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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se vénuje navrhu systému projektového fizeni pro podnik, ktery
piechézi z informacniho systému EASY na Palstat CAQ. Cilem je vytvofit metodiku fizeni
projekti odpovidajici pozadavklim vyrobni organizace a novému systémovému prostiedi.
Jako ramec byla zvolena metodika APQP, jez umoziuje systematické planovani kvality v
jednotlivych fazich projektu. Pii analyze byly vyuzity néstroje jako komparace informacnich
systémt, zelvi diagram, rozhovor s manazerem kvality, Ganttiv diagram a posouzeni silnych
a slabych stranek obou systému vcetn¢ jejich dokumentace. Vysledkem je navrh metodiky
projektového fizeni, kterd zohlednuje praktické potifeby uzivateli a efektivné vyuziva

moznosti systému Palstat CAQ.

Kli¢ova slova: kvalita, kontrola, proces, planovani, projektové ftizeni, projekt, APQP,

informacni systém, EASY, Palstat CAQ.

ABSTRACT

This thesis focuses on the design of a project management system for a company
transitioning from the EASY information system to Palstat CAQ. The aim is to develop a
project management methodology that meets the requirements of a manufacturing
organization and the new system environment. The APQP methodology was chosen as the
framework, enabling systematic quality planning across project phases. The analysis
involved tools such as information system comparison, a turtle diagram, an interview with
the quality manager, a Gantt chart, and an assessment of the strengths and weaknesses of
both systems, including their documentation. The outcome is a project management
methodology proposal that considers the practical needs of users and effectively utilizes the

capabilities of the Palstat CAQ system.

Keywords: quality, control, process, planning, project management, project, APQP,

information system, EASY, Palstat CAQ.
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UvVOD

automobilovy primysl. Tento sektor se neustale vyviji v reakci na technologicky pokrok,
meénici se potfeby zakaznikl a zpfisiiujici se legislativni pozadavky. Vyroba automobilt
vyzaduje precizni koordinaci celé¢ fady navazujicich procesil, pficemz zasadni roli hraje
planovani kvality. Vysoka uroven kvality neni v soucasnosti pouze konkurencni vyhodou,
ale stava se nezbytnosti, kterd ovliviiuje jak spokojenost zadkaznikt, tak celkovou reputaci

spole¢nosti.

Vyrobci automobild jsou nuceni nejen drzet krok s technologickym vyvojem, ale zaroven
klast diiraz na optimalizaci kvality ve vSech fazich Zivotniho cyklu produktu. ZvySujici se
naroky na kvalitu, bezpecnost, ekologii a rychlou reakci na trzni zmény vedou k potiebé
zavadet pokrocilé, flexibilni a efektivni nastroje fizeni kvality. K dosazeni téchto cild se v
praxi bézné vyuzivaji standardizované metodiky jako naptiklad Advanced Product Quality
Planning (APQP) a Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), které slouZi k systematické

identifikaci a minimalizaci rizik ve vyrobnich procesech.

Tato diplomova prace vznikla na zdklad€ osobniho i profesniho zajmu o oblast kvality a jeji
zasadni vliv na vykonnost a konkurenceschopnost firem v automobilovém pramyslu.
Praktickd zkuSenost ukdzala, jak zasadni dopad ma vhodné nastavend metodika
projektového fizeni na vyslednou kvalitu produktu, efektivitu spoluprace mezi odd€lenimi i
celkové vyrobni naklady. Neustale rostouci pozadavky na kvalitu a standardizaci procesu
vedou podniky k zavadéni novych systému a nastroju, které podporuji efektivni fizeni

projektl a umoziiuji 1épe reagovat na zmény v pozadavcich zdkaznikd i trhu.

Zvlastni diraz je v této praci kladen na analyzu sou€asnych nastroji planovani kvality a
navrh jejich tpravy v souvislosti s pfechodem ze stavajiciho systému EASY na novy
informacni systém Palstat CAQ. Novy modul Projektové fizeni byl firmou zakoupen
koncem roku 2024, ktery je v soucasnosti testovan v devitiméesi¢ni zkuSebni fazi. Prace se
proto zaméfuje nejen na srovnani obou systémt, ale také na ndvrh nové metodiky tizeni

projektl podle principit APQP, kter4 bude plné implementovatelna v novém systému.
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CIiL PRACE A POUZITE METODY

Cilem diplomové prace je vytvoieni nové metodiky fizeni projekti dle principi APQP
(Advanced Product Quality Planning) pro implementaci v nové¢ zavedeném informacnim
systému Palstat CAQ. Prace se zaméfuje na podrobnou analyzu stavajiciho zplsobu
projektového fizeni ve firm¢, ktery je dosud realizovan prostiednictvim systému EASY, a

jeho porovnani s moznostmi nového systému Palstat CAQ.

Firma na konci roku 2024 zakoupila v informac¢nim systému Palstat CAQ novy modul
Projektové fizeni, ktery nabizi moderni pfistup k projektovému fizeni a vySs$i tGroven
integrace jednotlivych procest kvality. Novy systém je v soucasnosti testovan v ramci
devitiméesi¢ni zkuSebni faze, jejimz cilem je ovéfit jeho funkénost, ptinosy a vhodnost pro

konkrétni potieby podniku.

Vysledkem této prace bude navrh efektivniho a na miru pfizptisobeného modelu fizeni
projektt dle metodiky APQP, ktery bude zohlednovat pozadavky podniku, moznosti nového

systému a zajisti vy$si miru standardizace, transparentnosti a efektivity.

V ramci diplomové prace byly vyuZity rizné metody a nastroje, které ptispély k analyze
soucasného stavu projektového fizeni a navrhu nové metodiky implementovatelné v systému
Palstat CAQ. Klicovym vychodiskem se stala metodika APQP, kterd poskytuje systematicky
ramec pro planovani kvality produktu v jednotlivych fazich projektu — od analyzy
vyrobitelnosti az po sériovou vyrobu. Tato metodika byla pouZita jako zakladni struktura

pro navrh nového projektového tizeni.

Dale byly analyzovany silné a slabé stranky obou informacnich systémd, coz pomohlo Iépe
pochopit jejich schopnosti v oblasti fizeni projektl a poskytlo zdklad pro formulaci navrhti
na zlepSeni. Dokumentace spojena s jednotlivymi systémy byla rovnéZ podrobena zkoumani
z hlediska jeji struktury, prehlednosti a pouZitelnosti v praxi, coz ptispélo k celkovému

hodnoceni a navrhu optimalizace projektového fizeni.

K porovnani dosavadniho systému fizeni projektl ve stavajicim prostiedi EASY a nového
modulu Projektové fizeni v systému Palstat CAQ byla vyuzita metoda komparace. Na
zéklad¢ této metody byly analyzovany rozdily v ptistupu, funkcionalit€ 1 procesnim zajisténi

jednotlivych fazi projektd, coz umoznilo identifikaci oblasti pro optimalizaci.

Jako pomocny nastroj analyzy byl dale vyuzit Zelvi diagram, ktery byl aplikovan pro

rozpoznani zmén mezi informacnim systémem EASY a novym systémem Palstat CAQ.
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Pomoci této metody bylo mozné piehledné zndzornit klicové procesy a jejich promény —
véetnd vstuptl, vystupti, odpovédnych osob, zdroji, pouzivanych nastrojil a vystuptl. Zelvi
diagram tak pfispé€l k identifikaci rozdili ve fungovani systému a usnadnil navrh cilového

procesniho nastaveni v ramci nového feseni.

Soucasti prace byl také rozhovor s manazerem kvality, ktery poskytl cenné informace
tykajici se praktickych zkusenosti s implementaci systému Palstat CAQ a pohledem na jeho
pfinosy 1 uskali v porovnani se systémem EASY. Tento rozhovor obohatil analyzu o

prakticky pohled z praxe a ptispé€l k objektivnéjsimu hodnoceni obou feseni.

Pro vizualizaci Casového harmonogramu implementace nové metodiky a sledovani
jednotlivych fazi projektu byl vytvofen Ganttiv diagram. Tento nastroj umoznil ptehledné
znazornit navaznosti a terminy jednotlivych krokd v rdmci pfechodu na novy modul v

systému.
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I.

TEORETICKA CAST
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1 KVALITA

Kvalita neboli jakost je v souCasné dobé velmi sklofiovanym vyrazem. Mezi laickou
vefejnosti, tak 1 mezi nékterymi odborniky panuji rozdilné piedstavy o tom, co kvalita
skutecné znamena, a tyto interpretace se mnohdy vyrazné 1isi od reality. Néktefi ji vnimaji
jako synonymum spolehlivosti, jini ji spojuji predevsim s funk¢nosti vyrobku. Dalsi ptistup
se zaméiuje na technické specifikace produktu, zatimco spotiebitelé Casto berou v tvahu
také cenu, za kterou Ize danou kvalitu ziskat. Jak je patrné, definovat pojem kvalita v jeho

celkové $ifi neni tak jednoduché, jak by se mohlo na prvni pohled zdat. (Blecharz, 2023)

1.1 Vyznam kvality

Na prvni pohled mize pojem ,kvalita“ plsobit jednoduse, ale pfi hlubSim zkoumani
zjistime, ze jde o slozity a mnohovrstevnaty koncept. Odborna literatura, online zdroje i
rozhovory s manazery ukazuji, Ze vnimani kvality se mlze vyrazng liSit. Jiz starovéké
civilizace, jako Cina, Egypt ¢ Mezopotamie, projevovaly snahu o kvalitu ve svych
vyrobcich. Prvni filozofické tivahy o kvalité se objevuji uz u Platona a Aristotela.
V prubéhu déjin, spolu s vyvojem spolecnosti a technologii, se ménil i ptistup ke kvalité.
Riizni odbornici ji definuji riizné:

e Crosby tvrdi, Ze ,.kvalita je shoda s poZzadavky*.

e Juran ji chape jako ,,zplsobilost k uZziti*.

e Feigenbaum tik4, Ze ,,kvalita je to, co za ni povazuje zdkaznik*.

Dalsi definice kvalitu spojuji napt. s absenci vad, spokojenosti zakaznikti nebo dosazenim

urcité urovné excelence. Kazdy obor pfitom muze klast diraz na jiné aspekty kvality.

Objektem kvality mlze byt produkt, sluzba, proces, informace, organizace i Clovek.
PoZzadavky mohou vychézet nejen od zékazniki, ale 1 od dalSich zainteresovanych stran —
vcetné pozadavki na udrzitelnost a ekologii.

Terminy ,,kvalita® a ,,jakost” jsou v ¢eském jazyce pouzivany jako synonyma; rozdil je

pouze v jejich jazykovém piivodu — latina vs. slovanské kotfeny. (Nenadal, 2018)

1.2 Historie kvality managementu

Historie kvality managementu sahd az do stfedovéku, kdy hotové vyrobky podléhaly

kontrole zkusenych pracovnikii. Jejich ukolem bylo zajistit, ze vSechny aspekty produktu
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splnuji pozadované standardy, coz vedlo ke spokojenosti zdkazniktl. I kdyz se tizeni kvality

od té doby vyrazné vyvijelo, jeho hlavni cil zistava nezménén.

Ve 20. letech 20. stoleti se zacaly formovat moderni systémy fizeni kvality. Tehdy se poprvé
aplikovala statisticka teorie na kontrolu kvality, pfestoze diiraz byl stale kladen pfedevsim
na vysledny produkt. Kontrola kvality probihala prostfednictvim inspekci, pii nichz se
m¢étily, testovaly a zkoumaly vyrobky, procesy i sluzby, aby odpovidaly stanovenym

normam a pozadavkim.

Tento ptistup byl po né¢jakou dobu efektivni, avSak s ristem podnikii a nartistem objemu
vyroby se ukazala potieba zmén. Ve 40. letech 20. stoleti ptinesli odbornici jako Deming,
Dodge, Juran a Roming nové myslenky a metody, které polozily zéklady moderniho piistupu
k fizeni kvality, zndmého jako Total Quality Management (TQM). (History of quality

management, 2015)

1.3 Typy kvality

Pro dosazeni konzistentni kvality a ndkladl pfi vyrobé zbozi a sluzeb je zdsadni rozpoznat
tf1 klicové typy kvality, které jsou uznavany v rdmci fizeni kvality. Kazdy z téchto typii
kvality ma vliv na celkovy proces vyroby a vniméni produktd na trhu. (Poornima M.

Charantimath, 2017)

1.3.1 Kvalita designu

Kvalita designu vychdazi z prizkumu trhu, ktery odhaluje, jaké vlastnosti produktu zdkaznici
povazuji za kvalitni. Proces za¢inad analyzou potieb spottebitell a prodejnich interakci, na
jejichz zéklade se vyviji produkt podle specifikaci. Cilem je vytvofit feSeni, kterd spliuji
zédkaznické pozadavky za danou cenu. Uspéch vyzaduje uzkou spolupraci marketingu,
prodeje, sluzeb, vyroby i vyvoje. Kli€ové jsou predevsim spotiebitelsky vyzkum a analyza
servisnich a prodejnich hovorti — ty pomahaji odhalit aktualni i budouci potteby zakaznika

a problémy pfi pouzivani produktu. (Poornima M. Charantimath, 2017)

1.3.2 Kbvalita shody

Kvalita shody se zaméfuje na pienos uzivatelskych pozadavkii do konkrétnich atributi
produktu. Tento typ kvality se tyka miry, do jaké firma a jeji dodavatelé dokazou vyrabét
produkty s piedvidatelnym stupném spolehlivosti a v ramci stanovenych nakladi, pficemz

tyto produkty spliuji kvalitativni pozadavky definované studii kvality designu. Jakmile jsou
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specifikace uréené na zaklad¢ téchto studii, organizace by méla neustale usilovat o jejich

zlepsovani. (Poornima M. Charantimath, 2017)

1.3.3 Kbvality vykonu

Kvalita vykonu se zamétuje na organizaci vyrobniho procesu tak, aby byla zajiSténa pfisna
shoda s definovanymi specifikacemi produktu. Studie provadéni kvality se soustiedi na to,
jak kvalitativni charakteristiky, které byly stanoveny bcéhem faze designu, vedou k
vylepSenim a inovacim prostiednictvim studii kvality shody. Vysledny zisk je také silné
ovlivnén tim, jak kvalitn€ je produkt proveden na trhu. Hlavnim nastrojem pro vyhodnoceni
kvality vykonu jsou analyzy prodejniho servisu a servisnich hovorii. Tyto nastroje zkoumayji,

proc se spotfebitelim libi nebo nelibi konkrétni produkt. (Poornima M. Charantimath, 2017)

1.4 Kbvalita v globalizujicim svété

V soucasné dobé se kvalita stava kliCovym aspektem veskeré podnikatelské ¢innosti, véetné
fizeni a rozhodovacich procest. Hlavni diiraz je kladen predevsim na vysokou urovei

vyrobki a sluzeb. (Castoral, 2015)

Kvalita se dotyka Sirokého spektra Cinnosti v ramci organizace a souvisi s efektivitou
manazerskych funkci. Pro komplexni zajisténi kvality se v odborné literatufe pouziva pojem
Total Quality Management, ktery predstavuje systematicky pfistup integrujici vSechny

oblasti a kroky vedouci ke zlepsovani kvality. (Castoral, 2015)

L. Vodacek (2006) ve své publikaci odkazuje na ,,14 Demingovych bodt* z knihy Ven z

krize, které obsahuji zasadni doporuceni pro zlepSeni fizeni kvality:

e Vytvétet dlouhodobé a motivujici podminky pro neustalé zlepSovani, aby si firma

udrzela konkurenceschopnost a mohla rast.

e Zavést pristup ke kvalité, ktery odpovida sou¢asnému podnikéni. Management by

mél aktivné podporovat kvalitu v kazdé ¢asti firmy.

e Omezit zavislost na finalni kontrole. Duraz klast na pfipravu a kvalitu pfimo ve
vyrobe.
e Pii vybéru dodavateli neupfednostiiovat jen cenu, ale i spolehlivost a moZnost

dlouhodobé¢ spoluprace zalozené na divére.

e Priibézné zlepSovat procesy ve vyrobé i sluzbach tak, aby rostla kvalita, produktivita

a efektivita.
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Vzdélavat pracovniky a podporovat jejich riist véetné vedeni, protoze vSichni

ovliviiuji kvalitu prace.
Vést lidi tvir¢im zpsobem, ktery je motivuje a pomaha jim pracovat 1épe.

