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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 dill. N&asledné analyzovat jednotlivé faze vzniku vyrobku se
zameérenim na uvolnéni do faze dezénu a sériové vyroby z pohledu naplhovani
pozadavkU na kvalitu produktu a navrhnout opatreni za uc¢elem optimalizace tohoto

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

V teoretické Casti bakalarské prace autor Ctenare 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 ovlivhuji.

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 zamé&stnancl jednotlivych Utvard 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 ¢innosti na oddéleni kvality

v ramci SA.
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1 Management kvality

Pod pojmem kvalita si vétSina lidi predstavi zajistovani ur€itého standartu kvality,
kvalitné odvedeny vyrobek, ktery vydrzi dlouhou dobu, uzitnou hodnotu, ktera splni
oCekavani na vyuzitelnost produktu a také vlastnosti, které pred¢i jejich ocekavani

a produktu.

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

jmenovanymi priklady.

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 mtzeme zaradit:

e Maximalizaci spokojenosti a loajalnosti zakaznik

e Minimalizaci vydaju s kvalitou spjatymi

e Zaijistovani podpurnych ¢innosti pro neustalé zlepSovani procesu a produktu
(Spejchalova, 2012)
V kapitole se autor bude zabyvat zabezpeovanim kvalitativnich pozadavk

a procesu s nimi souvisejicimi v oblasti automobilového pramyslu.

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 nakladl spojitou 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 zaméfen na logjalitu a zajiStovani
spokojenosti nejen u zakaznikl, ale u vSech zainteresovanych stran (Nenadal,
2018).

Vzorkovani

Neodmyslitelnou sou¢asti managementu kvality v oblasti automobilového primyslu
je standardizovany proces vzorkovani, ktery spociva v odbéru vzorkl a pouziva se
k zajistovani pozadované normy kvality a bezpeénostnich predpist. Dale
napomaha snizovat naklady pfi napravnych opatrfenich a zvySovat efektivitu
procesu. Je vice druhu standardizovanych procesl pro Fizeni kvalitativnich
pozadavkl na produkt a kazdy vyrobce se fidi jinym typem. Tyto procesy zastituji

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 zakaznikti zejména v oblasti kvality nuti vyrobce automobilli
v ostrém konkurencnim soutézeni trvale zlepSovat kvalitu a zvySovat spolehlivost
finalnich vyrobkd. Ves$keré dostupné statistiky ukazuji, Ze vedle bezpecnosti

a ekonomicnosti stoji kvalita a spolehlivost na prednim misté zajmu zakazniku
(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 produktt (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
zjednodu$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
koncepce

Schvaleni p - e Uvolnéni do
program rototyp Ovérovaci vyroba sériové vyroby
— ——] ‘
\ Planovani | | | ‘ ,"/ _-«_
<~ | N ! | P e — UV ;_\ : {-' Anovar ':":._
\ Navrh a vyvo| produktu \\ \ e ————
—— S
Navrh & vyvoj procesu \\\ ‘
— { e N
Validace produktu a procesu
g | — -
~ 7 “/»
». | - ) | % Vyroba S
T VY =y S— > e ————. 1 | S
S | Zpétna vazba, posuzovani a napravna opatieni S
= == -
PLANOVANIA OVEROVANI OVEROVANI VALIDACE ZPETNA VAZBA,
DEFINOVANI NAVRHU A NAVRHU A PRODUKTU A POSUZOVANI 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 vytvorit
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 dilkazu o tom, Ze predmét kontroly
je ve shodé s prfedepsanymi pozadavky dle technické dokumentace. Tento dukaz
musi byt vzdy zaznamenan do spist o technické kontrole a musi jej provadét
povérena osoba. Hlavni funkci této kontroly v procesu realizace produktl je
zachyceni veskerych produktl, které jiz nejsou ve shodé s danymi kvalitativnimi

pozadavky.
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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 v§ech materiall a informaci, které do procesu vstupuiji

Operacni — veSkeré aktivity pro ovéreni shody pfimo ve vyrobé nebo

poskytovani sluzby

Vystupni — zaméfena na ovérovani kompletnosti a funkénosti hotovych

produktl pred 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
meéfidel, kterd jsou schopna za predpokladu technické zpUsobilosti ovéfit,
zda produkt odpovida stanovenym pozadavkim dle technické dokumentace

a predpisu

Namatkova kontrola — neni predem stanovené mnozstvi kontrolovanych

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

Vybérova kontrola — pracuje na principu statistickych vybérd z celkové

produkce, u kterych jsou nasledné ovéreny predem stanovené znaky kvality

Stoprocentni kontrola — patfi mezi nejpracnéjsi a nejnakladnéjsi, ale zaroven

nejspolehlivéjsi kontroly pfi kterych dochazi ke kontrolnim operacim

u veskeré produkce

Kontrola srovnavanim - tento typ kontroly probiha 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

zakaznikem a dodavatelskymi organizacemi s cilem zajisténi dodavek komponent

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

Planovani a odsouhlaseni procesu PPF

Na pocatku veskerych — novych vzorkovani musi dojit ke schvaleni postupu mezi
dodavatelem a zakaznikem, pfiCemz cilem je dosahnout konkrétni dohody ohledné
obsahu, rozsahu a ¢asového planu PPF. Obsahem odsouhlaseni muze napfiklad
byt specifikace metody méreni a zkouseni, postupy a analyzy nezpUsobilych dild,

zachazeni s dily, pocty produktd &i zpUsob jejich dodani.

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

veskeré PPF procesy pro nové dily.

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

rlznymi stupni generaéniho stavu.

Dodavatel je povinen na zadost zakaznika umoznit pfistup ke vSem zkusebnim
zarizenim, 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 zpUsobilost se prokazuje statisticky pro predem

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

na dokumentaci z minulych procest PPF za pfedpokladu, Ze plvodni obsah nebyl
pozménén (MP.1.104; Krfecek 2020).
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Realizace a uvolnéni postupu PPF

Dodavatelé provadeji vlastni interni PPF a vysledné hodnoty dokumentuji nezavisle
na postupu PPF vU¢i zakaznikovi, kdy dikazy o takto provedenych postupech PPF
poskytuji viz (Priloha 1) v souladu s dohodou o postupu PPF (Kfecek, 2020).

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

procesu (Krecek, 2020).

Hodnoceni vzorkl zakaznikem dle PPF

Na zakladé zmény v Normé VDA, doslo k upraveni hodnoceni vzork( 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 nové dily,
software, technické zmény, opétovné pouziti naradi, premisténi vyrobniho zarizeni
na jiné misto atd. Uvolnéni produktu a procesu probiha soubézné na zaklade

zavislosti mezi zakaznikem a dodavatelem.

