) Azeyng e
(uBld ooy Busidid) juezy e foquoy ugld €2
{nssoosd yweu) dwaAWE ZE
{meoypom ‘peyomop) nseacd wesbeip facionds, 4
nseacud oyjugqousda nyiagu a5 el AZewna g
(npnposd yaeu) 034 5L
Saw 2jpod eep BAOEUSEN L
alonfa B aoynusuoy URUICAN £'L
amnnsuoy AUBLE SusgARs 2L
somyypads gyouyIBL L
rynpoud sy s oifend] Azexng ©L

mewyos dud e
msaoosd ogugouis ‘mignpoud a8 (sl Juasoupolages

Add UBIOUROUAA & Jod Avgadz s i LD

Zo

Ff npnpoud a5 prisjod '2ey0g ‘TOA

(L nuyopd Z1a AEIaR]) ddd IUBADZENOI 1| BYINGEL

Zdroj: Krecek, 2020, str. 18;19

62



Priloha 1 Planovani a odsouhlaseni postupu PPF

Orga- pop.
WDA-E. DMikaz, pokud se produkiv tyka miza-
ce
5.8 Dokumentace dohody k rekvalifikaénim zkoudkbm D A
5.9 Jimés b A
6. Dikazy k softwaru
&1 Livalnéni nasazeni SW 0O v
' {napf. pfiloha 5 Kryci list PPF Software”)
6.2 Stanowveni rezsahu pouditi [ Scope™) SW produkid (] W
55 Oidkaz na smiluwné stanovend poZadavky na kealitu v
' (napf, Pokyny pro kodovani, metrky kadu, pokndi lesty)
6.4 Dokumentace technickych specifikac na SW D A
' (funkcni a jind)
Realizzca poadavkl z 6.3 2 6.4, pledeviim adastnich
6.5 . Ly A
charaklaresiik
6.6 Dokumentase FOSS (Free-and-Open-Source-Software o v
) valry & cteniamy SWW)
a.7 Wypis znamych chyb W
6.8  Dokumentace nastrojd vivoje A
6.9 Dokumentace ndstrojd testovani A
Dokumentace managementu werzi (Zakladni provedeni,
Gl i = [ B
konfigurace, historie zmén)
611 Didkaz o hodnoceni procasy 0 A
' inapf. Automotive SPICEEY)
FPF-A Odsounlasani pestupu PFF
W Piediafani zakaznikow
o Je-k redevanini: Proveseni, dekumentovani a archivace v organizad (plip.
k nahlédnuti zakaznikovi)
A VEechny body plediodenl nad ramec minimalning razeahu musi byt dohodruly mezi

prganizaci 4 zékaznikem pfi pénowani a edsouhlaseni postupu PPF

Zdroj: Krec€ek, 2020, str. 20

63



ANOTACNI ZAZNAM

AUTOR

Arnost Zemen

STUDIJNI

PROGRAM/OBOR/SPECIALIZACE

Specializace Logistika a management kvality

NAZEV PRACE

Proces dezénovani nakupovanych dilii z pohledu
kvality ve SKODA AUTO a.s.

VEDOUCI PRACE

Ing. et Ing. Martin Foltra Ph.D., EUR ING

KATEDRA KRVLK - Katedra ROK 2023
fizeni vyroby, ODEVZDANI
logistiky a kvality

POCET STRAN 65

POCET OBRAZKU 14

POCET TABULEK 0

POCET PRILOH 1

STRUCNY POPIS

Cilem bakalaiské prace je popsat ashrnout
teoretické poznatky V procesu dezénovani,
vzorkovani a projektového fizeni nakupovanych dili,
nasledné analyzovat jednotlivé faze vzniku vyrobku
se zaméfenim na uvolnéni do faze dezénu a sériové
vyroby z pohledu naplfiovani pozadavkl na kvalitu
produktu anavrhnout opatfeni za GOc€elem
optimalizace tohoto procesu vramci aktivit
vzorkovani ve SKODA AUTO a.s. Cilem praktické
¢asti bylo analyzovat jednotlivé faze vzniku produktu
se zaméfenim na dezénované soucéasti z pohledu
kvality. Pfi kritické analyze bylo odhlaeno slabé
misto, ke kterému byly vytvorena navrhy na opatieni.

KLICOVA SLOVA

Management kvality, proces dezénovani, proces
vzorkovani, projektovy management, produkt, proces

64




ANNOTATION

AUTHOR Arnost Zemen
FIELD Specialization Logistics and Quality Management
Graining process of purchased parts from quality
THESIS TITLE point of view at SKODA AUTO a.s.
SUPERVISOR Ing. et Ing. Martin Foltra Ph.D., EUR ING
DEPARTMENT KRVLK - YEAR 2023
Department of
Production,
Logistics and
Quality
Management
NUMBER OF PAGES 65
NUMBER OF PICTURES 14
NUMBER OF TABLES 0
NUMBER OF APPENDICES 1

SUMMARY

The aim of the bachelor's thesis is to describe and
summarize the theoretical knowledge in the process of
graining, sampling and project management of
purchased parts, subsequently to analyze the
individual phases of the product creation with a focus
on the release to the stage of graining and serial
production from the point of view of fulfilling product
quality requirements, and to propose measures for the
purpose of optimizing this process within the sampling
activities at SKODA AUTO a.s. The aim of the practical
part was to analyze the individual phases of the product
creation with a focus on the grained components from
a quality point of view. During the critical analysis, a
weak point was identified, for which proposals for
measures were made.

KEY WORDS

Quality management, graining process, sampling
process, project management, product, process

65