Odstranovat strach a obavy. Podporovat otevienou a efektivni komunikaci mezi

vedenim a zaméstnanci.

Podporovat spolupréci napti¢ oddélenimi a tymovou préci bez ohledu na strukturu
firmy.

Mrve

Nevytvaret tlak na stoprocentni vykon za kazdou cenu — pfic¢iny problému Casto

nesouviseji se schopnostmi lidi.

Kvalitu prace podporovat motivaci a zapojenim lidi, ne jen stanovovanim ¢iselnych
cilt.

Odstranit bariéry, které brani lidem byt hrdi na svou praci.

Podporovat dalsi rozvoj a zlepSovani vykonu zaméstnanct.

Vedeni firmy by mé&lo byt aktivni soucésti snahy o zlepSeni kvality a zapojit do toho

vSechny zaméstnance.
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2 PLANOVANI KVALITY

Planovany kvality jako systematicky proces rozvoje sluzeb a procest, které zajistuje
uspokojeni potieb zdkaznikl. Planovani kvality je fizeno vizi a cilem. Vize a cile jsou
dlouhodobé, stiednédobé a kratkodobé cile pro hodnotu produktu a sluzeb na zakladé
ocekavani zdkaznikli. Vize je obvykle stanovena na nejvyssi trovni organizace. Planovani
kvality mize zacit od stanovené vize a analyzy mezer. Vstupy do planovani kvality zahrnuje

plan projektu, aktiva a schopnosti, jak ukazuje Obrazek 1. (Tang, 2022).

Vstupy Systém Vystupy
. Vize, cile, plan . Plan lovality
. Informace o ' Méreni
. Zlepieni
L ]

trhuizakaznikovi Planovani kvality Z>
. Majetek a Schopnost

. Analyza rizik/SWOT

Kvalitni matrice

Zkusenost

KuLtura,

KRizowa
FUNKCE

Obrazek 1 Piehled systému (Tang, 2022)

Planovani jakosti zahrnuje Siroké spektrum aktivit, jejichZ prostfednictvim se stanovuji a
dosahuji cile v oblasti jakosti. K hlavnim aktivitdm planovani jakosti 1ze naptiklad ptitadit:

stanoveni cilt jakosti a jejich rozpracovani v organizaci:
e Planovani systému managementu jakosti.

e Zpracovani plant jakosti (dokumentt, které specifikuji postupy a souvisejici zdroje.

které se musi pouzit pro specificky projekt, produkt, proces nebo smlouvu).
e Planovani znakt jakosti produktd.
e Planovani jakosti procesl a ovéifovani jejich zplisobilosti.

e Planovani preventivnich opatieni s cilem minimalizovat riziko vzniku neshod,

planovani jakosti, plan jakosti, plan kontroly a fizeni.

e Planovani kontrol jakosti.
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e Planovani systémil méfeni a ovéovani jejich zptsobilosti. (Plura, 2012)

Plan kvality by mél byt vypracovan v ramci tymu. Konkrétni zasady a postupy managementu
jakosti pro dany pfipad jsou uvedeny bud’ piimo, nebo prostiednictvim odkazli na jiz
existujici fizené dokumenty. Forma a uroven podrobnosti planu jakosti, planu kontroly a
fizeni, by mély odpovidat specifikiim jeho pfedmétu a potiebam uzivateli, pfi¢emz je nutné
zajistit jeho kompatibilitu s ostatnimi plany. Plan kvality maze mit podobu textu, tabulky,
diagramu a podobné. Lze jej také rozdé€lit do vice dokumentli (napt. podle jednotlivych
procestt), nebo jej 1ze zahrnout do jiného souvisejiciho dokumentu. Predmét a rozsah planu
jakosti budou zaviset na procesech a charakteristikach jakosti specifického piipadu, na
pozadavcich na zahrnuti procesi, které nejsou ptimo spojené s timto pfipadem, a na irovni
odkazu na dokumentovany systém managementu jakosti. Predmét by mél byt definovéan tak,

aby se predeslo duplicitdm. (Plura, 2012)

Struktura planu kvality

Plan kvality mlze zahrnovat nésledujici ¢asti:
e Predmét — urceni ucelu, pouzitelnosti a podminek platnosti.
e Vstupy pro plan kvality — odkazy na dokumenty, které usnadni kontrolu a revize.
e Cile jakosti — stanoveni cill a zpiisobil jejich dosazeni.

e Odpovédnosti managementu — vymezeni odpovédnosti, napifiklad za procesy,

komunikaci pozadavkd, schvalovani zmén nebo opatfeni.

¢ Rizeni dokumentii a idajii — urceni zpiisobu identifikace, schvalovani a distribuce

dokumentd.
e Rizeni zaznami — pravidla pro uchovavani, dostupnost a likvidaci zaznamal.
e Zdroje — specifikace potiebnych materialli, odbornosti pracovniki a infrastruktury.
e Pozadavky — vymezeni splnitelnych pozadavkil a zptlisob jejich prezkoumani.

e Komunikace se zakaznikem - odpovédnost za komunikaci, komunika¢ni

prostfedky a postupy pfi stiznostech.

e Navrh a vyvoj — specifikace pro navrh a vyvoj, v€etné schvaleni vstupti a fizeni

zmen.

e Nakupovani — kritické znaky nakupovanych produkti a hodnoceni dodavatelt.
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e Vyroba a sluzby — definice procest, metod, nastrojii a podminek pro vyrobu a

poskytovani sluzeb.

o Identifikace a sledovatelnost — definice rozsahu sledovatelnosti a zptsobu

identifikace produktii.
e Majetek zakaznika — zptisoby zachazeni s produkty zakaznika.
e Ochrana produktu — pozadavky na manipulaci, skladovani a baleni.
e Rizeni neshodnych produkti — zptsob identifikace a fizeni neshodnych produkti.
e Monitorovani a méreni — metody pro monitorovani a méfeni procest a produkta.
e Audity — definice rozsahu auditil a vyuziti jejich vysledk.

e Piezkoumani a revize planu — faze prezkoumani, schvaleni a distribuce planu

jakosti.

Zpracovany plan jakosti by mél ziistat ,,zivym* dokumentem. V ptipadé potieby jakychkoliv
zmeén, naptiklad pfi zméné vstupli nebo pii zavadéni schvalenych zlepSeni, by mél byt

podroben revizi a aktualizovan. (Plura, 2012)

2.1 Schvaleni planovani kvality a podpora vedeni

Tym odpovédny za planovani kvality produktl by mél provést prezkoumani piimo ve
vyrobnim zavodé¢ a zajistit formalni schvaleni. Tento proces slouzi k potvrzeni, ze vSechny
kroky v rdmci byly uspésné dokonceny. Schvaleni kvality produktu informuje vedeni, ze

produkt je pfipraven k prvni dodavce, a zahrnuje pfezkoumani nasledujicich aspekti:

e Vyvojovy diagram procesu — Ovéieni, ze vyvojovy diagram procesu existuje a je

dodrZovan v praxi.

o Plany kontroly a Fizeni — Zajisténi, Ze tyto plany jsou k dispozici, relevantni pro

vSechny operace a Ze jsou dodrzovany.

o Instrukce pro proces — Kontrola, zda tyto dokumenty obsahuji vSechny
specifikované zvlastni charakteristiky a Zze byla zohlednéna vSechna doporuceni.
Instrukce se porovnavaji s pldnem kontroly a fizeni a vyvojovym diagramem

procesu.
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e Zarizeni pro monitorovani a méreni — Pokud plan kontroly a fizeni vyzaduje
specidlni métidla, piipravky nebo zkusSebni zafizeni, je nutné ovéfit jejich spravné

pouzivani a zajistit jejich opakovatelnost a reprodukovatelnost.

o Dukazy o pozadované kapacité — Ovéieni, Ze vyrobni proces, pouzivané vybaveni
a pracovni sila jsou schopny splnit smluvené kapacity a pozadavky zakaznika. V
nékterych piipadech mize byt nutné schvaleni zédkaznikem a ovéfeni nékolika

vyrobnich davek.

Po dokonceni schvalovaciho procesu by méla byt napldnovéana kontrolni schiizka s vedenim.
Cilem této schiizky je informovat vedeni o aktudlnim stavu programu a ziskat jejich podporu
pro piipadné neuzaviené zalezitosti. Ptilohou tohoto procesu je souhrnna zprava o schvaleni
planovani kvality produktu, kterd slouzi jako dokumentace efektivniho schvalovaciho

procesu. (AIAG, 2024)

2.2 Rizeni kvality v projektech

Projekt 1ze chépat jako soubor vzdjemné koordinovanych aktivit, které jsou vykonavany s
cilem dosahnout konkrétniho a dobfe definovaného udelu. Rizeni kvality v projektech
zahrnuje procesy, které zajiStuji, Ze projekt splni pozadavky, pro které byl navrzen.
Planovani kvality musi byt soucasti projektu po celou dobu jeho Zivotniho cyklu. Stanoveni
hlavnich strategickych cilii projektu, nizSich cili a metod, jak téchto cili dosahnout, je
klicovym prvkem kvalitniho planovani v projektech. Jakmile jsou strategické cile projektu
urceny, ptechazi se k procesu fizeni kvality, konkrétné k planovani kvality projektu. (Cirtina,

L. M., Cirtind, D., & Luca, L. 2014)

Planovani kvality pfedstavuje koordinované cinnosti zaméfené na orientaci a fizeni
organizace s ohledem na kvalitu. Tyto ¢innosti zahrnuji definovani politiky kvality,
stanoveni cilii kvality a planovani téchto cilil. Rizeni kvality v projektech je zaméfeno na
zajisténi toho, Ze vysledky projektu, stejné jako procesy, které vedou k jejich dosaZeni,
spliuji pozadavky vSech zainteresovanych stran. (Cir{ind, L. M., Cirtina, D., & Luca, L.

2014)

Je dilezité si uvédomit rozdil mezi projektem a organizaci. Projekt je definovan jako soubor
koordinovanych aktivit zamétfenych na dosazeni specifického ucelu, pfi¢emz projekt se
soustfedi na proces. Organizace, na druhé strané, je skupina lidi a zafizeni, kterd m4 jasné

definované odpovédnosti, pravomoci a vztahy, a tedy predstavuje strukturu.
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Na zavér lze fici, Ze projekt ma Casové omezenou existenci, zatimco organizace muze
fungovat i neomezend dlouho. Rizeni kvality v projektech se zamé&fuje na procesy, které
zajisti, ze projekt splni pozadavky, pro které byl vytvoren. (Cirtina, L. M., Cir{ina, D., &
Luca, L. 2014)

2.3 Prezkoumani navrhu

Ptezkoumani navrhu jsou pravidelné planovand setkani, ktera koordinuje technicka
navrhova Cinnost organizace a zahrnuji 1 dalsi relevantni oblasti. Tento proces slouzi jako
ucinna metoda pro prevenci problému a nedorozuméni. Kromé toho poskytuje mechanismus
pro sledovani pokroku, reportovani vedeni a ziskavani potfebného schvaleni od zakaznika,
pokud je to nutné. Pfezkoumani ndvrhu zahrnuje sérii ovéfovacich €innosti, které ptesahuji
pouze technickou kontrolu. Mezi hlavni oblasti hodnoceni, které by méla pfezkouméni

zahrnovat, patii:
e Zhodnoceni pozadavkid na navrh a funk¢nost.
o Stanoveni formalnich cill tykajicich se spolehlivosti a divéry.
e Analyza pracovnich cykli komponentt, subsystémil a celého systému.
e Vysledky virtudlnich simulaci a testovani na zkusebni stolici.
e Pfezkoumani navrhu z hlediska vyrobitelnosti, montdze a servisu.
e Vysledky experimentalnich navrh a analyz.
o Testovani do bodu selhéni.
e Ovéteni navrhu po jeho vstupu do ovétovaci faze.

Hlavni funkci pfezkoumani navrhu je sledovani pokroku oveéfovani navrhu. Organizace by
méla monitorovat tento proces prostfednictvim planil a spravy oveéteni, coz n€kteti zdkaznici

oznacuji jako Design Verification Plan and Report. (AIAG, 2024)

2.4 Navrh kvality

Podle Kapsdorferové (2014) si kazdy podnik, ktery chce udrzet vysokou kvalitu vyrobkd,
procest a sluzeb, musi neustdle usilovat o zlepSovani. Dynamicky vyvoj soucasnych trhi
vyzaduje schopnost rychlé adaptace. Navrh kvality zahrnuje identifikaci problému a potieb
trhu, jejich ptipadné Upravy, tvorbu konceptu a prototypu, stanoveni vyrobnich pozadavk,

poskytovani sluzeb a zajisténi, ze potieby zédkaznikli byly naplnény.
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2.5 Planovani

Planovani lze povazovat za analyticky proces, vetné¢ predikce budoucnosti, uréovani
pozadované cile, tvorba alternativ, kterymi Ize cilii dosahnout a také vybér z nich ¢innosti z
takovych alternativ. Jedna se o soubor c¢innosti, ktery obsahové vymezuje spolecnost
strategie, stanoveni firemnich cilti a vypracovani souhrnnych plant integrace a koordinace

¢innosti. (Csikosova, A., Antosova, M. a Senova, A., 2014)

Planovani je zaroven procesem rozhodovani. At uz jde o soukromy ¢i pracovni zivot, kazdy
rozhodovaci proces zahrnuje volbu mezi vice moznostmi, pficemz néktera rozhodnuti maji
zasadni dopad. Pfi vyznamnych rozhodnutich existuje bod, po jehoz ptekroCeni je navrat
obtizny nebo nemozny. To se miiZe tykat riznych oblasti, jako je zména vlastnikii, zavedeni
systému fizeni kvality, implementace principil $tihlé vyroby, Gprava vyrobniho planu nebo
drobné inovace produktu. Kazdé rozhodnuti ma své dusledky, at’ uz pozitivni, nebo
negativni, proto je nezbytné pfistupovat k nému s rozvahou a odpovédnosti. (Kapsdorferova,

2014)

2.6 Planovani vyrobku

Vyvoj nového vyrobku zahrnuje nejen samotnou konstrukei a pfipravu vyrobniho procesu,
ale také celou fadu dalSich dllezitych ¢innosti, které maji za cil zajistit, Ze vyrobek i vyrobni
proces budou co nejvice chranény pied riziky. Tato opatfeni pomahaji minimalizovat mozné
problémy, které by mohly vzniknout béhem sériové vyroby, ¢imz zajiStuji spokojenost
zakaznika. Duraz je také kladen na prevenci budoucich nakladu, protoze v¢asna identifikace

a eliminace problémil mohou vyrazné snizit financni zatéz. (Netolicky a Mazinova, 2011)

Jednim z klicovych ndstrojii pro minimalizaci téchto rizik je planovani kvality, které je
soucasti SirSitho ramce zajisténi kvality. Planovani kvality, spolu s fizenim kvality a
zlepSovanim kvality, tvofi tzv. trilogii kvality. Tento proces se zaméfuje na zajiSténi vysoke
urovné kvality jiz v poc¢ate¢nich fazich vyvoje vyrobku, konkrétn€ v pfedvyrobnich etapach,
kdy jsou identifikovany potencidlni problémy a stanovena opatieni k jejich odstranéni jeste
pfed zahajenim sériové vyroby. Timto zpiisobem se minimalizuji rizika a zajiStuje se

rosr

dlouhodobé spokojenost zakazniki a efektivni fizeni nakladi.
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Postup planovani kvality vyrobkii zahrnuje metody jako APQP (Advanced Product Quality
Planning). (Netolicky a Mazinova, 2011)

2.7 Zaklady pokrocilého planovani kvality APQP

Pokrocilé planovani kvality produkti (APQP) je systematickd metoda, kterd definuje a
stanovuje kroky potiebné k zajisténi toho, ze produkt splni ocekdvani zdkaznika a veskeré
pozadavky na vykonnost a kvalitu. Hlavnim cilem tohoto procesu je usnadnit komunikaci
mezi vSemi zacastnénymi stranami a zajistit, ze vSechny potfebné kroky budou dokonceny
véas. Usp&snost planovani kvality produkttl zavisi na zavazku vedeni organizace a na usili,

které je nezbytné k dosazeni zékaznické spokojenosti.
Mezi nékteré ptinosy planovani kvality produktu patii:
e Nasméiovat zdroje k uspokojeni zdkaznika.
e Podporovat v€asnou identifikaci pozadovanych zmén.
e Zvysit kvalitu pfi prvnim pouZiti a novych dila.
e Zajistovat kvalitu produktu v€as AS co nejnizs§imi naklady.