Dle novelizace PPF z roku 2020 jsou vzorky hodnoceny nasledovné:

e Vhodné pro sériovou vyrobu

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

uvolnén do sériové vyroby).

e Vhodné pro sériovou vyrobu na omezenou dobu

Nedoslo ke splnéni pozadavkl na vzorkovani v celém rozsahu, ale produkt je
na omezenou dobu uvolnén do sériové 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 zah3jit 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 mlUzeme oznadit za obor, ktery je v ramci kvalitativniho
managementu pouzivan pomeérné kratkou dobu. O pojmu jako takovém se zacina
hovofit az po konci druhé svétové valky, kdy doslo k uvolnéni velkého mnozstvi
zdroji a nahle byl, jak umoznén, tak vyrazné zrychlen celosvétovy rozvoj. To

v novych oblastech projektového managementu pfineslo moznosti provadét

Vv

vvvvvv

organizaCtné slozitéjSi projekty, ale doba byla omezena komunikacnimi
technologiemi, tudiz nebylo lehké vést mezinarodni projekty. Oproti tomu zdroje
a moznosti na trhu byly bohaté jak na pracovni silu, tak i na nevyuzita mista na trhu
poptavky po zbozi. V této dobé zacal také rozvoj mezinarodnich standardizaci, které

meély za Ukol udrzet jednotnou Urover pozadavkl na vyrobce.

Novodobé fizeni projektl se lisi tim, Ze projekty jsou silné omezeny ¢asovym
rozmezim i zdroji, které jsou pro uspé€sné zvladnuti projektu nezbytné. Doba je
dynamicka, silné vzajemneé provazana a na mnoho ¢innosti bylo jiz v€era pozdé.
Spole¢nosti se s velkou rychlosti musi pfizpUsobovat poptavce trhu a pfichazet

s kvalitnéjsimi, chytrejSimi produkty, nez tomu bylo dfive (Dolezal, 2016).
2.1 Pojmy dulezité 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
cinnosti 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 cilt 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 postupl specifickych v jednotlivych
hospodarskych oblastech spolu s diirazem na dosazZeni poZadované trovné kvality

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

Po sloucéeni téchto definic mizeme projektovy management vnimat jako vynalozeni
usili na preménu nematerialnich i materialnich zdroji na urcité vystupy, které
nabiraji podobu sluzeb, produktl nebo jejich kombinaci pro dosazeni vytyéenych

cildi (Svozilova, 2016),

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

Projekt

Projekt mUzeme oznacit za do¢asné usili, které je potfeba vynalozit pro vytvoreni
unikatni sluzby, produktu &i vysledku procesu. Je souborem jedineénych ukoll

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

PFi praci na jakémkoliv projektu bychom neméli zanedbat Sest zakladnich aspektu
realizace projektu dle PRINCE2. Tyto aspekty tvori 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
predstavujeme 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 milnikl v projektu,
vyplyvajici z projektového cile rozvrzeného na ¢asové ose. Stale musime
pocitat s tim, Ze se jedna pouze o odhady a muze dojit k odchyleni od
¢asového harmonogramu jednotlivych milnikd. Neni vhodné si klast nerealné
Casové odhady, které by mohly potencionalné vytvorit Casovy natlak. Vzdy je
dobré vychazet ze zkusenosti ziskanych diky predeslym projektim
a nechavat si ¢asové rezervy, které nam pripadné umozni v€asné uvedeni

produktu na trh.
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2)

Rozsah — u kazdého projektu je potfeba s nastavit takovy rozsah, ktery jsme
schopni v daném c&asovém obdobi zrealizovat a je relevantni vUci
vymezenym cilim projektu. Vyhodnéjsi strategii byva minimalizace
zakladniho rozsahu projektu a pripadné jej podle uspésnosti rozsifit o dalsi
segmenty. Ve vétsiné pfipadu vSak 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 srozumeéni. Naklady jsou posléze rozplanovany do
jednotlivych milnikl projektu. Ve vétsiné pripadu se ¢asovy pribéh planovani
nakladl neshoduje s ¢asovym pribéhem planu pro uskute¢néni. V takovych
pfipadech se model pfipravuje tak, aby se plan pro plnéni rozsahu projektu
liSil oproti planu nakladl. Tento typ Uvah je dllezity hlavné pfi planovani

mezinarodnich projekty.

Kvalita — u vysledného produktu by mél byt kladen diraz na kvalitativni
vlastnosti, stejné jako na odpovédnou osobou, ktera ruci za dosazeni téchto
specialnich vlastnosti. Dulezité je jakym zplUsobem bude kvalita mérena, kdo
ji bude posuzovat a schvalovat. VSechny zucastnéné strany v projektu musi

chapat pozadavky na kvalitu a v pIné mife je akceptovat.

Rizika — téma rizika neni ur¢eno pouze pro pesimisticky smyslejici Cleny
projektového tymu, ale prfedevsim se vénuje otazce ,Co kdyz?“. Pfedchazi
racionalnim rozmyslenim o tom, které situace v procesu projektu mohou
nastat, jak se s nimi vyporadat a jakym zplsobem mohou uhrozit Uspésnost
celého projektu. Projektovy management musi vzdy vénovat svou pozornost

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

pfedmétem, ktery organizace vytvari ya _ N\
ime N,
.. . , . / Benefit -
a nabizi zakaznikovi. Podstatou /S N
a smyslem celého procesu je snaha, aby [ “‘\\ = '.
'| Risk /-r(\ Scope |
zakaznik ziskal urCity typ benefitu, ktery P N |
-.\‘ /’/ ‘\\\
7 v v v \ . /
ho ma pfimét produkt ochotné {\ Quality | Cost /‘;
a opakované nakupovat a neprechazet N -

ke konkurenci (Svirakova, 2014).

Zdroj: SVIRAKOVA, Kreativni projektovy management, str.37

Obr. 2 Realizace projektu dle PRINCE2

Pred zacatkem projektu musi byt jasné definovany zacatek a vystup projektu,
kterého chceme dosahnout, ale ne vzdy tomu tak je. V prubéhu projektu by mohlo
dojit k zjisténi, ze doslo k vycerpani finanénich ¢i casovych moznosti projektu, nebo
produkt jiz neni potfebny ani zadany. Proto je vzdy dllezité pfed zacatkem projektu

projednat zakladni projektova kritéria.

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

dojde k satisfakci v§ech zucastnénych subjektt (Dolezal, 2016).
Projektovy trojimperativ

Projektovy trojimperativ vychazi ze tfech hlavnich aspektl realizace projektu (¢as,
rozsah a naklady). Predstavuji nam troji podminénost pro spinéni cile projektu. Tyto
tfi na sobé zavislé veli€iny se mezi sebou navzajem ovliviuji a pokud dojde ke
zméné jednoho zfaktor(, 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 ohranic¢ené v €ase) a vné trojuhelniku se nachazi nas cil
(viz obr. 3).
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hsledhy (max)

Sas (min) Zdroje (min)

Zdroj: Dolezal, 2016, str. 81

Obr. 3 Projektovy trojimperativ

Uspésny projekt by mél splnit véechny 3 aspekty, které byly vytyéeny na zadatku
samotného projektu. Bylo tedy dosazeno cile s vymezenym rozpoctem, v ¢asovém
terminu a doslo ke spInéni v celém rozsahu. V praxi tomu tak vétSinou ale neni

a néktery z parametrt musi ustoupit dvéma dominantnéjsim aspektam.