Kazde pokrocilé planovani kvality produktu je jedinecné. Konkrétni nacasovani a sled
realizace zavisi na potiebach a ocekavanich zakaznika nebo na dalSich praktickych
zélezitostech. Cim diive je mozné pracovni postup, nastroj nebo techniku analyzy
implementovat do cykld planovany kvality produktd, tim 1épe. Planovani kvality APQP je
podrobné znazornéno na Obrazku 2. (AIAG, 2024)

Zahajeni a schvaleni

koncepce
Schvaleni Prototyp Ovéfovaci Zahajeni
programu série vyroby
g Planovani ‘ Planovani E
MNavrh a vyvoj produktu
Navrh a vyvoj procesu
Validace prod. a procesuy
Vyroba 2
g Vyhodnoceni zpétné vazby a napravna opatfeni 5
Planovani  Owéfeni navrhu Ovéreni navrhu Validace Vyhodnoceni zpétné
a definovani a vyvoje a vyvoje produktu vazby a napravna
programu produktu procesu a procesu opatfeni

Obrazek 2 Planovani kvality postupem APQP (AIAG, 2024)
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2.8 Faze APQP

Proces APQP je rozdélen do péti hlavnich fazi, pficemz kazda z nich hraje dilezitou roli v

zajisténi celkové kvality produktu:

2.8.1 Planovani a definovani problému

V této etapé dochazi k prevodu potieb zdkazniki na konkrétni pozadavky a technické
specifikace. Identifikace zakaznickych potieb a o¢ekavani predstavuje klicovy krok v ramci
kazdého APQP projektu, jelikoz pravé porozuméni témto ocekavanim tvoii zaklad celého

projektu a usnadiuje nasledny vyvojovy proces. (Misztal, Belu & Rachieru, 2014)

2.8.2 Navrh a vyvoj produktu

Tato faze se zaméfuje na prvni krok planovaciho procesu, v némz jsou konstrukéni prvky a
charakteristiky rozpracovany téméf do finalni podoby. APQP tym pfitom bere v Uvahu
veskeré konstrukéni aspekty s cilem zajistit, aby vysledny produkt spliioval pozadavky a

o¢ekavani zakaznika. (Misztal, Belu a Rachieru, 2014)

2.8.3 Navrh a vyvoj procesu

Tato ¢ast se zamétuje na klicové aspekty vyvoje vyrobniho systému a na tvorbu kontrolnich
pland, které slouzi k dosazeni pozadované kvality produkti. Ukoly v této fazi planovani
kvality jsou tizce navazany na uspésné dokonceni predchozich etap. Cilem této faze je zajistit
uceleny a efektivni ndvrh vyrobniho systému, ktery bude schopny naplnit poZadavky,
potieby a ocekavani zakaznik. Samotny navrh vyrobniho procesu spociva v logickém
uspotadani jednotlivych operaci nezbytnych pro vyrobu dan¢ho produktu. (Misztal, Belu a

Rachieru, 2014)

2.8.4 Validace produktu a procesu

V této fazi dochazi k prvnimu fyzickému vytvofeni produktu za vyuZiti nastrojii a metod
navrzenych v predchozich dvou etapach. Po dokonceni validace a dilkladné kontroly
produktu i1 vyrobniho procesu nasleduje schvalovani vyrobnich dili, béhem kterého jsou

zakaznikovi pfedlozeny vzorky ke schvéleni. (Misztal, Belu a Rachieru, 2014)

2.8.5 Zpétna vazba, hodnoceni a napravna opatieni

Posledni etapa se zamétuje na kontinudlni zlepSovani organizace, coz je klicové pro udrZeni

konkurenceschopnosti v dneSnim dynamickém a rozvijejicim se trhu. VSechny zpétné vazby,
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bez ohledu na fazi nebo zdroj, jsou vitdny a na jejich zaklad¢ by méla byt systematicky
pfijimana opatieni ke zlepSeni. Zakladni prvky planovani zahrnuji popis pracovnich procest

a pouzitych nastroj v logickém a uspofadaném sledu. (Misztal, Belu a Rachieru, 2014)

2.9 Iniciativa APQP

Iniciativa APQP je kli¢ova, protoze ukazuje neustalé usili jak zdkaznika, tak dodavatele stat
se lidrem v kvalité¢ ve svych odvétvich. To se dosahuje stanovenim cilli zaméfenych na
pfidanou hodnotu, které pokryvaji vSechny souvisejici aktivity a maji za cil ptedejit
problémiim, misto aby se sousttedily pouze na vysledky v produktu nebo sluzbé v prib&hu
celého procesu az do dodani zakaznikovi. Proto musi byt vysledky téchto aktivit jasné a
srozumitelné komunikovany vSem zic¢astnénym stranam. Pochopeni téchto cilli s pfidanou
hodnotou ptinese dodavateli vyrazné vyhody, protoze povedou k lepsi kvalité, niz§im
nakladiim, vyssi produktivit¢ a v€asnému dodani. Nékteré z téchto cili mohou byt také

pouzity jako ndastroje. (Stamatis, 2016)
e Vytvofit novy produkt u€innosti a kvalitou.
e Poskytnuti lepsi metody pro vyvazeni cild z hlediska kvality, ndkladti a naasovani.
e Pfipravenost na kazdy krok pfi vytvotfeni produktu.

e Poskytnuti vSem zucastnénym néstroj pro sledovani vSech planovacich procesi

(Stamatis, 2016).

2.10 Kontrola kvality

Kontrola kvality se zamé&fuje na zajisténi, Ze vysledky odpovidaji stanovenym standardiim
kvality. Tento proces hodnoti detaily tykajici se produktovych vystupi, vad a také ¢asového
harmonogramu. Mnoh¢é techniky kontroly kvality vychazeji ze statickych metod kontroly
kvality, pficemz kladou diraz na pojmy, jako je vybér vzorkli a pravdépodobnost.
Dulezitymi aspekty statické kontroly kvality jsou rozdily mezi atributovymi a variabilnimi
vybéry, pfesnost, spravnost, tolerance a kontrolni limity. Prevence pomaha identifikovat
potencialni problémy a vyhnout se jim, aby nikdy nevstoupili do procesu nebo jej

neovlivnily. (Rudolf a Roszak, 2022)

e Kontrola poméaha odhalit a odstranit nebo opravit chyby, aby se nedostaly

k zékaznikovi.

e Tolerance je rozsah ptijatelného vykonu nebo vysledku. (Rudolf a Roszak, 2022)
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2.11 Vyznam standardizace kvality v automobilovém priamyslu

V prumyslech s velkovyrobou a globalné rozmisténymi dodavateli je obtizné udrzet jednotné
standardy kvality pro vSechny partnery v dodavatelském fetézci. Typickym piikladem je
automobilovy prumysl, kde kone¢ny vyrobek, automobil, sestdva z komponent od riznych
dodavatelti po celém svété. Kvalita téchto komponent ptimo ovlivituje kvalitu konecného
produktu, coz je klicovy faktor pro hodnoceni spolecnosti, vedle financ¢nich,
marketingovych a environmentalnich kritérii. Aktivni zapojeni firmy do planovani kvality
zlepsuje vyrobni procesy, coz vede k vysSim trzbam, vét§Simu podilu na trhu a posileni

loajality zakaznikii. (Rudolf a Roszak, 2022)

Pro standardizaci pozadavkl na kvalitu bylo nezbytné ptfijmout globalni standard, ktery
definuje faze navrhu a vyroby produktu a pozadavky pro jejich schvaleni. Na tento problém
reagovaly organizace jako AIAG (Automotive Industry Action Group) a VDA (Verband der
Automobilindustrie) vytvofenim metodik pro planovani kvality, které zahrnuji nastroje jako

APQP, PPAP, MSA, SPC a FMEA.

FMEA, které se déli na DESIGN FMEA (zaméfené na chyby ve vyvoji produktu) a
PROCESS FMEA (zaméfené na problémy ve vyrobnim procesu), jsou kliCové nastroje v
ramci téchto metodik. V automobilovém priimyslu je pro certifikované organizace dle normy
IATF 16949 povinné implementovat PPAP, coZ zaji§t'uje spolehlivost a splnéni pozadavka
zakaznika. Obrazek 3, ktery ukazuje klicové nastroje pro planovani kvality v automobilovém
primyslu, véetné APQP, PPAP, FMEA, MSA a SPC, a jejich propojeni v ramci procesu
navrhu a vyroby. Obrazek 3 znazornuje zavislosti mezi planovanim kvality ve vztahu k

zakaznikovi, organizaci a kone¢nému uzivateli produktu. (Rudolf a Roszak, 2022)

»{ END PRODUCT USER |«

(ORGANISATION

LEGAL REQUIREMENTS [H  FEASIBILITY |— :

PROCESS DEVELOPMENT

i v
‘USTOME i PFMEA CUSTOMER
CUSTOMER ﬁ ——)
REQUIREMENTS | APQP { FMEA # # ﬂ» I;PAP SATISFACTION

PRODUCT DEVELOPMENT

LEGAL REQUIREMENTS H EXPECTATIONS '—

1
1
i
I COMPANY INTERNAL TOOLS THAT SUPPORT QUALITY PLANNING PROCESS | ]
]

L e )

1SO 9001 IATF 16949 II' ATAG CQI (Continuous Quality Improvement)

Obrazek 3 Diagram znazornujici zavislost planovani kvality ve vztahu k zakaznikovi,
organizaci a uzivateli produktu Rudolf a Roszak, 2022)
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3 METODY A NASTROJE PLANOVANI KVALITY

Metody a néastroje, ve spojeni s metodologiemi kvality, pfedstavuji komprehensivni ramec,
ktery umoznuje organizacim dosahnout a udrzet vynikajici aroven kvality ve vSech sférach
jejich cCinnosti. Tyto zékladni principy, postupy a techniky jsou klic¢ové pro efektivni
identifikaci a feSeni problémi s kvalitou, minimalizaci chyb, zlepSeni efektivity a maximalni
zvyseni spokojenosti zakazniki, coz v kone¢ném dusledku vede k posileni vykonnosti a

zlepSeni konkurenceschopnosti organizace. (Metody a nastroje kvality, 2025)

3.1 Advanced Product Quality Planning (APQP)

APQP (Pokrocilé planovani kvality produktu) je osvédcend metoda pouZzivana pro vyvoj
novych produktti uréenych k sériové vyrobé, ktera se zamétuje na vysoké standardy kvality,
dodrzeni termini a optimalizaci ndkladi. Tento pfistup, plvodné vyvinuty v
severoamerickém automobilovém primyslu, je povinny pro vétSinu dodavatelii prvovyroby
automobilovych dilt a Gspésné se aplikuje i v jinych primyslovych odvétvich s podobné

narocnymi pozadavky. (What is the APQP, 2022)

Firmy musi zavést a udrzovat proces navrhu a vyvoje, ktery zajisti splnéni specifikovanych
pozadavkil na vysledny produkt nebo sluzbu. Tento proces zahrnuje definovani klicovych
parametril a standardl potfebnych k dosaZeni pozadované kvality a efektivity, v€etné

planovani vstupi, kontrolnich prvki, vystupil a fizeni zmén. (What is the APQP, 2022)

APQP pouziva systematicky piistup s diirazem na detaily, coZ je i divod, pro¢ je ozna¢ovan
jako ,,pokroc¢ilé‘ planovani kvality produktu. Nejvétsi automobilovi vyrobci stanovili soubor
standardizovanych procesnich kroki, které od svych dodavateli ocekavaji. Tento ramec
vytvofila organizace AIAG, ktera se zamétuje na potieby hlavnich hract v odvétvi, jako jsou

GM, Ford a Chrysler.

Cilem APQP je zajistit, ze novy produkt bude spliovat pozadavky zdkaznika bez
neocekavanych problému. To znamena eliminovat riziko nechténych pfekvapeni, protoze i

jediné vadna soucéast mize zplisobit zastaveni celé vyrobni linky. (What is the APQP, 2022)

3.2 FMEA

FMEA je strukturovanid analytickd metoda zaméfend na identifikaci a hodnoceni
potencialnich technickych rizik spojenych s vadami produktu nebo vyrobniho procesu.

Opira se o tymovou spolupraci a vyuziva analyzu pfi¢in a ndsledklt moznych vad. Jejim
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cilem je nejen identifikovat rizika, ale také navrhnout a dokumentovat preventivni opatfeni
a zpusoby jejich odhalovani, pti¢emz doporucuje kroky ke snizeni rizika (Ptirucka FMEA,

2019).

Hlavni tlohou FMEA je detailni posouzeni funkci produktu nebo jednotlivych krokt
procesu, identifikace moznych vad, jejich disledkii a pti¢in. Zaroven umoznuje posoudit,
zda jsou stavajici opatieni, jak preventivni, tak kontrolni dostate¢na, nebo zda je nutné
piijmout dalsi kroky ke snizeni rizika. Dokumentuje a sleduje zavedena opatteni s cilem

zefektivnit prevenci problému v produktu ¢i procesu.
FMEA pftinasi fadu vyhod, naptiklad:

e ZvySuje kvalitu, spolehlivost, bezpecnost a servisovatelnost produktd v

automobilovém primyslu.

e Zajistuje logickou posloupnost procesl, propojeni systému a rozhrani, a

ptifazuje pozadavky ke komponentiim a celému vozidlu.

e Snizuje néklady na zaruky a zvySuje spokojenost zdkaznikd v konkurenénim

prostiedi.

e Poskytuje podklady pro fizeni rizik a analyzu odpovédnosti za Skody zplisobené

vadnym vyrobkem.
e Minimalizuje nutnost pozdnich zmén v ndvrhu a vyvoji.

e ZlepSuje komunikaci mezi internimi a externimi tymy a posiluje vztahy s

dodavateli.

FMEA ovliviiuje cely proces vyvoje produktu a pfinaSi multidisciplindrni pfinosy. Aby byla
implementace efektivni, je nutné ji peclivé naplanovat a zajistit dostatecné zdroje. DlileZitym
faktorem uspéSné analyzy FMEA je aktivni zapojeni vlastnik produktl a procest, stejné
jako angazovanost vrcholového managementu, ktery nese odpovédnost za piijeti rizik a

realizaci opatfeni ke snizeni jejich dopadu. (Pfirucka FMEA, 2019)

3.3 Stromova analyza FTA

Metoda FTA (Fault Tree Analysis), neboli Analyza stromu poruchovych stavii, je analyticka
technika zaméfend na vyhodnoceni pravdépodobnosti selhani a celkové spolehlivosti
slozitych systému. Diky své univerzalnosti se Siroce vyuziva v oblasti fizeni rizik, kvality a

bezpec€nosti. Lze ji aplikovat jak preventivng, tak pii analyze jiz vzniklych problémi,
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napiiklad havarii. Obvykle se pouziva po analyze FMEA a je urCena ptedev§im pro

komplexni systémy.

FTA pracuje s rozborem vrcholové udélosti, tedy urcitého negativniho jevu, jako je havarie,
porucha, nekvalita ¢i vysoké ndklady. Pomahé systematicky identifikovat faktory, které
vedou k tomuto problému, a tim umoziuje snizit pravdépodobnost jeho vyskytu. Tato
metoda je zv1asté vhodna pro slozité systémy, zatimco u jednodussich struktur Ize efektivnéji

vyuzit metody jako FMEA nebo HAZOP. (FTA, 2015)

3.4 Ishikawa diagram

Ishikawtv diagram, znamy také jako diagram rybi kosti nebo diagram pficin a nasledkd,
slouzi jako vizuélni néstroj k systematickému tfidéni moznych pfti¢in urcitého problému. Je
urcen k identifikaci hlavnich faktord, které ptispivaji k dané situaci. Tento nastroj vyuziva
kauzalni analyzu a umoziuje piehledné znazornéni pficin a jejich dil¢ich vlivi vedoucich

ke konkrétnimu vysledku nebo problému. (Lewis, 2024)

Typicky se vyuziva pfi hledani kotfenovych pficin a propojuje brainstorming s vizualnim
rozvrzenim podobnym mySlenkové mapé€. Funguje efektivné jako podpora pii tvorbé
testovacich scénaiti, kdy pomaha objasnit vztahy mezi pfi¢inami a dusledky.