Nasim obecnym cilem je dosahovat maximalniho zisku a uspokojeni potreby
zakaznika. Zatimco u tfech zminénych hodnot se snazime dosahnout minima,

abychom méli co nejnizsi naklady (Dolezal, 2016).

Projektové fizeni

Projektové fizeni je systematické aplikovani znalosti, dovednosti, technik a nastroju
do projektovych aktivit spole¢nosti s cilem spinit zadani projektu. Projekt pro
projektoveé fizeni predstavuje 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 zmeéen tak, aby bylo dosazeno planovaného cile
v otekavaném terminu, s nezménénym rozpoCtem a vyuzitim veskerych
dostupnych zdroju tak, aby zménou nebyly vyvolany nezadouci vedlejsi efekty. Tyto
tfi primarni aspekty se snazime drzet v rovnovazném stavu dle trojimperativu, aby

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

Projektovy manazer

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

za fizeni zdroju, 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 reseni konfliktd s nimi spojenymi. Snazi se koordinovat a zapojovat do procesu
zucastnéné strany, poskytovat spravné informacéni toky a doplfiovat vazby mezi
nimi. VSechny vyse zminéné faktory je potfeba zvladnout pro optimalni pribéh

projektu, pfi dodrzeni rozpocétu, ¢asového planu a pozadavkl na kvalitu.
Projektovy tym

Za projektovy tym oznacujeme 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 é&leny tymu a poskytuje jim patfiéné informaéni toky. Clenové tymu maiji
vymezené odpoveédnosti za dilCi ¢asti projektu a nesou za né odpovédnost.
Shromazduji dohromady informace, které dale prezentuji s odpovédnymi osobami

pro hladky pribé&h projektu (Svirakova, 2014).

Stakeholder projektu

Je skupina osob Ci spoleCnosti, které maji o projekt nami vedeny projekt zajem
a jsou do nich zainteresovany a je potfeba si je pifed zatatkem projektu identifikovat.
Skupina s kterou se setkavame v ramci projekt managementu na skoro denni bazi
jsou dodavatelé, c¢lenové rlznych projektovych tymuU, projektovy manazefi

a pripadné predstavenstvo spoleénosti, tyto strany jsou pfimymi ucastniky projektu.

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

a odsouhlasovat finalni produkt (Dolezal, 2016).

2.2 Zakladni faze frizeni projektu

Jednim z hlavnich faktort ovlivaujici projekt, je ¢as. Tudiz je nutné vést projekt se
spravnym time managementem a rozdeélit jej pro snazsi orientaci, monitorovani,
validaci a hodnoceni na jednotlivé faze ¢i milniky, které spolec¢né budou tvofit zivotni
cyklus Fizeni projektu. V prubéhu jednotlivych fazi dochazi k obecnému definovani

toho, co by mélo byt splnéno pro uspésné spinéni cile (viz. obr. 4)
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Zdroj: Svozilova, 2016, str. 61

Obr. 4 Hlavni skupiny procest projektového managementu

Iniciace a zahajeni

Iniciace je prvotni fazi pro vznik projektu, kde dochazi ke stanoveni cilt 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 zamér projektu, jmenuji se osoby zodpovédné za cely projekt a volbé strategie

k dosazeni pozadovaného cile a zplUsobu zajisténi cile (interné/externé).

Velmi dulezité 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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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 prostrednictvim
projektového tymu, ktery dle pfifazenych kompetenci sestavuje detailni prehledy
vyuzitelnych zdroju a nakladl, nasledné probiha sestaveni kompletniho ¢asového

harmonogramu projektu.

Neodmyslitelnym nastrojem ve fazi planovani je WBS struktura, jejimz cilem je
snizovani potencionalniho rizika projektu. Hierarchicky fadi €innosti projektu do
jednotlivych Ukold, dle vahy dulezitosti. Ukoly se dale déli do jednotlivych milnik.
Projekt po milnicich postupné postupuje dle pInéni jednotlivych UkonU az do

samotného zavrseni projektu.

Proces planovani je ukoncen ve chvili, kdy dojde k pfidéleni jednotlivych
kompetenci na projektoveé 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 Cinnostem zamérenych na naplanované cile pomoci projektovych aktivit pri 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 kliCove

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

Tyto faze obvykle zacinaji kick-off meetingy, které probihaji bud osobné nebo jsou
komunikovany pies 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, pfedstavuji se Lessons Learned
(zkusenosti z minulych projektl) a zrekapituluje se cely projekt a jednotlivé milniky,

které je potreba 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 zna¢nou 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 ¢asové osy.

Ukonceni

Zivotni cyklus projektu koné&i v idedlnim pfipadé pfi dosazeni planovanych cild.
V horSim pripadé 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 ukonéeni musi vyhodnotit stavy parametri na stanoveny cil
(Svozilova 2016).
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3 Proces dezénovani

Procesy dezénovani jsou nedilnou soucasti povrchovych a finalnich uUprav
pohledovych ploch v oblasti automotivu. Povrchové upravy na této bazi vykonava
jen mala skupina firem, ktera je provadi dle svych standardi a know-how, které po
|éta budovali. Umoznuji nam na pohledové dily vytvofit povrchovou Upravu, ktera
simuluje napf. prirodni strukturu, typy povrchl, které nam usnadriuji uchopeni
objektl a také simulovat kozeny povrch o kterém Meier Westhues tvrdi: ,Uméle
vytvoreny dezén ma vyhodu v absenci defektu, kuprikladu jizvy po ostnatém dratu,
poskozeni od koZnich parazitt, které se bézné vyskytuji u ,prirodniho dezénu“ na
zvireci kuzi“ (Westhues, 2007, str. 207). Tento typ povrchovych Uprav 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 Cctenarfe seznamit s obecnym procesem dezénovani

z teoretického hlediska.

3.1 Dezénovani forem
Jak jiz bylo zmifovano v uvodu kapitoly 3, dezénovani je typ povrchové upravy,
ktery slouzi k upravé vstrikovacich 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 pfesvedcit jej o kvalitnim zpracovani vozu.
MuUzeme jej naleznout ve vSech oblastech plast-vyrabéjicich podniku, ale primarné

je vyuziva v oblasti automotiv.

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

pfikladem mohou byt dolepované komponenty na jiz zminény nosic.

3.2 Typy dezénu dle technickych pozadavki

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

dochazi kjeho navrhu a specifikaci ze strany designu znacky. Nasledné je

27



projednavan s vyvojovym oddélenim znacky a firmou, ktera bude dezénovani forem
provadét a nasledné musi byt odsouhlasen i s oddélenim kvality. Jednim
z technickych parametrl, ktery je potfeba rozhodnout je, zda se bude jednat

o 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 vytvaren pomoci airbrushové pistole a tvofi ,nahodné tecky*.

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

voskem, ktera je pod tlakem nazehlovana.

b) Technické dezény

Technicky dezén je typem dezénovani, ktery se vyuziva u ploch, na které budou
nasledné pripevhovany 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 splnovat 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 8krabance, jelikoz vstupuji hluboko do ocele a ovlivhuji nasledny vzhled
dezénu. Pfiklad nespravného stavu formy je znazornén viz (obr. 6). Po odezénovani
se tyto typy povrchového poskozeni tézko odstranuji, proto je spravna pfiprava

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

Dalsim faktorem, ktery mUze ovlivnit kvalitu povrchu pro dezén je svafovani v dutiné
dezénované kavity. Takto upravované plochy musi byt nastrojarem oznaceny a je
potfeba je oznamit dezénarske spolecnosti. Tyto plochy se dezénuiji obtiznéji a neni
na né pouzivan klasicky typ chemického dezénovani a je potfeba hledat jiné feSeni
provedeni dezénu. Ve vétsiné pfipadu vznikaji odchylky v hloubce dezénu oproti

okolnimu materialu, tento fakt zpusobuji rozdilné tvrdosti mezi svarem a okolnim
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materidlem formy. Dal$imi problémy v tomto pfipadé jsou odlisné urovné odlesk

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

V neposledni fadé je dulezité, 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 pred odezénovanim

3.4 Proces dezénovani forem

Proces dezénovani je slozity technologicky proces, ktery se sklada z mnoha ukon,
které je systematicky potreba provést pro zdarny vysledek procesu. Typ dezénovani
podle vyrobniho postupu volime v zavislosti na slozitosti, velikosti a materialu
vyrobku. Nejbéznéjsim typem dezénovani povrchll je leptani, které zacina
odmasténim a obecnym ocisténim veskerych komponent, které maji obsahovat
dezén. Dle technickych vykresu dojde k vyznaéeni hranic a ploch pro dezén.
Nasledné je potrebné provést velmi pfesné maskovani ploch které se nesmeji
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 predlohu 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 vS$e v poradku, dochazi
k odstranéni maskovani, opakované kontrole a forma se pfipravuje na odeslani

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

e Piskovani — soucasti procesu vSech typl dezénovani, jelikoz slouzi k ¢isténi

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

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

3.5 Proces dezénovani volnych komponent

Volné komponenty, kterymi jsou jezdce a vlozky formy (Cervené vyznaceno
vizobr.7) a maji také obsahovat dezén musi byt vyrobcem nastroje radné
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, ze 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 Vyznaéeni volné komponenty formy
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3.6 Hloubka dezénu

Typy dezénu dle vyrobnich a technickych pozadavku, véetné 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 dlvodu, byvaji tyto parametry

odsouhlasen pfi pokreslovani do dezénu mezi vSemi zucastnénymi stranami.

Pokud nastane jakykoliv z vy$e uvedenych duvodu 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 Uroveri lesku

Dalsim faktorem ovliviujici vzhled dezénu je lesk. Jde o vizualni viem, ke kterému
dochézi 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 plasttu je mozné lestit mechanicky, rozpoustédly nebo kratky kratkym
pfezehnutim necedivym, napriklad vodikovym plynem* (Zeman, 2021).

Uroven lesklosti odezénovaného povrchu zasadné ovliviuje vizudlni vnimani
pozorovaného vyrobku. Pfi dopadu svétla na povrch vzorku dochazi k jeho odrazeni
nejen ve smeru odrazu, ale také difuzné v jinych smérech s drsnymi — a tedy
leptanymi povrchy. Pfinizké Urovni lesku tento jev zpUsobuje, Ze pozorovana plocha
dezénu se nejevi tak ostfe, ale dochazi k vizualnimu rozmazani dezénu, takze

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

Obr. 8 Rozdil v lesklostech povrchu, zleva vyssi lesklost, nizSi lesklost

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

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

e Drsnost povrchu

e \/stupni teplota stény nastroje ¢i materialu

e Druh pouzitého plastu a parametry jeho zpracovani

e Tloustky stén nastroje

e Tepelna vodivost materialu nastroje

o 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 mire, 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 opotrebované (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 automobilti na Gzemi Ceské republiky. Historie zna¢ky 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 svUj prvni automobil nesouci nazev Voiturette A. Roku 1925 dochazi
k fuzi znadky L&K se strojirenskym zavodem Skoda Plzer, od kterého znacka
pfebrala nazev. Béhem 2. svétové valky dochazi k utlumu vyroby automobill
zdlvodu okupace a vyroba se zaobira potfebami Némecka. Poslednim
vyznamnym milnikem je navazani partnerstvi vroce 1991 se spolecnosti

Volkswagen, ktera znacku posunula mohutnym smeérem kupfedu.

Automobilovy primysl je nepostradatelnou souéasti Ceské ekonomiky, kdy oblast
automotive v CR pokryva 20 % objemu vyroby primyslového odvétvi v kterém SA
tvofi znadnou &ast. SA je nejvétsim exportérem automobilll v CR a ve spojeni
s dodavatelskymi fetézci se znaéné podili na tvorb& HDP v CR. Spoleénost
zaméstnava priblizné 36 tisic zaméstnancl a disponuje mnoha ocenénimi mezi
které patfi napfiklad oceneni 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 smérfovat k expanzi na Vietnamsky trh, kde neni

potencial dostupnych kapacit zcela vyuzit.

4.1 Cinnosti Gtvaru GQD-1

Utvar GQD-1 je jednim z mnoha oddéleni kvality v ramci SA. Tento Utvar 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).

Oddélni kvality nakupovanych dilt se kromé dodavatelsky vyrabénych dilt zabyva

také komponentami, které jsou prevzaty 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 oznacovany

za elektricke, ¢i elektronické komponenty.

Vramci vzorkovani dochazi k zastavbovym, mérovym, hlukovym, funkénim
a laboratornim zkouskam pro ovéreni kvalitativnich pozadavk( na kvalitu produktu.
Pfi splnéni predepsanych zkousek vramci 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 potfebné 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 opatreni ke vzniklym udalostem.

Tyto procesy pokracuji i po EOP projektu.

4.2 Rozdéleni a kompetence Utvara GQD-1

Veskera oddélni 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 uvolhovani referenénich vzork(
za pfedem stanovenych podminek do sériového stavu. Jednotlivi zaméstnanci
kazdého pododdéleni maji v kompetenci urcity projekt nebo skupinu dill, které jsou

navzajem relevantni.