Své uplatnéni nachazi v projektovém fizeni, vyvoji produktti i pfi feSeni problémd, kde
pomaha strukturovat diskuzi nad konkrétnim tématem. Poméh4 optimalizovat procesy a

zlepsovat zakaznickou zkuSenost. (Lewis, 2024).

3.5 Metoda QFD

Metoda QFD (Quality Function Deployment) se vyuZzivd pii navrhu a vylepSovani
vyrobkl ¢i sluZeb a pii optimalizaci procest. Jejim hlavnim pfinosem je lepsi zaméfeni na
potieby zékaznika, efektivnéj$i spoluprace zaméstnancli a prevence vzniku vad ve vyrobe.

Pomaha zkratit dobu vyvoje a inovaci a je uréena pro tymovou praci.

Cilem QFD je:
o Jasn¢ definovat pozadavky kladené na produkt a stru¢né je prezentovat.
e Stanovit priority a cile v souladu s o¢ekdvanimi zdkazniki.

Diky této metodé se produkty, sluzby nebo systémy navrhuji spravné hned napoprvé, coz

vede k rychlejSimu vyvoji, menSimu poctu Uprav a vyssi kvalit€¢ — a tim i ke spokojenosti
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zakaznikl. Vcasnd identifikace zmén v ranych fazich névrhu je financné i ¢asové méné

naro¢nd nez feSeni problémil az ve vyrobni fazi. (Stieberova a Dashofer, 2017)

QFD =zaroven podporuje propojeni mysleni odbornikii z rGznych oblasti, naptiklad
marketingu a vyroby. Jeji nejvétsi piinos spociva v tom, ze umoznuje efektivnéjsi planovani,
zkracuje dodaci lhiity a optimalizuje vyuziti zdroji. Pouzitim QFD se minimalizuji pozdni
zmény v ndvrhu a snizuji se naklady spojené s reklamacemi a zarukami. (Stieberova a

Dashofer, 2017)

3.6 Metoda Poka-yoke

Poka Yoke je japonsky termin, ktery znamena ,,chybo-vzdorny* a v angli¢tin¢ odpovida
pojmiim ,,fail-safing nebo ,,mistake-proofing®, i kdyz se bézn¢ nepteklada.

Tento princip slouzi k prevenci zbyte¢nych chyb ve vyrobnim procesu. Poka Y oke mlize mit
podobu mechanického ¢i elektronického zafizeni, néstroje nebo mechanismu, ktery

znemoznuje vznik vadného vyrobku. Jeho ukolem je zabranit napiiklad zaméné soucastek,

nespravnému potadi operaci nebo chybnému sestaveni urcitého prvku.

Diky tomuto principu systém automaticky blokuje pokracovani v montézi, pokud ncktera
soucastka chybi nebo neni spravné nainstalovana, ¢imZ se zajiStuje vyssi kvalita a

bezchybnost vyroby. (Poka yoke, 2019)

3.7 Metoda DOE

DOE (Design of Experiments), neboli metoda planovanych experimentti, je analyticka
technika pouzivana k testovani a hodnoceni jakosti systému nebo vyrobkii prosttednictvim
experimentii s riiznymi hodnotami vstupnich faktort. Caste¢né lze tuto metodu povaZzovat
za simulacni pfistup a existuje n€kolik jejich variant, naptiklad klasicky DOE a statisticky

DOE. Metoda vychazi z principt fizeni kvality a je spojovana s Geni¢im Tagucim.
Hlavni ptinosy DOE:
e Zkraceni Casu a sniZzeni nakladl pti navrhu a testovani produktii ¢i systémil.
e ZvySeni kvality findlnich vyrobkii nebo systémd.

e SniZeni ndkladl spojenych s pilotnimi sériemi.
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Praktické vyuziti:

DOE se aplikuje pfedev§im pii testovani slozitych problémi, kde vysledek ovliviiuje
kombinace mnoha faktori. Pomaha optimalizovat pocet testovanych kombinaci tim, ze se
zaméfuje pouze na ty, které maji zasadni vliv na kvalitu. Tim dochézi k vyraznému snizeni

poctu nutnych testa.

Metoda je doporucena standardy QS 9000 a ISO/TS 16949 a nejcastéji se uplatiiuje v oblasti
vyzkumu a vyvoje, zejména pii testovani a validaci novych produkti a systéma. V

pramyslové praxi se nejvice vyuziva statistickd varianta DOE. (managementmania, 2015)

3.8 Six sigma

Podle Sartora a Orzese (2019) je Six Sigmabstrukturovand metodika, ktera se tidi jasné
definovanymi pokyny a vyuzivd formalni piistup k feSeni problémi s cilem eliminovat
nedorozuméni a minimalizovat subjektivitu. Nejrozsifenéjsi metodou aplikace Six Sigma je
cyklus DMAIC (Definovat, M¢ftit, Analyzovat, ZlepSovat, Kontrolovat), ktery se sklada z
péti fazi urcenych k identifikaci, analyze a feSeni kritickych problému. Hlavnim cilem této

metodiky je zlepSeni stavajicich produktl a procest ve spolecnosti.

Podle odbornikii je Six Sigma jednou z nejefektivnéjSich technik pro zvySeni kvality
podnikovych procesli a ma zasadni vliv na jejich vykonnost. Pfijeti této metodiky znamena
dosaZeni vysoké urovné presnosti, kdy se vady vyskytuji pouze v 3,4 pfipadech na milion,

coz odpovida 99,99966% shod¢ se specifikacemi. (Sartora a Orzese 2019)
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4 MANAGEMENT KVALITY

Rizeni kvality piedstavuje proces, béhem néhoz se dohlizi na veskeré Cinnosti a ikoly nutné
k dosazeni a udrzeni pozadované urovné kvality. Zahrnuje stanoveni zasad kvality,
planovani, zavadéni a zajiStovani kvality, kontrolni mechanismy i neustalé zlepSovani.

Tento pristup je casto oznacovan jako komplexni fizeni kvality (TQM). (Kindess, 2024)

Rizeni kvality neni ale papirovani nebo pouhd technicka kontrola. Je to mnohem §irsi téma
zasahujici témet vSechny firemni procesy. Mnohé organizace maji zavedeny systém fizeni
jakosti, aniz by to vlastné tusily. Oproti tomu mnohé organizace maji vystaveny certifikat

na zdi a o skutecné fungujicim systému fizeni kvality nemtize byt ani fec. (Publi, 2015)

Norma CSN EN ISO 9000:2016 - Systém managementu kvality definuje management kvality
struéné jako ,,management s ohledem na kvalitu.” Zatimco definice samotného pojmu
Hkvalita® v této norm¢ je akceptovatelnd, vymezeni ,,managementu kvality” je znacné
povrchni a postradd obsahovou hodnotu, coz z néj ¢ini nevhodny zéklad pro budovani

efektivniho systému fizeni v organizaci. (Nenadal, 2018)

Existuje mnoho dalSich definic managementu kvality v riznych slovnicich, odborné
literatufe 1 internetovych zdrojich. Naptiklad podle Masao Umedy je ,, management kvality
tou casti celopodnikového rizeni, ktera ma garantovat maximalni spokojenost a loajalitu
zakazniku tim nejefektivnéjsim zpusobem. “ Aby byl management kvality skute¢né ptinosny,
musi byt pevné za€lenén do celkového systému fizeni organizace, nikoliv jen vniman jako
samostatnd ¢innost ponechand na starost specializovanym manazerim nebo technikiim
kvality. Z této definice lze pak odvodit Ctyfi klicové funkce moderniho managementu

kvality:

e Maximalizovat spokojenost a loajalitu  zdkazniki (ale 1 dalSich

zainteresovanych stran).
e Minimalizovat vydaje s tim spojené.
e Kultivovat prostfedi podnécujici neustéale zlepSovani, inovace a zmény.
e Vytvafet bazi pro excelenci organizaci. (Nenadal, 2018)

Tyto funkce managementu kvality mohou byt efektivné a ucinn€ napliovany souborem
vzajemné provazanych procest, jez mizeme roz¢lenit do oblasti planovani, prokazovani,

fizeni a zlepSovani kvality. Pfi projektovani, vyuzivani i zlepSovani vSech procest
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managementu kvality vS§ak musime brat zietel na mnohé faktory, které nas v 21. Stoleti

provazeji a ovliviluji. Jsou to zejména:
e Zostiujici se konkurenc¢ni prostiedi a postupny zanik ptirozenych monopolt.

e digitalizace spolecnosti, a tim spojené dramatické zmény v primyslu (tzv. Primysl

4.0).

e Tlak na co nejracionalnéjsi vyuzivani pfirodnich zdroji.

wev

pozadavku na bezpecnost.

e Rozhodujici vliv znalosti lidi na rozvoj jednotlivych odvétvi ekonomiky i cely

spoleCensky systém.
e Uzké propojeni procesti a informaénich systémtl odbérateld a dodavatel.
e Negativni i pozitivni dopady globalizace.

e Tlak na inovace, a tim i na tvofivost lidi apod.. (Nenadal, 2018)

4.1 Principy managementu kvality

Podle Nenadala (2018) je rozvoj teoretickych zédkladli managementu kvality veden k Siroké
shod€ mezi odborniky na kli¢ové principy fizeni kvality. Tyto principy pfedstavuji zakladni
pravidla a hodnoty podporujici efektivni fizeni organizaci s diirazem na trvalé zlepSovani

vykonnosti a uspokojovani potieb vSech zainteresovanych stran. (Nenadal, 2018)

Principy managementu kvality se objevuji v normach ISO 9000, modelech excelence i
odborné literatufe. Jsou nezbytné pro rozvoj modernich systémil fizeni kvality 1 zvySovani
vykonnosti organizaci. Pochopeni téchto principi je vSak jen prvnim krokem — skute¢na

vyzva spociva v jejich dlouhodobém uplatnéni v praxi. (Nenadal, 2018)

Mnohé organizace sice formalné pfijimaji principy kvality, ale ¢asto jim chybi potiebné
znalosti nebo viile k jejich skutecné realizaci. Nenadal proto definoval minimalni soubor
¢innosti, které by organizace mély systematicky zavadét, aby zajistily efektivni fungovani

principtt managementu kvality. Jedna se o tyto principy:
e Dodavani hodnoty pro zakazniky.

e Vudcovstvi.
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e Zapojeni lidi.

o Agilita.

e Procesni ptistup.

e Prevence.

e Neustalé zlepSovani a inovace.

e Rozhodovani na zaklad¢ fakti.

e Rozvoj partnerstvi.

e Odpovédnost za udrzitelnou budoucnost.

e Uceni se. (Nenadal, 2018)

4.2 Systém managementu kvality

To, co je dnes bézné oznacovano jako systém managementu kvality, proslo v minulych
desetiletich pomérné bouflivym vyvojem. Tento termin je uz dlouho oficialné definovan i
normami ISO . 9000 a napt. V posledni verzi normy ISO 9000:2015 se pise, ze systém

managementu kvality je systém managementu s ohledem na kvalitu. (Nenadal, 2018)

Sifte managmentu kvality musi byt chapan jako nedilna souéast systému managementu
jakékoli organizace a ne, jak je v Cesku ¢astym jevem, pouze trpénym piivéskem, za jehoZ
fungovani je obvykle odpovédny jen urceny pracovnik a ostatnich jakoby se problémy s

kvalitou netykaly. (Nenadal, 2018)

Systém managementu kvality musi podporovat usili vSech skupin zaméstnancli pii
napliovani neustale se zvysujicich pozadavki zakaznikti i dalSich zajmovych skupin.

Systém managementu kvality mé garantovat urcité, pro ngj typické funkce. (Nenadal, 2018)

Spojenim ,,fungujici systém managementu kvality* jak si Ize predstavit systémy, kterého
budou spolehlivé plnit vySe definované funkce. ,pokroilym systémem managementu
kvality* Nazvéme jednoduSe také systémy, které vyznamné piekro¢i pouhy ramec
pozadavkll normy ISO 9001. Protoze je nutné konstatovat, Ze ani nejnovejsi verze normy
ISO 9001:2015 neni néjakym zasadnéj§im posunem vpfed a i1 nadale zaostava za
celosvétovymi trendy managementu kvality. Kromé jiného to tak bude znamenat to, ze je

zadouci rozliSovat mezi certifikovanymi a fungujicimi systémy managementu kvality.
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Celosvétove zkusenosti dokladaji, ze v soucasnosti lze rozlisit tfi zdkladni koncepce, tj.

strategické alternativy budovani a rozvoje systému managementu kvality:
e Koncepce ISO.
e Koncepce odvétvovych standardi.
o Koncepce TQM. (Nenadal, 2016)

Soucasnou zékladnou koncepce ISO je Ctvefice celosvetove respektovanych norem:

ISO 9000:2015 (Systémy managementu kvality - Zaklady a slovnik).
e [SO9001:2015 (Systémy managementu kvality — Pozadavky).

e IS0 9004:2009 (Rizeni organizaci k udrzitelnému Gspéchu — piistup managementu

kvality).

e ISO 19011:2011 (Systémy managementu — Smérnice pro auditovani systému

managementu). (Nenadal, 2016)

Snad nejrozsitenéjsi odvétvovym standardem v ¢eskych podnicich je norma ISO/TS 16 949
— System managementu kvality. Vymezujici pozadavky na systémy managementu kvality v
dodavatelském fetézci automobilovém primyslu. Tento pifedpis zahrnuje vSechny
pozadavky normy ISO 9001 a kromé toho stanovuje i mnohé dalSi pozadavky, pro
automobilovy priimysl zasadni. Pfikladem jednoho z takovych specifikacich pozadavki je
ten, ktery se tyka tzv. Pfezkoumani vedenim. Pak zatimco norma ISO 9001 pouze urcuje, Ze
toto pfezkoumani musi byt realizovano a jakym s vstupy a vystupy se zde uvazuje, ISO/TS
16 949 Tak doslova Zada, aby piezkoumdni systému managementu zahrnovalo vSechny
pozadavky tohoto systému a trendy jeho vykonnosti, jako podstatnou ¢ast procesu neustale

zlepSovani. (Nenadal, 2016)

4.3 Zakladni externi prinosy Quality Management System

Quality Management System (QMS) by mél byt navrzen tak, aby poskytovatel uzivateli
(firm¢) pozadované vystupy. Vystupy predstavuji konkrétni piinosy systému z pohledu
zvenci (externi pfinosy), ale i z pohledu vnitiniho (interni pfinosy).

Vysoka kvalita vyrobkii a nebo sluzeb. Zakazniky nebo jiné zainteresované strany neohromi

tolik, Ze podnik ma zavedeny systém, ale vysoka kvalita pfistupu v nich zanecha hluboky

pozitivni dojem.



40 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

Primerena cena vyrobkit anebo sluzeb vzhledem ke kvalité.

Bohuzel, velmi ¢asto se mizeme setkat s tim, ze ackoliv mé& podnik vybudovany QMS,
kvalita i cena vystupu jsou neadekvatni. Je to dano prosté tym, Ze manaZzefi se soustiedi vice
na dokumentaci az byrokracii, namisto toho, aby kladly diraz na vystupy. Systém musi
fungovat tak, aby ve vSech fazich produktového cyklu byly zajistény odpovidajici kroky,
které smétuji k vysoké kvalit¢ za pfiméfenou cenu. Toto zahrnuje spravnou identifikaci
potieb zékaznika a jejich pfevedeni do navrhu vyrobki a do vyroby tak, aby byly zajistény
tyto 2 zékladni aspekty konkurenceschopnosti. Pokud kvalita a cena nejsou odpovidajici,
QMS funguje Spatné a vyzaduje zlepseni. QMS Musi obsahovat postupy co délat, kdyz
kvalita nebo cena nevyhovuje. Jesté lepsi ale bude stanovit také preventivni postupy, které
trvale zajisti vhodnou kvalitu a cenu a nebudeme muset délat Zddné napravné opatieni.