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

Obr. 9 Organizacni struktura GQD-1
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Jednotlivé utvary (viz obr. 9) maji na starost specifické oblast ze zajistovani kvality
vramci predsérie a reklamaéniho fizeni z oblasti zakaznik(. Oblast GQD-1
zajistuje:

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

» Reklamacni fizeni v zadkaznické siti

» QOdborna skupina — vybava vozu

» Zmeénové a odchylkové rizeni

> Vzorkovani nakupovanych, prejatych a doméacich dill
» Systémové a projektové fizeni

» AuRenmeisterbock & Cubing Centrum

4.3 Systémy Fizeni kvality ve SKODA AUTO a.s.

Veskeré spolecnosti, které v dnesni dobé chtéji nabizet své produkty na trhu, maji
povinnost fidit se legislativou statu, pro ktery je produkt urCeny. Musi se fidit také
normami, bezpeénostnimi pozadavky, nezbytna je certifikace o zpUsobilosti
av neposledni fadé nastaveni internich nebo externich procest. V ramci

spolegnosti SA a jejich dodavatelskych fetézcli tomu neni jinak.

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

procest, systémU a pozadavk( v rdmci 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 spole¢nosti
Formel Q, jenz jsou oznacovany jako systémy QPNI — Qualfizierungs Programm
Neuteile Integral, které v prekladu znamena Program kvalifikace novych dild —
integralni, slouzici jako modularni metoda napfi¢ odbornymi oblastmi pro kvalifikaci
dilt, diky niz Ize véas 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 pozadavkul na jednotlivé produkty, kterymi se dodavatel musi Fidit po celou dobu
trvani projektu. Pripadné odchyleni od téchto specifik je dodavatel povinen nahlasit
osobé, ktera za produkt odpovida a ta mlUze odchyleni bud odsouhlasit, nebo

zamitnout.

4.5 Proces zajisSténi stupné zralosti produktu

Tento proces vychazi ze zmihovaného 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 stupnid
zralosti, od 0 do 7 (viz obr. 10). V kazdé z jednotlivych fazi je potfeba, aby odborné
oblasti a jejich dodavatelé vyhodnotili souCasny stav produktu a brala v potaz
pfipadna rizika, ktera mohou nastat. Tudiz musi také definovat pfipadna
opatreni pro zajisténi stupné zralosti, kvality produktu a pozadovana specifika. Na

jednotlivé RGA body jsou navazany interni milniky projektu.

KE DE DF BF LF VFF PVS 0S SOP ME

RGAO> RGA1> RGA2> RGA3> RGA4> RGA5> RGA6> RGA7>

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

Obr. 10 Milniky RGA

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

RGA 0 - Ve fazi RGA 0 dochazi k uvolhovani 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 - VfeSeni 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 vuz.

RGA 2 - Stanovuiji se potencialni dodavatelé, vznikaji cenové nabidky, pfedstavuje
se cely retézec subdodavatell a nasledné dochazi k nominaénimu 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 pozadavk( na produkt. Ze strany SA dochazi k vyhodnoceni planu
dodavatele a vznikaji pfipadné namitky na prepracovani, a ty povedou k uvolnéni
technickych specifikaci. Milnik BF znaci zacatek vyroby naradi pro dodavatelské

retézce a, poté nastava stav pripravy vyroby.

RGA 4 - Pevné se nastavuje plan vyroby a dochazi k odsouhlaseni termin(
a obsahu pro PPF. Vramci milniku LF jsou odsouhlaseny mezi kvalitou SA
a dodavatelem jednotlivé ¢asové milniky pro dodavani dili na vzorkovani nebo
pfipadnych optimalizanich smyc&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 vramci RGA 5 na milniku VFF a PVS, kde dochazi
k prvnim auditim vozl, 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
fazi, kdy dily musi byt schopny sériové produkce. Dily obsahuiji jiz dezén a stale
bézi v ramci milniku 0S optimaliza&ni smy¢&ky pro dosazeni maximalnich pozadavk

na kvalitu.

RGA 7 - Vramci faze RGA 7 dochazi k uvolnéni produktu do sériového stavu —
SOP. Vyhodnocuji se jednotlivé spoluprace a schopnosti dodavatele na projektu.
Faze konc¢i milnikem ME, ktery nastdava 3 mésice po SOP, a se kterym vesSkera

odpovédnost za produkt pfechazi na sériovou kvalitu.
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4.6 Proces vzniku produktu

Proces vzniku produktu je koncernovou organiza¢ni normou, ktera je vyuzivana
napfi¢ véemi znackami koncernu VW AG. Smérnice je aplikovana na jednotlivé
znacky a jejich projekty, pfi uréitém pfizplsobeni se danym specifikim. Proces
vzniku produktu je oznaCovan némeckou zkratkou PEP. Tato organizac¢ni norma
obsahuje terminovy plan, ktery ma prvotni fazi u samotné koncepce produktu, pres

pfipravu vyroby az po predani produktu do sériového stavu.

Jednotlivé milniky oznacuji procesy, jez maji byt odpracovany pred nastupem
milniku dal$iho, proto kazdy z nich ma svou neodmyslitelnou dalezitost. Milniky se
netykaji pouze procesu vzorkovani, ale definuji i jednotlivé faze v procesu
dezénovani nakupovanych dill. Dale pro spole¢nost predstavuiji také terminy, které
v &asovém rozsahu piedstavuji planovany poéatek sériové vyroby. V ramci SA tvori

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 pfipravy vyroby do SOP — pocatku 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 sérioveé kvality, ktera za néj prebira odpoveédnost a pfipadné se pfi

reSeni problému obraci na predsériovou kvalitu ohledné feseni vzniklych problému.

Vyuziti PEP na urovni znacky a projektu

Jak jiz bylo zmifiovano v obecné charakteristice, PEP se déli Logické urovne

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

Vzorovy
v v s . , , v ., v, v PEP
S vy8Sim fadem logické urovné maji mensi stupen (koncern)
podrobnosti. Pro firmu SA jsou dilezité veskeré stupné PEP,
ale nejvyznamné&j$imi jsou Procesy PEP tykajici se znagky, &
Procesy
které vychazejici z obsahu vzorového — koncernového PEP. PEP tvgca:“ici
Se Znace
Dale také procesy odborné oblasti, kde dochazi k rozpadu 7
planovanych procesu. 5
E Procesy
. . . . io & 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
e Definovani odpovédnosti jednotlivych utvart
e Terminovy plan projektu pro SA a dodavatelské fetézce

e Definice ¢asovych milniku
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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 zaméstnancu
jednotlivych uUtvard kvality v SA, pozorovanim a dotazovanim se ve spoleénosti
zprostfedkovavajici dezénovou Upravu forem pro SA. Pfi fazi dotazovani bylo
autorovi poskytnuto mnoho internich dokumentl a prezentaci, ze kterych také

Cerpal informace pro praktickou ¢ast bakalarské prace.

5.1 Definice dezénu

Definovani dezénovanych povrchu je pocate¢ni fazi pro vznik produktu. Jde
o zdlouhavy proces, ktery je fesen v ramci vyvojového oddéleni po dlouhé mésice,
pred samotnym rfesenim kvalitativnich poZzadavkd 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
smérl dezénarskym spole¢nostem. Mezi tyto pozadavky patii hloubka

dezénu Ci lesk.
2. Vyvoj designovych vzorkl — vznikd virtudlni prezentace Siroké skaly
designovych vzorkd, které se potahuji specialni folii.

3. Interni prezentace vzorkl — v této fazi dochazi k vybéru uzsiho okruhu

dezénovych typl éleny 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 zdroji 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

probihd pfes oddéleni designu SA a jsou

-’ﬁ:n,.g:

provadény predbézné testy povrchu.

8. Predani Urmustrl — oddéleni nakupu vytvori
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 dodavatelt dezénovych Uprav pfi sou¢asné
nabihajicich projektech. Dezénové upravy provadi pouze mala skupina firem
a kazda se specializuje na jiné typy dezénl a na urcity typ zpusobu odezénovani
forem. Pokud dojde kvuli idedlnim atributim k pfifazeni vice projektl zacéinajicich
sériovou vyrobu ve stejny ¢as u jedné spolecnosti provadeéjici 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. Schiizka se odehrava
pfiblizné necelé dva roky pred samotnym SOP projektu. Kazda faze projektu si
vyzaduje pfipravu, tudiz je nutné vyvinout jisté usili jiz pfed samotnym Kick-off

meetingem.

Pfiprava zatina uzkou kooperaci mezi projektovym oddélenim GQD-1,

zameéstnanci kvality GQD-1 a oddélenim nakupu. Dochazi k ujisténi, ze v internim
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systému Tevon pro pfipravovany projekt doslo k dopinéni 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 pracovnikd. Mezi finalni kroky
v ramci kontroly systémovych dat patfi kontrola pfifazeni dodavatele k jednotlivym
dilim. Tento proces ma v odpovédnosti oddéleni ndkupu a byva ze strany kvality
urgovano v minimalni urovni. V momenté, kdy jsou vesSkera potfebna data
v systému, dochazi k poptavani kontaktnich udaju dodavatele, pres oddéleni
nakupu. Mnozi kvalitativni pracovnici maji technicka jednani ohledné dilu jiz mésice
pred timto terminem, proto je mnoho kontaktnich Udaju poskytovano i z jejich strany.
Kontakty a samotny meeting se rozdéluji do dvou skupin podle technickych
parametrll na nedezénované (informace o obecném stavu projektu, pozadavku
a vzorkovani) a dezénované dily (blizsi specifikace o prubéhu dezénovani). Po
ziskani vesSkerych kontaktnich Udaji jsou vsSichni dodavatelé podilejici na
pfipravovaném projektu pozvani a jsou informovani o tom, zda se budou ucastnit
jedné Ci obou &asti 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 zacatku projektu
e Pozadavky na laboratorni zkousky
e Koncepce mérfeni
e Logistické pozadavky na baleni dilt v rdmci 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 dill
e Laboratorni zkousky — digitalni a fyzické etalony pro méreni dezénu

e Rady, ,know-howu a ,lessons learned” ze strany dezénaiské spole¢nosti
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Tento termin probiha nejen z divodu informativnich, ale také slouzi pro ochranu
kvality SA a spolednosti provadajici dezénovou Upravu v pfipadé, pokud se
dodavatel pokousel v rdmci procesu odvolat na to, ze mu nebyly poskytnuty dilezité
informace. Prezentované odklady, jsou dodavateli poskytnuty a blizSi informace
mUize ziskat u zastupce kvality SA, dezénaiské spoleénosti nebo mlize 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 vytvareji 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 aspektt 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 pripravenosti.
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 vozl a naslednym pfemeéfenim pomoci 3D
ramene a je podloZzena mérovymi protokoly, které dokladaji spravny stav rozméru.
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 takrka neviditelné, protoze po zahajeni 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 dill za Ucéasti manazera kvality dodavatelské firmy, zastupce kvality
dezénarské spolednosti, odborného koordinatora SA odpovédného za kvalitu
povrchu ve fazi vyvoje a odpovédnou osobu za vzorkovani dané komponenty. Tato
faze je velmi dllezity, jelikoz dochazi k vyjasnéni parametrl a zplsobu 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 pristupné osobé provadejici dezénovou upravu. Kdyz jsou
probrana specifika formy, dochazi k samotnému pokresleni fyzického dilu, které

obnasi téchto 6 aspektu:

e 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 dosSlo k naruseni vizualniho efektu celé sestavy

jednotlivych dild.

e Hranice dezénu - vyznaceni hranice dezénu slouzi k vymezeni mista, kde

dezén konéi a jakym zpUsobem kon¢i (detailnéji popsano v kapitole 6.7).

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

linie na zdezénovanem radiusu.

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

130 mikrometrd = 100% vyska dezénu.

e Oznac€eni 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 zpusobilosti — odborny koordinator odpovédny za kvalitu
povrchu 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 prilozeni k dokumentaci s nazvem Begleid Blatt. V tomto dokumentu jsou
k dohledani slovni definice veskerych 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 pfipravenosti 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 provérovani hladké zastavby komponent do
vozu, rozmérové kontrole parametrl a dolozenim namérovych protokoll
o hodnotéach, které vykazuje dodavatelska spole¢nost. V této fazi mize dochazet

k uvolnénim na omezenou dobu v pfipadé, pokud neni néktery z parametrd
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v porfadku, ale zaroven nemuUze ovlivnit kvalitu dezénovaného povrchu pfi
naslednych upravach. 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 veskeré 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
e Nazev dodavatele a zhotovitele dezénové Upravy
e Generactni stav dilu

e \Vyhrady k dilu, zpusob, jakym budou chyby odpracovany a zda bude mit
chyba vliv na dezénovany povrch (zvinéni — nastaveni parametrd 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 zameéstnancem
kvality ze strany dodavatele, vyvojafem SA, zastupcem nakupu SA, specialistou
z dezénarské spoleCnosti, vedoucim oddéleni GQD-1 a zaméstnancem kvality,
ktery je v ramci SA za dil odpovédny. Protokol je pro uvolnéni do dezénu velmi
dulezity a slouzi jako stvrzeni o zpUsobilosti bezpecného vstupu do faze povrchové
Upravy, zaroven chrani jednotlivé strany. Bez tohoto dokumentu nemlze zacit

fyzicka ¢innost dezénovani.
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5.7 Postup pfi chemickém dezénovani

Proces dezénovani byl obecné popsan jiz v teoretické €asti 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 tvori

prevaznou c¢ast firemniho ,know-how".