(Nenadal, 2016)

4.4 Zakladni interni prinosy QMS

Trvale snizovani nakladu. V systému musi byt nastaveny procedury pro trvalé snizovani
poctu neshodnych vyrobkil a sluzeb, a s tim spojenych metod pro kontrolu a prevenci tak,
aby celkové naklady na kvalitu byly trvale snizovany. Protoze celkové néklady spojené s
kvalitou tvoti aZ 40% obratu firmy, jde o extrémné velky potencial pro Uspory. (Blecharz

2015)

Prehled a poradek ve firmé. VQMS jsou tvofeny a jasné vymezeny odpovédnosti a
pravomoci, jsou stanoveny veSkeré postupy pro ¢innosti ve firmé a jsou znamy vysledky

téchto ¢innosti. (Blecharz 2015)

Existuji mnohé dalsi ptinosy systému, a to jak externi, tak 1 interni. Pfikladem miZe byt u
externich pfinosti image podniku, u internich pfinost pak zlepSeni komunikace v organizaci

nebo zlepSeni celkové kultury ve firmé. (Blecharz 2015)

4.5 Totalni Fizeni kvality (TQM)

Totalni fizeni kvality, neboli Total Quality Management (TQM) je systematicka technika
fizeni pro rozvoj procesné€ fizené kultury uvnitt organizace za Uicelem dosaZeni kvality a
spokojenosti zakaznikli a zaméstnanct. TQM zacal ovliviiovat globalni obchodni systémy a

je §iroce povazovan za ,,revoluci fizeni®. (Alawag, Alaloul a Liew, 2023
9 9
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Poslouchani Deminga a Jurana a pozorovani jejich metod, které ptinesly tak uspésné
vysledky v Japonsku, ukazalo, ze americké programy kvality kladly vétsi diraz nez jen na
statistiku. Tyto pfistupy, které¢ zahrnovaly celkovou organizaci, nejen vyrobni oblast, a které
zahrnovaly zménu stylu fizeni, nejen nastroje pro analyzu, se zacaly oznaCovat jako totdlni

rizeni kvality (TQM).

Praktikanti TQM se mohou fidit programy, které vychazeji pfedev§im z Demingovych 14
bodu fizeni, Juranovy trilogie (planovani, kontrola a zlepSovani kvality), Crosbyho ¢tyfmi
absolutnimi zasadami fizeni kvality nebo n¢jakym vlastnim kombinovanym systémem. At
uz je jejich ptistup jakykoliv, v§echny programy TQM obsahuji tfi kli¢ové slozky: filozofii
fizeni, proces zlepSovani a soubor nastroji pro zlepSovani, mezi které patii sedm nastrojii

tfizeni kvality (QC). (Tague, 2023)

Vedouci pracovnici firem, které piijimaji TQM, musi obvykle provést zdsadni zmény ve své
filozofii a metodach fizeni. Spole¢né prvky vSech programti TQM zahrnuji aktivni zapojeni
vrcholového managementu do oblasti kvality, posileni role a ucasti zaméstnanct, definici
kvality podle pozadavkl zédkaznika a zaméfeni na jeho spokojenost, povazovani prace za
proces a neustalé zlepSovani. Proces zlepSovani nebo model poskytuje ndvod, jak realizovat
konkrétni zlepSeni, a je rimcem, kterym se tymy nebo jednotlivei fidi pfi feseni konkrétnich
problémi (Tague, 2023). Principy fizeni kvality podle TQM, které shrnuji vySe uvedené

klicové aspekty, jsou piehledné zndzornény na Obrazku 4.
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoretickd cast této prace se zaméfuje na problematiku kvality a planovani kvality v
automobilovém primyslu. Kvalita je definovana jako shoda s pozadavky a ptedstavuje
klicovy aspekt nejen u vyrobkd, ale i procesti a organizac¢ni kultury. Autofi jako Crosby a
Juran zdiraziuji dilezitost zaméfeni na potieby zékaznika, coz je zdkladnim pfedpokladem

pro zajisténi vysoké urovné kvality.

Historicky vyvoj managementu kvality sahd az do obdobi stiedovékych cechli, avSak v
moderni éfe se rozvinul v komplexni systém. Ve 20. stoleti vznikly kli¢ové ptistupy fizeni
kvality, které formulovali odbornici jako Deming a Juran. Postupné se vyvinul koncept Total
Quality Management (TQM), jenz se zamétuje na celkovou kvalitu napfi¢ celou organizaci

a aktivné zapojuje vSechny zamé&stnance do procesu zlepSovani.

Planovani kvality zahrnuje definici parametri jakosti, tvorbu plant jakosti a identifikaci
potencidlnich rizik vyrobnich procest. Mezi vyznamné metodiky v této oblasti patii APQP
(Pokrocilé planovani kvality produktu) a FMEA (Analyza rezimt a nésledkt poruch), které
pomahaji pfedchdzet moznym selhanim a optimalizovat ndklady. Dale se vyuzivaji néstroje
jako FTA (Fault Tree Analysis), ktera slouzi k analyze pravdépodobnosti selhani, a QFD
(Quality Function Deployment), jez napomaha efektivnéji reagovat na potreby zakazniku.
Tyto metodiky umoznuji predchazet problémiim jiZ v poc¢atecnich fazich vyvoje vyrobkl a
zajist'uji vyssi troven kvality.

Pokrocilé planovani kvality produkti (APQP) predstavuje systematicky pfistup, jehoz cilem
je zajistit, aby vysledny produkt spliioval veSkera oCekavani zakazniki a pozadavky na
vykonnost a kvalitu. Diiraz je kladen na efektivni komunikaci mezi zuc¢astnénymi stranami,
v€asné plnéni kli¢ovych krokl a angaZovanost vedeni organizace v celém procesu. Mezi
hlavni pfinosy patii zajisténi kvality s minimalnimi néklady, v€asna identifikace zmén a
zvySeni efektivity pfi zavadéni novych dila.

Vyznam kvality v automobilovém pramyslu je zdsadni, protoze technologicky pokrok a
rostouci naroky zakaznikli vyzaduji neustalé inovace a zlepSovani procesi. Minimalizace
rizik, efektivni fizeni kvality a implementace modernich technologickych 1 organiza¢nich
zmén jsou klicovymi faktory pro konkurenceschopnost firem. Celkové lze fici, ze kvalitni
fizeni procestl a orientace na zadkaznické pozadavky jsou nezbytné pro dlouhodoby uspéch a

udrzitelnost v dynamicky se vyvijejicim prostfedi automobilového primyslu.
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I1.

PRAKTICKA CAST
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6 CHARAKTERISTIKA VYBRANEHO PODNIKU

Cesky podnik byl zalozen v roce 1991 a specializuje se na téiskové obrabéni kovi. Na
zaklad¢ pozadavku spole¢nosti na zachovani anonymity neni jeji obchodni jméno v této
préci zvetejnéno.

Spolec¢nost od svého vzniku prosla dynamickym vyvojem a v soucasnosti zaméstnava vice
nez 100 zaméstnanci. Hlavni vyrobni ¢innosti je rota¢ni obrabéni kovovych komponentt na
vicevietenovych soustruzich, které umoziuje efektivni produkci sériovych dili s vysokou
mirou presnosti. Vyrobky spolecnosti nachazi uplatnéni v riznych segmentech priimyslu,

zejména v automobilovém sektoru, hydraulickych systémech a textilnim pramyslu.

Klicovym pilifem strategie podniku je implementace nejmodernéjSich technologii a
inovacnich procest, které ptispivaji k dosazeni vysoké kvality vyroby a zlepSeni provozni
efektivity. Firma systematicky optimalizuje své vyrobni a organiza¢ni procesy s cilem zvysit

produktivitu a dosahnout dlouhodob¢ udrzitelnou konkurenceschopnost.

Spolec¢nost je drzitelem certifikaci dle mezinarodni standardt EN ISO 9001:2015 a IATF
16949:2016, coz potvrzuje jeji zavazek k neustdlému zlepSovéani kvality a dodrzovani
pozadavkl zejména v automobilovém pramyslu. Certifikace jsou pravidelné¢ obhajovany

v ramci dozorovych a recertifikacnich audita.

Vroce 2023 spolecnost zahdjila vystavbu nového vyrobniho zévodu, jako soucast
strategického planu modernizace a rozSifeni vyrobnich kapacit. Vystavba byla uspésné
dokoncena a firma jiz pfesunula svou vyrobu do novych prostor. Tento investicni projekt
posili technologické mozZnosti podniku, zvysit objem produkce a zajistit vyS$i miru
flexibility a pfizplsobivost pozadavkiim zdkaznik. Nové vyrobni prostory jsou vybaveny
nejmodernéjSimi technologiemi v oblasti strojniho obrabéni, automatizace a kontroly

kvality, coZ pfispiva k dalSimu zvySovani provozni efektivity a enviromentalni udrzitelnosti.
Stavajici prostory spolecnosti budou nabidnuty k prodeji, pfi¢emz ziskané prosttedky budou
vyuzity k dal§im investicim a rozvoji spole¢nosti.

Strategickym cilem spole¢nosti je kontinualni rozvoj, implementace pokrocilych technologii
a procest, které umozni efektivné reagovat na ménici se pozadavky zakaznikli a zaroven

udrzet dlouhodobou ziskovost a stabilitu podnikani.
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Organizacni struktura

Organizaéni struktura podniku ptedstavuje formdln¢ stanoveni hierarchické uspotadani

organizacnich jednotek a pracovnich pozic, které¢ definuje vzajemné vztahy, pravomoci,

odpovédnosti a povinnosti. Slouzi k efektivni koordinaci Cinnosti a fizeni organizace.

Soucasti této struktury zahrnuje zpravidla popis kompetenci jednotlivych pracovnich pozic

a vztahl mezi nimi, pfi¢emz vizualizace této struktury byva zndzornéna v organiza¢nim

schématu. Piesné hierarchické uspotadani organizacnich jednotek je znazornéno na Obrazku
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V ramci organizacni struktury v oblasti kvality je odpovédnost za zajiSténi kvality a

bezpecnosti vyrobkil rozdélena mezi rizné klicové pozice:

e ManazZer kvality odpovida za tvorbu, GdrZbu a neustalé zlepSovani systému fizeni

kvality (QMS) v souladu s normami CSN EN ISO 9001 a IATF 16949. Jeho hlavnim

cilem je zajisténi souladu firemnich procesii s témito standardy a podpora

kontinudlniho zlepSovani péce o zakazniky. Pravidelné pifezkouméva plnéni

stanovenych cilii kvality, koordinuje souvisejici Cinnosti napii¢ organizaci a

kazdoro¢né piipravuje zpravu o stavu QMS, véetné navrhl na jeho optimalizaci.

Soucéasti jeho odpovédnosti je také ucast na poradach vedeni, kde prezentuje aktuélni

stav systému fizeni kvality a zajiStuje realizaci ukoli vyplyvajicich z QMS.

Zastupuje spole¢nost pii jednénich s certifikacnimi organy a dal$imi tfetimi stranami
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béhem externich auditi. Déle pravidelné vyhodnocuje efektivitu systému, sleduje
klicové procesy a rozhoduje o opravnénosti reklamaci. Je rovnéz zodpovédny za
planovani kontrol, zkouSek a ostatnich aktivit souvisejicich s jakosti. Funkci
zmocnénce pro bezpecnost vyrobku v soucasné dobé zastava také manazer kvality.
V této roli dohlizi na to, aby vSechny produkty spliiovaly platné bezpecnostni normy
a legislativni pozadavky. Sleduje cely proces vyvoje vyrobku z hlediska bezpecnosti
a prispiva k udrzeni vysoké urovné kvality ve vSech fazich vyroby. Timto zptisobem
zajistuje nejen shodu s pozadavky trhu a zdkazniki, ale 1 celkovou bezpecnost

produkti.

e Vedouci tseku jakosti je zodpovédny za fizeni a koordinaci ¢innosti spojenych se
systémem fizeni kvality ve spolecnosti. Do jeho kompetenci spada nastavovani a
kontrola kvality vyrobki, dohled nad dodrzovanim internich i externich pozadavka,
vedeni tymu pracovniklli jakosti a spoluprice s ostatnimi oddélenimi za ucelem

zajisténi vysoké urovné kvality napti¢ celym vyrobnim procesem.

e Pracovnik vstupni kontroly provadi kontrolu surovin a komponent pfi jejich
ptichodu do vyroby, aby zajistil, Ze spliiuji pozadavky kvality a jsou vhodné pro dalsi

zpracovani.

e Pracovnik vyrobni a mezioperacni kontroly kontroluje kvalitu béhem vyroby a
mezi jednotlivymi vyrobnimi fazemi, aby zajistil, Ze procesy probihaji podle

stanovenych norem a ze produkty jsou v souladu s poZadavky.

e Pracovnik vystupni kontroly se zamétuje na findlni kontrolu hotovych vyrobki
pted jejich odeslanim k zékaznikovi, aby zajistil, Ze splituji vSechny kvalitativni a

technické specifikace.

e Pracovnik denni kontroly provadi pravidelnou kontrolu kvality ve vyrobnim
procesu, aby odhalil pfipadné odchylky vcéas a ptedeSel vyrobé nekvalitnich

produkti.

e Metrolog je zodpovédny za zajiSténi piesnosti méfeni v ramcei vyrobniho procesu a
kontroly kvality. Provadi méfeni a kalibraci méficich pfistrojii a zafizeni, ¢imZz
prispiva k udrzZeni vysoké urovné kvality vyrobkl. Souc¢asti jeho prace je také tvorba

méficich programt pro piislusnd méfici zatizeni.
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7 POPIS ZAJISTENI KVALITY VE SPOLECNOSTI

Kvalita predstavuje jeden z kliCovych strategickych pilift spolecnosti, ktera se dlouhodobé
zam¢fuje na vyrobu presnych kovovych soucasti pomoci metod rotacniho obrabéni.
Vzhledem k vysokym narokiim zékaznikii, zejména z oblasti automobilového a
strojirenského pramyslu, je nutné klast diiraz nejen na samotnou vyrobu, ale i na komplexni

fizeni kvality v celém zivotnim cyklu produktu.

Zakladni filozofie kvality ve spolecnosti je postavena na principu ,,kvalita na prvni pokus®,
tedy vyrob¢ bez vad jiz v pocatecni fazi procesu. Kvalita je zde chapéana nejen jako vystupni
parametr produktu, ale jako souhrn fizenych procest, které vedou k jeho stabilni a

opakovatelné trovni.

Spole¢nost ma implementovany systém managementu kvality dle normy ISO 9001, ktery
pokryva vsSechny klicové procesy — od ndkupu materidlu pies vyrobu az po expedici
findlniho vyrobku. Pro zédkazniky z automobilového primyslu je systém dale dopliiovéan o
prvky normy IATF 16949, jako je sledovani procesnich kapacit, analyza rizik (FMEA),
statistické fizeni procest (SPC) nebo auditni metody jako VDA 6.3, (audit procesu) ¢i VDA
6.5. (audit produktu).

Oddéleni kvality ve firmé€ ma jasn€ vymezenou roli, viz organizacni struktura Obrazek 5, a
to nejen z hlediska provadéni kontrol a méfeni, ale také v oblasti Skoleni zamé&stnanct,
vyhodnocovani reklamaci a zavadéni napravnych opatieni a rozvoji systému managementu

kvality. Klicovymi néstroji pro tizeni kvality jsou:
e Ishikawilv diagram
e Histogram
e Regulacni diagram
e Stromovy diagram
e Diagram PDPC (Process Decision Program Chart)

V piipad¢ zjisténi neshody je aktivovan systém evidence a analyzy neshod, ktery umoziuje
rychlou reakci, identifikaci pfi¢iny problému a nasledné pftijeti preventivnich nebo
napravnych opatfeni. Tento proces je pravidelné¢ vyhodnocovan a slouzi jako zaklad pro

zlepSovani celkového systému fizeni kvality.
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Zaméstnanci jsou pravidelné Skoleni v oblasti kvality, a to jak v ramci uvodnich skoleni, tak
v ramci prabézného vzdélavani. Firma klade diraz na budovani kultury kvality, kde kazdy
pracovnik vnima kvalitu jako svou odpovédnost a aktivné se podili na jejim udrzovani a

zlepSovani.

Vzhledem k charakteru vyroby je dilezita i schopnost rychle a flexibilné reagovat na zmény
pozadavk zékaznikl. Spole¢nost proto rozviji systémy digitdlniho sbéru dat, zavadi prvky
automatizace a pripravuje se na dalSi integraci principti Primyslu 4.0 do oblasti fizeni

kvality.

Lze konstatovat, ze kvalita je ve firm¢ chapana jako komplexni systémovy pristup, jehoz
cilem neni pouze detekce vad, ale predevsim jejich prevence a dlouhodobé budovani davéry

zakaznikil v bezvadnou a spolehlivou vyrobu.
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8 VYROBNI PROCESY

Vyrobni proces je tvofen posloupnosti vzajemné navazujicich operaci. Postup téchto
¢innosti je znazornén ve vyvojovém diagramu (Obrazek 6), ktery popisuje jednotlivé faze
celého procesu. Mezi tyto operace patii APQP, vstupni kontrola, soustruzeni, prani,
kooperace, vystupni kontrola a expedice. Kazda faze je doplnéna o podrobny popis

provadéné Cinnosti a navazujici analyzu.
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Obrazek 6 Vyvojovy diagram (Vlastni)
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8.1 Advanced Product Quality Planning (APQP)

V ramci planovani kvality podnik uplatiiuje systematicky piistup podle metodiky Advanced
Product Quality Planning (APQP). Cilem je odhalit a odstranit mozné problémy jesté
pfedtim, nez zafne sériova vyroba. V praxi to znamena diikladné naplanovéani celého
procesu, vyhodnoceni moznych rizik a nastaveni vhodnych kontrolnich krokt. Tento pfistup
firma vyuziva v automobilovém a hydraulickém primyslu, kde spole¢nost piisobi a kde jsou
naroky na kvalitu a pfesnost velmi vysoké. Diky spravné nastavenému procesu se
minimalizuje vyskyt vad a zajistuje se, ze hotové vyrobky odpovidaji pozadavkim

zakaznika.

8.2 Vstupni kontrola

Vyrobni proces zacina vstupni kontrolou. Jiz pii pfijeti materidlu se ovétuje, zda dodané
vstupy odpovidaji stanovenym technickym pozadavkim a specifikacim. Pracovnik nejprve
porovna udaje na dodacim listu s dokumentaci, aby ovéfil spravnost dodavky. Tento krok se
provadi jesté¢ pred samotnym slozenim materidlu z korby vozidla a je zaznamenan do

ptislusné evidence.

Vstupni kontrola se dale zamétuje naptiklad na rozmérovou pfesnost, atest materialu, vzhled
dodanych poloZek nebo soulad se zakaznickymi normami. Timto zplsobem se piedchéazi
naslednym problémim ve vyrobé a zajistuje se, ze do procesu obrabéni vstupuje pouze

kvalitni a uvolnény material.

Pokud pracovnik kontroly zaznamena jakoukoli neshodu, kontaktuje nadiizeného
pracovnika kontroly, které rozhoduje o dal§im postupu — napiiklad o moZzném vraceni
materidlu dodavateli nebo tfidéni materidl. Obrazek 7 znézoriiuje typicky piiklad

materidlového atestu, jenz slouzi k ovéfeni kvality vstupniho materiélu.
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Obrazek 7 Atest materialu (Firemni data)
8.3 SoustruzZeni

Po vstupni kontrole nasleduje proces soustruzeni. V ramci systému fizeni kvality jsou pro
tento proces stanoveny presné technologické parametry, volba vhodnych nastrojii a
definované Cetnosti kontrol. SoustruZeni je metoda tfiskového obrabéni rotujicich ploch —
vnitinich 1 vnéjSich — pfi které obrobek vykondva primarni rota¢ni pohyb, zatimco néstroj

(obvykle soustruznicky niiz) vykonava posuvny pohyb.

Spolec¢nost pracuje ve tiisménném provozu, pfi¢emz pii kazdé smeéné probihd nezavisla
kontrola vyrobkl oddé€leni technické kontroly a zarovei jsou v pribéhu smény provadény
namatkové kontroly. Béhem soustruzeni je kladen diiraz na dodrZeni pozadovanych
rozmért, tvarovych a geometrickych toleranci a kvality povrchu dle vykresové

dokumentace, ktera je dostupna na kazdém vyrobnim pracovisti. Pro méfeni a ovétovani
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téchto parametrti se pouzivaji rizné meftici prosttedky — naptiklad mikrometry, kalibry nebo
3D méfici ptistroje.

Veskeré¢ vysledky méfeni jsou zaznamenavany za ucelem zajisténi zpétné sledovatelnosti a
vyhodnoceni stability vyrobniho procesu. Timto zpisobem se garantuje, Ze kazdy vyrobeny

kus spliuje zédkaznické pozadavky jest¢ pred zafazenim do dalSich operaci ve vyrobnim

toku.

Spolec¢nost disponuje celkem 42 modernimi vicevietenovymi soustruznickymi automaty,
které jsou optimalizovany pro velkosériovou vyrobu a umoziiuji dosazeni velmi kratkych
vyrobnich cykli. Diky jejich vysoké produktivité a automatizaci jsou idedlnim feSenim pro
efektivni obrabéni ve velkych objemech. Proces soustruzeni dilu na CNC stroji je znazornén

na Obrazku 8.

Strojovy park organizace zahrnuje néasledujici typy soustruznickych zatizeni:
e ANO6/10.
e Tornost MULTIDECO.
e MORI-SAY TMZ.

e MORI-SAY.

Obrazek 8 CNC soustruzeni (Vlastni)
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8.4 Prani

Po dokonceni procesu soustruzeni nasleduje operace prani. Cilem této operace je odstranit
zbytky emulze, oleje a tiisek, které na dilech zlstavaji po pfedchozim obrabéni. Vzhledem
k tomu, ze jsou dily po soustruzeni znecisténé, je jejich dikladné ocisténi nezbytné pro

zajisténi pozadované kvality v dalSich vyrobnich krocich.

K ¢iSténi se vyuziva primyslové myci zatizeni ATOLL, které pracuje s Cisticimi roztoky na
vodni bazi. Toto zafizeni zajiStuje efektivni a Setrné odstranéni necistot z povrchu obrobki

a pfipravuje je pro nasledné operace.

Na obrazku nize Ize vidét prepravni kos, ve kterém jsou dily béhem procesu prani umistény.
Tento koS$ slouZi k bezpecné manipulaci s vyrobky a umozZiiuje jejich snadné vkladani a
vyjiméani z myciho zafizeni. Na Obrazku 9 je zachycena pfiprava dili pfed vstupem do

procesu myti.

Obrazek 9 Ptiprava dil na proces myti (Vlastni)
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8.5 Kooperace

V ramci nekterych zakazek spolecnost vyuziva také kooperaci s externimi dodavateli, ktefi
zajist'uji povrchovou upravu vyrobki. Cilem téchto operaci je zlepseni vlastnosti findlniho

produktu, jako je trvanlivost, odolnost proti korozi, funkénost a esteticky vzhled.

Kooperacni procesy jsou predem planovany a fizeny v ramci systému fizeni kvality, aby
bylo zajisténo, ze finalni vyrobek bude odpovidat vSem pozadavkim zékaznika. Vybér
externich partneri probihd na zaklad¢ jejich schopnosti dodrzovat ptislusné standardy,
predevsim ISO 9001 a TATF 16949, a jejich vykonnost je pravidelné¢ vyhodnocovana a

kontrolovéana.

Za ptijem kust z kooperace, odpovida urceny pracovnik, ktery vazi jednotlivé komponenty
a zajist'uje, aby kazda balici jednotka obsahovala odpovidajici identifikacni nebo kooperaéni
stitek. Cely proces se fidi stanovenymi pracovnimi instrukcemi skladu a expedice, které

definuji piesny postup a odpoveédnosti v radmci této operace.

8.6 Vystupni kontrola

Vystupni kontrola ptedstavuje zavérecnou fazi vyrobniho procesu, jejimz cilem je ovéfit, ze
hotové vyrobky spliuji vSechny technické pozadavky stanovené zakaznikem. Pred
samotnou expedici jsou dily podrobeny ditkladné kontrole, kterd zahrnuje ovéfeni rozméra,

tvarovych a geometrickych toleranci, stejné jako kvality povrchu.

S ohledem na naro¢nost konkrétniho dilu jsou pii kontrole vyuzivany rizné typy meéficich
prostiedkii — od kalibri a mikrometra az po specializovana zafizeni a technologie 3D méfeni.
Kontrola je provadéna na zdklad€ schvaleného kontrolniho planu, ktery vychézi z vykresové

dokumentace a specifikaci stanovenych zdkaznickymi normami.

Vsechny naméfené hodnoty jsou disledné zaznamenavany a archivovany, aby byla zajisténa
plnéd sledovatelnost vyrobniho procesu. Hlavnim cilem vystupni kontroly je zajistit, Ze

zakaznik obdrzi vyhradné€ bezchybné a pln€ vyhovujici vyrobky.

Vystupni kontrola probiha ve specidlné vyhrazeném expedicnim misté spolenosti. Na
obrazku nize lze vidét zatfizeni slouzici k automatické optické kontrole kvality dili, které
vyuziva kamerovy systém pro rychlé a ptfesné vyhodnoceni vyrobka. Na Obrazku 10 je
mozné vidét automatizované pracovisté vystupni kontroly, které slouzi k findlni kontrole

kvality vyrobk.
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Obrazek 10 Pracovisté vystupni kontroly (Vlastni)
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8.7 Expedice

Po dokonceni vystupni kontroly nésleduje ve spolecnosti faze expedice. Hotové a
zkontrolované dily jsou baleny v souladu s pozadavky zakaznika — s ohledem na typ dilu,
zpusob prepravy a potifebu ochrany proti poskozeni ¢i korozi. K baleni se vyuzivaji napiiklad

antikorozni folie, specidlni fixac¢ni prvky nebo predepsané piepravni boxy.

Kazdé4 dodavka je oznacena Stitky obsahujicimi veskeré nezbytné informace, jako je ¢islo
zakéazky, kéd vyrobku, mnozstvi a dalsi specifikace podle individudlnich zdkaznickych

pozadavk.

Expedice probiha v ur¢eném a prostorové oddéleném logistickém useku spolecnosti, ktery
je vybaven pro efektivni manipulaci, skladovani a naklddku zbozi. Cely proces se fidi
pfedem schvalenym expedi¢nim planem a logistika je nastavena tak, aby byly vzdy dodrZeny
stanovené terminy a zdkaznik obdrzel zbozi ve spravné kvalit¢ i mnozstvi. Na Obrazku 11

je zachycena faze ptipravy vyrobku pied jejich expedici k zdkaznikovi.

Obrazek 11 Ptiprava vyrobkl k expedici (Vlastni)
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9 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU ADVANCED PRODUCT
QUALITY PLANNING (APQP)

Spole¢nost ma zavedeny systém fizeni kvality, ktery odpovidd pozadavkiim normy IATF
16949, a plni tak standardy vyzadované v automobilovém primyslu. V rdmci tohoto systému
jiz firma vyuziva svoji metodiku APQP.

Vzhledem k rostoucim pozadavkim trhu, tlakim na kvalitu a ofekdvanim stavajicich
zakaznik se vSak firma rozhodla pfistoupit k Sirsi a cilenéjsi implementaci metodiky APQP.
Tento krok je zaroven soucasti strategického zadméru zvySovat konkurenceschopnost a
kontinualné zlepSovat fizeni projektli. Cilem je vytvofit uceleny a funkéni ramec, ktery

umozni systematické planovani kvality napfi¢ vSemi fazi vyrobniho cyklu.

Do roku 2024 spolecnost vyuzivala informacni systétm EASY (IS EASY), ktery slouzil
predevsim ke spravé dokumentace, evidenci obchodnich ptipada a zakladnimu zdznamu dat
v oblasti fizeni kvality. Pfestoze systém plnil svou zdkladni funkci a podporoval vybrané
klicové procesy kvality, postupem casu se zacala vyraznéji projevovat jeho omezeni —
zejména v souvislosti s rostoucimi naroky na komplexnéjsi projektové fizeni a vyssi tiroven

digitalizace firemnich procesu.

9.1 Informacnisystém EASY

V ramci fizeni projekti a kazdodenni operativy spoleCnost vyuzivd informacéni systém
EASY, ktery slouzi jako jednotna platforma pro spravu ukoll, projektd a veSkeré
dokumentace. Tento néstroj se stal neoddélitelnou soucasti kazdodenni prace napfic

odd¢lenimi — od nabidky ptes technologii, vyrobu, kvality a kone¢ného zakaznika.

Vybrana spole¢nost neprovadi navrh a vyvoj produktd a sluzeb, a proto je systém EASY
zamé&fen predevSim na efektivni fizeni zakazek, koordinaci jednotlivych oddéleni a spravu

dokumentace v ramci daného projektu.

Systém EASY umozituje planovani, rozd€leni a sledovani jednotlivych obchodnich ptipadt.
Kazdy projekt nebo zmény v obchodnim piipadu jsou v systému vedeny jako samostatny
zdznam, k némuz jsou pfiifazeny konkrétni tkoly, odpovédné osoby a terminy plnéni.
Pribézné je mozné sledovat stav jednotlivych aktivit, pfidavat komentafe nebo pfipojovat
dokumenty, jako jsou vykresy, specifikace apod. Systém zaroven podporuje tymovou
spolupraci diky sdileni informaci a notifikacim, které zajiStuji, Zze nikdo z vedouci

zameéstnancu nezdstane mimo aktualni déni.
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Ptistup do systému maji vedouci pracovnici jednotlivych oddéleni, at’ uz se jedna o
technologii, projektové fizeni, kvalitu nebo dal$i utvary zapojené do vyvoje zakazky.
Ptistupova prava jsou fizena pomoci uzivatelskych roli, které jsou nastaveny dle konkrétni

pozice a odpoveédnosti zaméstnance.

Pti piiprave nové zakdzky je systém EASY strukturovan tak, aby podporoval dvoustupiiovy
schvalovaci proces. Ten pomaha zajistit, ze se do vyroby dostanou pouze projekty, které

byly dikladné provéfeny z hlediska technické proveditelnosti 1 zakaznickych pozadavki.

Druhé kolo schvalovani navazuje na prvni a feSi pifipravenost vyroby dle pozadavkl
zakaznika. Patii sem napfiklad analyza rizik, dokumentaci, kontrolni plany, zptisob baleni
vyrobku, logistiku, znaceni, zptsob dodani, ¢i jiné specifikace. Tato faze zajistuje, ze budou

dodrzeny pozadavky z objednavky napft. termin a mnozstvi dodéni.

Pro lepsi pfedstavu je na Obrazku 12 uveden konkrétni ptiklad projektu realizovaného v

systétmu EASY.

B o TDISO187406 1 balici predpis Vyroba
¢ TDISO187407 1 Katalog vad Vyroba

B o TDIS0187408 1 Kantroki plany Vyjroba
¢ TDIS0187409 1 Ostatni THE

B o TDISO187410 1 Schyalené vzorkovani THP

Obrazek 12 Evidence dokumentace v IS EASY

V ramci procesu schvalovani zakazky byl vytvoten vyvojovy diagram (Obrazek 13), ktery
znazornuje jednotlivé kroky od vzneseni pozadavku az po finalni potvrzeni sériové vyroby.
Diagram propojuje kli¢ova oddéleni zapojena do projektu — od obchodu a planovani, ptes
technologie, az po vyrobu a kvalitu. Tento pfehled pomaha vizualizovat tok informaci,

vzajemné navaznosti jednotlivych krokii a odpovédnosti jednotlivych tyma.
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Obrazek 13 Vyvojovy diagram projektu v IS EASY (Firemni data)

Diagram reprezentuje strukturovany postup zpracovani nabidky, ktery vyzaduje
koordinovanou spolupraci nékolika kli¢ovych oddéleni spolecnosti. Jejich vzajemna
soucinnost je zasadni pro efektivni fizeni zakdzky a zajisténi plynulého prubéhu celého

procesu.

e Obchodni oddé€leni/logistika zajisStuje piijeti pozadavku od zakaznika, ptipravuje

cenovou nabidku a koordinuje cely proces ve spolupraci s ostatnimi ttvary.

e Technologické oddéleni se zaméfuje na vyhodnoceni vyrobitelnosti dilu, navrh

vyrobnich postuptl a definovani pozadavkill na nastroje a zatizeni.

e (Oddéleni technické kontroly stanovuje pozadavky na méfitelnost a kontrolu kvality
a posuzuje, zda je mozné pozadovanou uroven kvality v rdmci vyrobniho procesu
zajistit.

e Vyrobni oddéleni néasledné¢ hodnoti dostupnost vyrobnich kapacit a moZnosti
nasazeni zakazky do vyroby v pozadovaném terminu. Tato mezioborova spoluprace
umoziiuje komplexni posouzeni zakazky jeSté pred jejim formalnim schvélenim a
tvoti zéklad pro uspé$nou realizaci zakaznického pozadavku.