Cely proces zaCina u dezénarské spolecnosti pfijetim formy odstrojené od
veskerych pfidavnych komponent. Forma musi projit dokonalym odmasténim, coz
je pomeérné naro¢né 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
véeho, co se netyka procesu dezénovani. V tuto chvili zUstava nechranéna pouze
vlastni dezénovana dutina a plochy pfidavnych komponent, které budou také
podléhat dezénové uprave. Maskovani probiha specialni papirovou lepici paskou,
ktera se nasledné pretfe kyseliné odolnou barvou, nebo probiha nastfikem
rezistentni barvou, ktera je odolna vUici plsobeni kyselin. V pfipadé délicich rovin
se dostavame na rozhrani mezi hrubé zamaskovanou c&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 potiebé se da odfezavat. U délicich rovin je
nastfik provadén 5krat po sobé s pribéznym prosychanim. Pfi tomto procesu je
treba 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 muze dojit
k odhaleni pfipadnych vad, jako jsou napf. vméstky, 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 rizné barevné oblasti. Tyto oblasti se vyznaci a pfi
procesu dezénovani je jim vénovana vétsi pozornost. Po Breaching testu se dutina
formy piskovanim ocisti a jelikoz po testu byva potlateny lesk formy, provadi se

také kontrola geometrie. Nasleduje dolestovani plochy pro spravny lesk.

47



Pfi chemickém dezénovani rozliSujeme dva typy dezénu, a to jemny a hruby dezén:

Jemny dezén

Jemny dezén je z pohledu pfipravy pomérné jednoduchy na vytvoreni. Nedochazi
u né&j 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. Pfi aplikaci se reguluje hustota a pocet teCek (vystupky struktury dezénu),
které dopadaji na plochu dutiny formy a leptaji ji. Pfi nahodném dopadani kapi¢ek
rezistentu na plochu formy, které probiha dvoufazovym aplikovanim vznika zminény
dezén. Osoby, které tuto Cinnost provadi jsou vysoce kvalifikovany a maji za sebou

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

Hruby dezén

vvvvvv

napr. kuze. Prvnim krokem je natisknuti zvoleného typu dezénu na félii, 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 vytvorfi pozadovanou strukturu.

Oba typy dezénl 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
dilti pro SA.

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

tydnu.

5.8 Laboratorni vyhodnoceni

Laboratorni vyhodnoceni je nedilnou soucasti hodnoticich procest 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 standardul. Pro proces uvolnéni dezénovanych
ploch jsou primarnimi vyhodnocenimi barvy, lesk a samotny dezén. Barevné odstiny
a lesklost povrchu jsou si z principu ovérovani velmi podobné a probihaji na bazi
podobnych principl, zatimco dezén nikoli. AvSak vyhodnoceni dezénu nemlze
probéhnout bez dvou zbylych vyhodnoceni, jelikoz struktura dezénu je mize 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 prfevedeny na Etalony, které jsou

dany internimi normami koncernu VW, kterymi jsou:

e VW50190 pro interiérové dily

o VW50195 pro lakované dily v exteriéru

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

desti¢kach jsou vyobrazeny prevazné typy dezénl, barevné odstiny povrch(

a predepsané lesklosti povrcha.

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 pfepocitava
absolutni hodnoty naméru, které byly naméreny na fyzickém dile a porovnava je
k absolutni nule, kterou oznacujeme jako digitalni standart. V softwaru jsou zadany
i tolerance, se kterymi je software schopen pracovat a dle nich vyhodnocovat
vysledky namérd. Digitalni etalony jsou vyhodnéjsi variantou pro méfeni, na rozdil
od fyzickych etaloni nemulze nastat rozdil v pfesnostech, jelikoz u fyzickych
standardll mUzZou vznikat desetinné vyrobni odchylky. | pfes to nelze digitalni

etalony vyuzit u véech typu méreni.

Vyhodnoceni barevného odstinu

Mérfeni 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
nameren. VSe probiha pres systém Ziel-up, ve kterém nalezneme vyhodnoceni
testu a hodnoty pro pfipadnou optimalizaci. Systém vyhodnocuje barevnost na

osach oznacovanych jako LAB.

e Osa L — na této ose muzeme pozorovat tmavost, & svétlost povrchu,
zapornejsi 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 odstin
povrchu, pficemz zlutd 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 pfili§ zaoblené. Pokud tyto parametry nejsou
splnény, dochazi pouze ke kontrole vizualni. Prikladem 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 odstinl 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 dllezitym parametrem, nebot’ pfilis vysoky lesk
komponent v kokpitu vozu muUze ohrozit viditelnost fidice. PFikladem muze byt
palubni deska, ktera je umisténa pod celnim oknem, kde je svétlo usmérnéno

a mUze zde dojit k zesilovani sluneéniho zareni na plochu.

Méreni 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 stupnd.
U ploch, na kterych chceme dosahnout takzvaného ,Hochglanzu® (silné lesklé
plochy) dochazi k méfeni pod Uhlem pouhych 20 stuprit. U vyjimeénych dilu se
stanovuje tolerance dle typu a umisténi, napf. u palubni desky. Bézny dil, kterym je

treba stfedova konzole se fidi normou.

Vyhodnoceni dezénu

Tento typ méfeni a nasledného vyhodnocovani v soucasné dobé probiha pouze
vizualné coz znamena, ze zkoumany povrch je pomérovan 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
meéreni probiha pomérné subjektivné, pficemz je zkoumana hloubka dezénovani

a shodnost v hrubosti a ¢estnosti.

V souCasné dobé probiha vramci koncernu VW dlouhodobé testovani
spektrotoolprofileru. Tento laboratorni pfistroj bude schopen vyhodnotit odrazivost
a typografii dezénu. S timto krokem je spojena novelizace normy VW50190 pro
tento typ hodnoceni a méfeni dezénovanych povrchl. Primarnim dlvodem
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

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

zkousky si zazada zastupce kvality, ktery je odpovédny za jednotlivé komponenty.

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

vzorkovani.