Po uspésném splnéni vSech téchto pozadavkll a internim schvaleni vysledki dochazi k

oficidlnimu schvaleni planovani kvality a ndslednému ptrechodu do sériové vyroby. Protokol

o ptedani projektu do sériové vyroby je uveden na Obrazku 14.
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Piedani projektu do sériové vyroby F-10-03

projekt/ produkt:

plédnované datum SOP:

ANO NE termin/odpovédnost

1 technologicky postup/ wyrobni privodka
2 pracovni navodky a programy souddst vyr.privodky

3 kentrolni plan

4 balici navodky soucast wyr privodky
5 dilenské vykresy soucast vyr.privodky
6  uvolndni dodavatelf/ virobni materisl, kooperace

7 stroje

8 ndstroje

9 pipravky

10 kontrolni pomicky

11 obaly

12 wrobni personl prozkelen
13 plachy pro vstupni materidl
12 plachy pro hotové zbo3i

15 EMPB

16 ostatni

ManaZer projektu

Vedouei wroby

Datum pFedani-

Obrazek 14 Protokol F-10-03 (Firemni data)
9.2 Prvni kolo schvalovani

Prvni kolo schvalovaciho procesu je ve firmé zaméteno piedevSim na ovéfeni technické a
kapacitni proveditelnosti nového vyrobku. Cilem této faze je dikladné posoudit, zda je
zakazku mozZné realizovat v ramci stavajicich technologickych a vyrobnich moZnosti

spole¢nosti.

9.2.1 Prijeti poptavky

Po obdrzeni zakaznické poptavky ji obchodni oddéleni zadava do informacéniho systému
EASY. Timto krokem se automaticky spusti prvni kolo procesu v modulu fizeni projektu.
Do tohoto procesu jsou zapojena dalsi klicova oddéleni, jako jsou vyroba, technologie a
kvalita. Tato odd¢€leni posoudi proveditelnost pozadavkii zakaznika, vCetné specifickych
charakteristik vyrobku (tzv. zvlastnich znaki), které je nutné zohlednit pfi navrhu a

planovani vyroby.
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9.2.2 Analyza vyrobitelnosti

Zucastnéna oddéleni nasledné provadéji analyzu vyrobitelnosti, kterd se zaméfuje na
technickou stranku realizace zakéazky. V této fazi se vyhodnocuje vykresova dokumentace s
cilem ovéfit jeji uplnost a vyrobni realizovatelnost, pfipadné jsou identifikovany Upravy
pottebné pro zajisténi bezproblémové vyroby. Dale se posuzuje vybér vhodnych materiali
a dostupnost vyrobnich prostfedkti, véetné¢ kontroly kapacity vyrobnich zatfizeni. Soucasti
analyzy je i nadvrh technologickych vykrest, doplnéni materialovych specifikaci a definice

zvlastnich znakl vyrobku, které maji piimy vliv na jeho kvalitu, funk¢nost ¢i bezpecnost.

V této fazi dochazi rovnéz k navrhu kontrolniho planu pro prototypovou fazi vyroby, ktery
definuje, co a jak bude méfeno. Soucasn¢ jsou navrzeny pottebné méfici pristroje, pripadné
specidlni nastroje potfebné pro realizaci vyroby. Vystupem této etapy je interni posouzeni
vSech relevantnich aspekti vyroby a vytvoreni podkladi pro piipadné rozhodnuti o

pokracovani projektu do dalsi faze.

Pro lepsi predstavu o praktickém fungovani tohoto procesu lze uvést konkrétni piiklad
z praxe. Na Obrazku 15, Ize vidét vypis z interniho systému EASY, ktery zachycuje

jednotlivé kroky v rdmci schvalovaciho procesu nové zakazky.

Nabidnuto 06.03.
Vyroba na AN. Kapacita ok. 13.02.
Po konzultad by se objednal kalibr na diru. Dodani cca 4-6 tydnd. Do... 13.02.
Pfidana ¢asova nabidka pro stroj AN40, 13.02.
p.Adamfo prosim o nabidku na AN 09.02.
ok 09.02.
Vyroba na AN. Kapadita ok. 08.02.
Po konzultad by se objednal kalibr na diru. Dodani cca 4-6 tydnd. Do... 08.02.
Vyroba AN, chybi drsnosti povrchu 08.02.
120.000 ks/rok,T: 12.2. pfedat podidady pro nabidku 07.02.

Obrazek 15 Prvni kolo v IS EASY (Firemni data)

Na zékladé¢ pozadavku zakaznika je cilem zajistit vyrobu 120 000 kusti ro¢né dané soucasti.
Pozadavek byl specifikovan s terminem pfedani podkladt pro nabidku k datu 7. 2., ¢imz byl

zahdjen cely proces pfipravy.
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7. 2. — byl vznesen pozadavek na vytvoreni nabidky pro vyrobu na zafizeni typu AN,

coz znamenalo oficialni start procesu planovani a kalkulace.

e 8.2.—byla potvrzena dostupnost vyrobni kapacity a zaroven bylo identifikovano, ze
je tieba objednat kalibr, ktery je nezbytny pro spravné méfeni. Odhadovany termin
dodani kalibru 46 tydni je klicovym faktorem pro nacasovani samotného spusténi

vyroby.

e 13. 2. - byla do systému vlozZena Casova nabidka pro stroj AN40, ¢imz se uptesnily
konkrétni parametry vyrobniho procesu a vytvoril se podklad pro dalsi faze

kalkulace.

e 6.3.—doslo k vyvrcholeni této ptipravné faze piredlozenim formalni nabidky. Timto
krokem bylo interné (nebo smérem k zdkaznikovi) potvrzeno, Ze je mozné

pokracovat k dal§im schvalovacim a pfipravnym kroktm.

Na zaklad¢ vyse uvedenych krokl Ize konstatovat, ze veskeré vstupni podminky pro
zahdjeni planovani byly splnény. Pokud zdkaznik nabidku schvéli, mize byt v

informa¢nim systému EASY spusténo druhé kolo

9.3 Druhé kolo schvalovani

Jakmile zakaznik nabidku potvrdi — naptiklad formou objednéavky je zahajeno druhé kolo
procesu. Timto krokem zacinad faze piipravy sériové vyroby, ktera zahrnuje zpracovani
findlni vyrobni dokumentace. Po dokonceni druhého kola se stav technické dokumentace
automaticky zméni na ,,vzorkovani®, coZ znamena, ze firma je interné ptipravena zahdjit jak

proces vzorkovani, tak nasledné sériové dodavky.

9.3.1 Kontrola pripravenosti sériové vyroby

Pied spusténim sériové vyroby probiha diikladna kontrola pfipravenosti vSech klicovych
procesu, systémt a zdroji. Soucasti této faze je oveteni dostupnosti strojli, nastroji, metidel

a materiadlového toku v souladu s naplanovanymi kapacitami.

Nasledné dochézi k interni kontrole prvnich vyrobenych vzorkl, které jsou detailné
porovnany s technickymi specifikacemi a pozadavky zdkaznika. Tyto vzorky, doplnéné o
veskerou pozadovanou dokumentaci (napt. méfici protokoly, schvalené vykresy, kontrolni
zaznamy), jsou predlozeny ke schvaleni v ramci procesu Production Part Approval Process

(PPAP).



64 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

Tato faze rovnéz zahrnuje vypracovani havarijniho planu, ktery popisuje opatieni pro piipad
vyskytu neocekavanych udéalosti béhem sériové vyroby, naptiklad vypadku strojniho

zafizeni, odchylek v kvalité nebo zpozdéni dodavek.

Soucasné je finalizovan kontrolni plan, jenz stanovuje zpusob sledovani a vyhodnocovani
klicovych znakti produktu a procesnich parametrd, které maji vliv na kvalitu a stabilitu

vyroby.

Nize je uvedeno (Obrazek 16) pokraCovani projektu v ramci druhého kola, které probiha v
navaznosti na schvaleni nabidky zakaznikem. Tato faze jiz zahrnuje konkrétni kroky

smétujici k zahajeni sériové vyroby.

Vyiadfeni Dat
ok 22.07.
Nasazeni dnes 22.7.2024, 22.07.
O.K. 22.07.
Pfidan SL pro stroj AN40. 17.07.
Interni balic’ pfedpis vioZen. 10.06.
KP bude vioZen dle pfipravy technologie 06.06,
pfidan mat. 21.05.

Budmeme vyrabét na MD 26/2 - £.36. Termin nasazeni cca 26.6.2024  20.05.
Zakaznik potvrdil zakazku k 01/2025;0bjedna pZedsérii, z které ovzor... 17.05.

Obrézek 16 Druhé kolo v IS EASY (Firemni data)

Na zakladé potvrzeni zakazky ze strany zdkaznika mtze projekt plynule piejit do realizacni
faze. Dne 17. 5. zdkaznik formaln¢ potvrdil objednévku a zaroven specifikoval pozadavek
na predsérie. Timto krokem byly vytvofeny veSkeré podminky pro zahdjeni piiprav sériové

dokumentace a ladéni vyrobniho procesu.

e 17.5. — zékaznik potvrzuje zakazku s dodavkou od roku 2025 a specifikuje
objednavku predsérii. Tento krok je =zasadni pro zahajeni pfiprav sériové
dokumentace.

e 20.5.—interné se potvrzuje, ze vyroba prob&éhne na konkrétnim stroji (MD 26/2 — €.

36) a stanovuje se predbézny termin nasazeni cca 26. 6. 2024, coz je klicové pro

planovani vyroby 1 koordinaci kooperaci.
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e 21.5.-10. 7. — postupné se ladi interni pfedpoklady: je doplnén material, vlozen

balici predpis a upravuje se technologick4d dokumentace.

e 17.7. — ptidan specificky SL (sefizovaci list) pro konkrétni stroj, coz je dilezity

technicky krok pted findlnim schvalenim.

e 22.7.—potvrzuje se termin nasazeni, vSe je oznaceno jako ,,OK", a systém eviduje

pfipravenost vyroby i baleni.

9.3.2 Vyhodnoceni spokojenosti a napravna opatieni

Po zahdjeni sériové vyroby je klicové sledovat zpétnou vazbu od zédkaznika a vyhodnocovat

vykonnost produktu i vyrobnich procesti. Diraz je kladen na monitorovani spokojenosti

zakaznika a na v€asné feSeni piipadnych odchylek ¢i reklamaci. V ramci systému kvality se

pribézné provadi posuzovani a analyza neshod, z nichZ vychazeji napravnd a preventivni

opatieni. Nedilnou soucasti je také systematické zlepSovani procesi na zaklad¢ ziskanych

dat a poznatki z provozu. Na Obrazku 17 je zachyceno celkové hodnoceni zdkaznika za rok

2024, véetn¢ vybranych hodnoticich kritérii.

Bewertungskriterium Gewichtung Bemessungsgrundlage erreichte Einstufung Status

evaluation criteria weighting basis of assessment achieved assessment stalus
Cuaat ity £0.0% 100% 100% A
Zertfmenng Qi status 0% 100% 100% A
Ummet und Energlemanagement :’mﬂﬂ’:' oy 1.0% 100% 0% o
] 10,0% 100% 100% A
Mengentreie adnerence o oty 10,0% 100% 0% A
Terminreue adherence to dei. Dates 10,0% 100% 0% A
Flexmita texmity 3.0% 100% 0% B
Preise price level 50% 100% 20% B
Kommunikason communication 5,0% 100% 5% A
Eniwicklungsbereltschaft readiness o deveiop 40% 100% 100% A
Senderstahs wecial siohus 20% 100% 100% A

Daraus ergibt sich eine Gesamtbewertung von
This gives an overall rating of

Erfullungegrad bis / range til

Elnstufung i status

olo|m|»

93%

far Ihre Firma/for your company

Obrazek 17 Hodnoceni zakaznika za rok 2024 (Firemni data)
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9.4 Silné a slabé stranky v informaénim systému EASY

Informacni systém EASY byl ve firmé vyuzivan ptredevsim pro evidenci dokumentace a
dalsich ¢innosti spojenych s fizenim kvality. V prubéhu jeho pouzivani se vsak ukazalo, ze
systétm ma jak své vyhody, tak i urCitd omezeni. Mezi silné stranky patii naptiklad
automatické ptirazovani kol nebo dlouhodoba uzivatelské znalost systému napftic firmou.
Naopak v oblasti projektového fizeni byly identifikovany slabiny, které vyplynuly mimo jiné
z rozhovorti s manazerem kvality a projektovym manazerem. Nasledujici Tabulky 1 a 2

ptehledné shrnuje kli¢ové silné a slabé stranky systému EASY.
Silné stranky systému EASY

Tabulka 1 Silné stranky v IS EASY (Vlastni)

Silné stranky
Automatické presmérovani ukolu na vedouciho odd¢leni

Moznost vlastni tvorby systému (finan¢né naro¢né, vysoké pocatecni naklady)

Dlouholeté zkuSenosti s vyuzivanim programu

Automaticka upozornéni na plnéni a terminy ukola

Jednoduché ovladani

Stabilita systémut

Nizké ndklady na adrzbu

Automatické presmérovani tikolu na vedouciho oddéleni

Systém umoziuje automatické pfifazeni tkolu nebo pfipominky na vedouci piislusného
utvaru podle organizacni struktury. To zajiStuje piehlednost, jasnou odpovédnost a

minimalizuje zpozdéni pti pieposilani mezi pracovniky.
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Moznost vlastni tvorby systému (financné narocné, vysoké pocate¢ni naklady)

Jednou z vyhod systému je, zZe jej 1ze do urcité miry ptizptsobit konkrétnim procestim firmy.
To vSak vyzaduje zasah vyvojaie a byva spojeno s vyssimi naklady, takze tuto moznost

vyuzivaji firmy spiSe vyjimecné a v omezeném rozsahu.
Dlouholeté zkuSenosti s vyuzivanim programu

Systém je ve firmé pouzivan delsi dobu, coz znamend, ze zamé&stnanci jej dobie znaji, maji
zazitou praci v prostiedi systému a neni tieba rozsahlého Skoleni. To pfispiva k plynulému

chodu rutinnich procest a stabilité pracovniho prostiedi.
Automaticka upozornéni na plnéni a terminy ukolu

Prestoze systém nenabizi sofistikované planovani, obsahuje funkci zakladnich upozornéni
na nevytesené ukoly nebo blizici se terminy. To poméha pracovnikiim sledovat svou agendu

a reagovat vcas.

Jednoduché ovladani

Uzivatelské rozhrani je pfehledné a intuitivni, coz usnadnuje zaskoleni novych uzivateld.
Stabilita systému

EASY je technicky stabilni a béZné nevyZaduje Casté zasahy ze strany IT.

Nizké naklady na udrzbu

Vzhledem k jednoduchosti systému nejsou naklady na jeho provoz a spravu vyrazné vysokeé.
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Slabé stranky systému EASY
Tabulka 2 Slabé stranky IS EASY (Vlastni)

Slabé stranky
Omezeny pocet znakil pfi zadavani pripominek

Graficky vystup (Casova osa) nezahrnuje upozornéni na terminy

Rizikovost ukolll neni roz¢lenéna podle jednotlivych fazi projektu

Omezena moznost vkladani dokumentace

Chybi nastroj pro detailni sledovani nakladt

Dlouha reakéni doba zdkaznické podpory (servisu)

Vybér dodavatelli materialu a kooperaci

Chybéjici moznost integrace s jinymi systémy

Nizka flexibilita ptizpisobeni systému specifickym potfebam firmy.