Jakmile je veSkera dokumentace dodana a probéhly veskeré testy, dochazi ze
strany kvalitativniho pracovnika k otevfeni a hodnoceni vzorkovani. Pfi vzorkovani
dill s dezénovou Upravou je prfed uvolnénim do dezénu kontrolovana pouze
rozmérova zpusobilost. Interné je nastaveno, Zze proces vzorkovani je otevien az
s prvnimi kusy obsahujici dezén, coz je rozdilné oproti vzorkovani bez tohoto typu
povrchové Upravy. Odpovédny kvalitativni pracovnik mize PPF vyhodnotit dle

kompletnosti dokumentace a vysledku testu tfemi typy znamek:

e Vhodné pro sériovou vyrobu

Veskeré pozadavky na vzorkovani byly ze strany zakaznika splnény, dochazi

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

e Vhodné pro sériovou vyrobu na omezenou dobu

Nedoslo ke splnéni pozadavk( na vzorkovani v celém rozsahu, ale produkt je
podmineéné uvolnén do sériové vyroby pies 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
spinéni 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 splnény a produkt nelze
uvolnit do stavu sériové vyroby. Je potfeba zah3jit opétovné vzorovani dle
domluvy mezi zakaznikem a dodavatelem. Proces se opakuje do doby, dokud

nedojde k sériové zpusobilosti produktu.

53



6 Navrh opatfeni za u€elem trvalého zlepSovani 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 opatreni konzultoval. Vystupem této prace jsou tyto tfi optimalizacni
reSeni:

a) Rozdéleni zakazek mezi vice dezénarskych spole€nosti

Prvotni myslenkou pro optimalizaci procesu dezénovani bylo rozdéleni jednotlivych
dezénovanych dill na vice dezénarskych spole¢nosti. Tato volba by odlencila
kapacity u dezénarské spoleCnosti, které pfi souCasném zacCatku vyroby vice
projektl byvaji pretizeny 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 soubézném
zacatku vyroby vice projektl by bylo v kompetenci oddéleni nakupu. Dezénované
dily by byly poskytovatellm 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 osvedceny
pouze dve spole€nosti, které tyto typy Uprav provadgji 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 feseni,
nebo by bylo nutné hledat dalsi dezénarskou spolecnost, ktera by vSak nebyla

osvédéena ze strany SA.

Dalsim negativnim faktorem, ktery by mohl nastat, je potencionalni sladéni
komponent v ramci dezénovani pfi pfipadném rozdéleni dill 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 dlvodu odli$nych

procesim vyroby. Tento zpUsob optimalizace byl zavrhnut a doslo k dal§imu
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projednavani. Z divodu zminénych negativnich faktor( byly pfipraveny dalsi navrhy
na jiné opatreni.
b) Jedna dezénovaci spoleénost a rozdéleni na vice poboc€ek

Dalsi moznosti by bylo rozdéleni jednotlivych zakazek mezi jednotlivé pobocky,
kterymi by dezénarska spolec¢nost musela disponovat. Jak jiz bylo zminovano
vprvnim navrhu na opatfeni, tak SA spolupracuje s dvéma spole¢nostmi
provadéjici dezénovou upravu, které tento proces zastituji, a obé tyto spoleCnosti
s dcefinymi ¢i materskymi poboCkami disponuji. Tato moznost pfi zlepsovani
procesu by umoznila snizit vytizenost, ktera vznika, pokud je proces vykonavan
pouze na jednom misté. Jednani o rozdéleni dili na jednotlivé pobocky by
zastitovala oblast nakupu SA, ale znaénou &ast rozhodovani by zajistovala oblast
kvality, jez by vedla technicka jednani se spolecnosti odpovédnou za dezénovou
Upravu forem. Byla by projednavana jednotliva specifika dili v rdmci technickych
jednanich a nasledné by doslo dle slozitosti a technickych specifik k rozhodnuti

o pobockach, ve kterych by k dezénové upravé doslo.

Tato varianta se také nejevila jako uplné idealni, jelikoz dcefiné poboCky
dezénarskych spolegnosti jsou vzdaleny daleko od Ceské republiky, kde je situovan
samotny zavod SA a prevazna vétsina dodavatelského fetézce SA. PFesun
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 iriziko poskozeni forem, coz by byl velmi riskantni
krok, jelikoz firmy nemivaji duplicitni formy, které by pri poSkozeni dokazaly alespon
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 miste,

jelikoz je jednodussi vytvorit jednotnou kvalitu lesku a provést upravy dezénovanych

forem dle stejného postupu.
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Kapacity by nebyly pfetizeny, z dlvodu sestaveni harmonogramu dezénovani dle
parametrt upravované dutiny formy, slozitosti procesu a typu Upravy od té nejdéle
trvajici po nejkratsi. Pripadné by jej bylo mozné sestavit podle oblasti (interiér
a exteriér), kde se dily ve voze nachazeji. Jednani o rozdéleni dili na jednotlivé
etapy by zastitovala oblast nakupu SA, ale také by opét znaénou &ast rozhodovani
zajistovala oblast kvality, ktera by vedla technicka jednani se spole¢nosti
odpovédnou za dezénovou upravu forem. Byla by projednavana jednotliva specifika
dil 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 dilll na dvé dale délené podetapy. V prvni by doslo k dezénovani
palubni desky a sestavy stfedové konzole, jelikoz konstrukéné a casove patfi mezi
interiéru (sloupky, komponenty zavazadlového prostoru ¢&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 prevazné dezénované dily, by byl proces vzorkovani zna¢né
usnadnén, jelikoz by dily po dezénové upravé dostavaly s ur€itymi rozestupy.
V souc¢asné dobé dochazi ke vzorkovani velkého mnozstvi dezénovanych dill

v kratkém c¢ase.
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Zaveér

Cilem bakalarské prace bylo popsat a shrnout teoretické poznatky z managementu
kvality v oblasti automotive, z 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 naplnéni
pozadavkl na kvalitu produktu a nasledné predlozit navrh opatfeni za ucelem

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

V teoretické Casti bakalarskeé prace byli ¢tenari seznameni s procesem zajistovani
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 ¢ast byla
uzaviena obecnym popsanim procesu dezénovani a jednotlivych faktoru, které maji

na dezén vliv.

V praktické cCasti se autor zabyval obecnou legislativou fizeni kvality v zavodé
SKODA AUTO a.s. a analyzoval jednotlivé faze vzniku produktu se zaméfenim na
dezénované soucasti z pohledu kvality. Provadél ji formou dotazovani se
zaméstnancd jednotlivych Utvar( kvality SA, pozorovanim a dotazovanim se ve
spole¢nosti vytvarejici dezénové Upravy forem a studiem internich dokumentu,
smeérnic 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 obsahuijici
dezén pro jednotlivé projekty, jelikoz se setkal s problémem pretizenim kapacit
u spole¢nosti zamérené na dezénovani. Ktomuto problému vypracoval ffi
optimalizaéni feseni, kterymi bylo rozdéleni zakazek mezi vice dodavatell
provadéjici dezénové upravy forem, dezénovani vramci jedné dezénarske
spole¢nosti, ale na vice jednotlivych pobocCkach a posledni variantou bylo
dezénovani na vice etap. Nasledné jednotliva optimalizac¢ni reSeni konzultoval se
zastupci kvality. Autor se domniva, ze pokud by doslo k aplikovani posledniho
z vytvofenych navrhl, 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.
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