Nizk4a mira automatizace

Omezeny pocet znakii pri zadavani pripominek

Systém umoZiluje pouze omezeny rozsah textu pii zadavani piipominek k tkoliim nebo
schvalovacim krokiim. To ztéZuje pfedavani kompletnich informaci mezi pracovniky a
omezuje moznost podrobnégjsiho popisu problému, diivodu nesouhlasu ¢i navrhu feseni. V

praxi pak muize dochézet k nedorozuménim nebo zbyte¢nému zdrZeni pii feseni ukolu.
Graficky vystup (¢asova osa) nezahrnuje upozornéni na terminy

Ackoli systém nabizi zjednodusSeny graficky prehled, chybi funkce upozornéni na bliZici se
terminy nebo jejich piekroceni. UZivatelé tak musi terminy sledovat manuélng, coz zvySuje

riziko opomenuti a zpozdéni v realizaci jednotlivych fazi projektu.
Rizikovost ukoli neni rozélenéna podle jednotlivych fazi projektu

V systému neni mozné hodnotit Ukoly podle jejich dilezitosti nebo rizikovosti. Chybi
moznost rozliSit kliCové a rutinni ¢innosti, coz znesnadituje spravnou prioritizaci prace v
ramci projektového fizeni. V diisledku toho mtze byt ohrozena kontinuita klicovych procest

nebo dodrZeni kritickych termini.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 69

Omezena moznost vkladani dokumentace

Systém umozituje pouze zékladni pfipojeni souborli bez moznosti verzovani, interniho
schvalovani nebo centralniho fizeni dokumentace. To vede k tomu, ze dokumenty Casto
cirkuluji mimo systém, napf. e-mailem nebo pies sdilené slozky, coz snizuje pichled a

dohledatelnost.
Chybi nastroj pro detailni sledovani nakladu

V systému neni integrovany modul pro sledovani nakladovosti zakéazek, operaci nebo
materidlovych vstupt. Uzivatelé nemaji moznost vyhodnotit finan¢ni stranku projektii, coz

omezuje kontrolu nad efektivitou a znemoznuje v€asnou reakci na prekroceni rozpoctu.
Dlouha reakéni doba zakaznické podpory (servisu)

V piipadé¢ pozadavku na upravu systému nebo feSeni problému byva reakéni doba
dodavatele zdlouhava. To zpomaluje implementaci zmén, omezuje operativni pfizptisobeni

systému aktudlnim potfebam firmy a mize negativné ovlivnit cely procesni tok.

r ~r

Vybér dodavateli materialu a kooperaci neni Fizen systémové

Systétm EASY neobsahuje nastroj pro strukturovany vybér, hodnoceni a sledovani
vykonnosti dodavatelti. Chybi moZnost porovnavat nabidky, vést historii dodavek, sledovat
kvalitu nebo vytvaret hodnotici reporty. Tento nedostatek ztéZuje objektivni rozhodovani pii

vybéru novych dodavatelti a omezuje kontrolu nad kvalitou externich sluzeb a materialdi.
Chybéjici moZnost integrace s jinymi systémy

Systém EASY neni navrZen s otevienym rozhranim pro snadnou integraci s externimi
aplikacemi nebo modernimi systémy fizeni kvality (napf. Palstat CAQ), coZ omezuje jeho

vyuZitelnost v ramci SirSiho digitdlniho ekosystému firmy.
Nizka flexibilita pFrizpisobeni specifickym potiebam firmy

Moznosti individudlnich Gprav jsou omezené — napft. v oblasti nastavovani vlastnich metrik,
workflow nebo struktury reportli. To komplikuje adaptaci systému na specifické pozadavky

jednotlivych projekta ¢i ttvart.
Nizka mira automatizace

EASY cdasto vyzaduje manudlni zasahy pfi zaddvani nebo zpracovani dat, coz vede ke
zvySené chybovosti, Casové narocnosti a nizké efektivit¢ prace. Chybi funkce jako

automatické notifikace, eskalace tkolt ¢i propojeni na jiné procesy v realném case.
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9.5 Benchmark APQP

Z diavodu neefektivniho a systémoveé omezeného vyuzivani IS EASY se vedeni spole¢nosti
rozhodlo pro implementaci nového piistupu planovani kvality. V ramci planovani kvality
byla spolecné se zainteresovanymi osobami interné stanovena kritéria pro novy systém
APQP. Pomoci srovnavaci metody, jednoznacné zvolili modul Projektové fizeni
v informa¢nim systému Palstat. Dulezitym prvkem v rozhodovani, byla kompatibilita
s jednotlivymi, jiz dfive pofizenymi moduly. Pied zakoupenim licence modulu Projektové
fizeni, zastupci spoleCnosti Palstat detailné¢ seznamili zainteresované pracovniky firmy
s funkcemi a pouzivanim modulu. Nize nalezneme cenovou nabidku na Skoleni nového
modulu. Na Obréazku 18 je prezentovdna cenova nabidka od externi vzdélavaci instituce pro

planovany skolici program.

£ palstatcac’

Cenova nabidka na skoleni

Cenova nabidka na Skoleni

Konzultagni den 1den 1190000 CZK 9520 CZK
Skoleni software a konzultace k modulu Projekt po slevé 20 %
D B K o e T e e et
Cestovné 280 km 10,00 CZK 2800 CZK
Cas na cesté 4 hed 400,00 CZK 1600 CZK

Je O&tovan za kaZdeho fakturovaného technika / konzultanta

CELKEM 13 920 CZKI

Obrazek 18 Cenova nabidka Skoleni (Firemni data)

9.6 Moduly Palstat CAQ ve spole¢nosti

V reakci na rostouci pozadavky zékazniki, potebu standardizace internich procesti a snahu
o efektivnéjsi fizeni projektl bylo na konci roku 2024 rozhodnuto o pfechodu na systém
Palstat CAQ. Tento krok navazal na postupnou implementaci systému, kterd byla zahajena
jiz v roce 2021, kdy firma pfistoupila k pofizeni prvnich moduli Palstat CAQ v ramci

posilovani a modernizace systému fizeni kvality.

Palstat CAQ ptedstavuje komplexni softwarové feSeni pro digitalizaci a centralizaci fizeni

kvality v souladu s poZadavky norem IATF 16949 a metodikou APQP. Jeho cilem je
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zefektivnit praci s nastroji kvality, sjednotit postupy napifi¢ oddélenimi a zvysit

transparentnost fizeni projektd a vyrobnich procesi.

Na zakladé pozitivnich zkuSenosti z prvni faze implementace doslo v roce 2024 k rozsiteni
systému o modul Projektové fizeni, ktery umoziiuje planovani, sledovani a vyhodnocovani
projektovych aktivit napfi¢ firmou. Tento modul podporuje fizeni v souladu s milniky,
zodpovédnostmi a harmonogramem projektd, ¢imz vyznamné posiluje systémové fizeni
novych vyrobkovych projekti. Nize na Obrazku 19 naleznete cenovou nabidku na modul

Projekt véetné detailniho ptehledu polozek.

Na

Cenova nabidka na modul Projekt

Projekt 1 lic. 28512 CZK

Poptavko nabidkové Fizeni a zpracovani projektu dle APQP / VDA 4.3 po slevé 10 %

(10% sleva, zakaznik se Servisni smlouvou)

Obrazek 19 Cenova nabidka na modul Projekt (Firemni data)

Moduly systému Palstat CAQ jsou navrzeny tak, aby podporovaly propojené,
standardizované a pln¢ sledovatelné fizeni kvality v klicovych oblastech: planovani,

kontrola, metrologie, fizeni neshod, udalosti i systémovych prvki.

Mezi moduly, které firma v soucasnosti aktivné vyuZziva, patii napiiklad: FMEA, Kontrolni
a technické postupy, Projektové fizeni, Vzorkovéani, SPC, Métfidla, MSA a Hodnoceni
dodavatelti. Na Obrazku 20 je zachycen modul systému Palstat CAQ

Planovani Monitorovani Metrologie Udalosti Systém Ostatni

304
oo
Diy FMEA SPC Mifiai stamice. Kamditor Eabbid Mididla Ll Mo

o

Obrazek 20 IS Palstat CAQ (Firemni data)
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Zavedeni Palstat CAQ predstavuje pro firmu zésadni krok smérem k vyssi trovni
digitalizace a automatizace fizeni kvality. Umoziuje jednotny pfistup k datim, snizuje
zavislost na manudlnich zdznamech a tabulkich, a zaroven podporuje mezioborovou

spolupraci diky centralizované spravé informaci.

9.7 Casova osa pri zavadéni nového systému

Vzhledem k tomu, Ze metodika APQP tvoii nedilnou soucést firemnich struktur, musi byt
implementace nového modulu provedena tak, aby nedoslo k naruseni stavajicich procest
planovani kvality, vzniku finan¢nich ztrdt nebo poskozeni dobrého jména spolecnosti u

zakaznik.

Z tohoto divodu se spolec¢nost rozhodla zavést testovaci obdobi v délce deviti mésict,
behem kterého budou obchodni ptipady paralelné fizeny v obou modulech — jak ve

stavajicim systému, tak v nové zavadéném modulu.

Podrobny piehled jednotlivych ¢innosti a jejich ¢asového rozlozeni je uveden v Tabulce 3,
kde jsou konkrétn¢ rozepsany planované aktivity v priabéhu jednotlivych mésict testovaci

faze.

Casova osa testovaci faze je znazornéna na Obrazku 21 ktery poskytuje grafické zobrazeni

planovanych aktivit v jednotlivych mésicich.

Tabulka 3 Planované aktivity (Vlastni)

Obdobi Aktivita

1 Listopad 2024 Zahajeni pilotniho testovani modulu planovani v
systému Palstat

2 Prosinec 2024 Skoleni vybranych uzivateli (projektovi manazefi,
kvalitafi, technologové)

3 Leden 2025 Prvni ostré pouziti planovani na vybraném pilotnim
projektu

4 Unor 2025 Vyhodnoceni pilotniho provozu, sbér zpétné vazby,
upravy nastaveni systému

5 Biezen 2025 Vyhodnoceni pilotniho provozu, sbér zpétné vazby,
upravy nastaveni systému

6 Duben 2025 Rozsifeni pouzivani planovani v Palstatu na vSechny
nov¢ projekty

7 Kvéten 2025 Napojeni planovani na dalS$i moduly (napi. FMEA,
kontrolni plan)

8 Cerven 2025 Zavedeni pravidelné kontroly plnéni planti, integrace
s reporty managementu

9 Cervenec 2025 Finalizace implementace a vyhodnoceni pfinost
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Ganttlv diagram: Zavadéni planovani v systému Palstat

2| A
3 R

Obrazek 21 Ganttiiv diagram ¢asové osy projektu (Vlastni)

9.8 Komparace Informacnich systému EASY a Palstat CAQ

V rémci zlepSeni procesii projektového fizeni a fizeni kvality se podnik rozhodl pro pfechod
ze stavajiciho informacniho syst¢tmu EASY na specializovany systém Palstat CAQ. Oba
systémy slouzi k podpote fizeni projektd a kvality, avSak kazdy z nich nabizi odlisné
funkcionality, miru integrace a pfistup k jednotlivym fazim procesniho a projektového
fizeni. Cilem této komparace je zhodnotit silné¢ a slabé stranky obou systémil ve vztahu k
pozadavkiim podniku, identifikovat pfinosy nového feseni a posoudit jeho vhodnost pro
podporu metodiky APQP a souvisejicich procesii v novém vyrobnim zavodé. Zelvi diagramy
umoziuji prehledné zobrazeni procesnich vstupli a vystupl,, vcetné odpovédnosti a
pouzivanych néstrojii (Obrazek 22 a 23). Na zaklad¢ analyzy zelvich diagramii byla
sestavena komparani Tabulka 4, kterd zvyrazinuje rozdily ve vstupech, vystupech,

odpovédnostech a pouzitych metodach.
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Obrazek 22 Zelvi diagram IS EASY (Vlastni)
Hmotné zdroje Lidské zdroje

PC Projektovy manazer

IS EASY Technolog
Manazer kvality
Vedouci vyroby
Vedouci obchodniho useku

Vstupy Popis procesu Vystupy
Dokumentace Zadani a sprava projektovych poZadavki | Schvalena projektova
Projektovy tym vklada vstupni informace jako jsou | dokumentace

Pozadavky zékaznika

Zdroje a kapacity

technické specifikace, vykresy, kontrolni plany
nebo ¢asové harmonogramy.

Sledovani  stavu projektovych  milniki
Pomoci EASY jsou pfifazovany ukoly, sledovan
jejich stav a plnéni termind dle harmonogramu

Zajisténi komunikace a odpovédnosti
Jednotlivé 1koly jsou pridéleny odpovédnym
osobam. Systém usnadfiuje tymovou spolupraci
mezi riznymi oddélenimi (vyroba, technologie,
kvalita, logistika).

Zpracovani a evidence dokumentace
Veskeré  dokumenty  prochdzeji  systémem
schvalovéani, verzovani a jsou centralné

archivovany. Uzivatelé maji ptistup ke spravné
verzi kdykoliv béhem projektu.

Zaznamy o splnéni milnikd a
ukoli

Zaznamy o kontrole kvality

ZvySenda  sledovatelnost a
dohledatelnost

Obsah c¢innosti

Spoluprace mezi

oddélenimi
Planovani a kontrola kvality

Sledovani termint
Evidence

Rizika

Nespravné zadané nebo netplné vstupni udaje
riziko nesouladu mezi dokumentaci a realitou
chyby ve specifikaci zakaznickych pozadavki

Nedostatecné Skoleni uZivateli
uzivatelé nerozumi funkcim systému
chybné zadavani dat, obchazeni systému

Nizka mira vyuziti systému nap¥ri¢ oddélenimi
informace nejsou sdileny efektivné
nejednotny zplsob prace a fizeni projektt

Selhani notifikaci nebo kontrolnich mechanismi
prehlédnuti dilezitych termint/milnika
neplnéni tikold bez pov§imnuti

Stupeii efektivnosti

Zpétna vazba od wuzivateld /
zakazniki

Aktualizace a spravnost
dokumentace

Pocet/Cas feSeni neshod a
reklamaci

Plnéni projektovych termint
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Obrazek 23 Zelvi diagram IS Palstat CAQ (Vlastni)

Hmotné zdroje

PC
IS Palstat CAQ

Lidské zdroje

Projektovy manazer
Technolog

Manazer kvality

Vedouci vyroby

Vedouci obchodniho tseku

Vstupy
Dokumentace
Pozadavky zékaznika
Zdroje a kapacity
Data

Zaznamy o neshodach a
reklamacich

Popis procesu

Planovani kvality
Na zaklad¢ vstupnich pozadavku jsou vytvoreny
kontrolni plany, které definuji co, kdy a jak bude
kontrolovano. Plany mohou byt vazany na
konkrétni vyrobky, operace nebo stroje.

Zaznam a vyhodnoceni vysledkii
Kontroly probihaji bud’ automaticky (pfes
pripojena méfidla) nebo ruéné. Vysledky jsou
okamzité¢ vyhodnocovany — pfi pfekroceni limiti
je generovano hlaSeni nebo neshoda.

Re¥eni neshod a reklamaci
Pokud dojde k odchylce nebo neshodé, systém
umoziuje jeji evidenci a nasledné ftizeni (napf.
pomoci 8D reportu). Sleduje se i realizace
napravnych opatfeni.

Audity a zpétna kontrola
Procesy a dokumentace jsou pravidelné
auditovany — jak interné, tak i v ramci

zakaznickych pozadavkl. Vysledky jsou ulozeny
a pouzity pro zlepSovani procest.

Vystupy

Zaznamy 0
kontrolach

provedenych

8D reporty a napravnd opatieni
Kontrolni plany a historie zmén

Zajisténa sledovatelnost

kvality

PInéni planu auditti a control

Dokumentace (FMEA,
kontrolni plany, PPAP)
Hodnoceni dodavateld,
vysledky auditi

Obsah ¢innosti

Zaznam a vyhodnoceni
vysledkd méfeni

Reseni neshod a reklamaci
Provadéni auditi
Zajisténi sledovatelnosti

Tvorba a
kontrolnich plant

sprava

Rizika

Chybné nastavené kontrolni plany

nespravnd nebo netplna definice charakteristik
chybéjici kritické body — riziko piehlédnuti vad
Neaktualni nebo nepresné vstupni udaje
zastarala dokumentace, zmény bez revize
nesoulad mezi vyrobnim a kontrolnim planem
Nedostatecné Skoleni uZivateli systému
neznalost funkci — obchazeni systému nebo
nevyuziti moznosti

nespravnd interpretace vysledkl

PriliSna zavislost na systému bez ziloh a
kontroly

vypadek systému miZze zastavit proces fizeni
kvality

Stupei efektivnosti
Zpétna vazba a spokojenost
Vyuzivani systému v praxi
Efektivita napravnych opatieni

Mira uispésnosti kontrol
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Tabulka 4 Komparace IS systému EASY a Palstat CAQ (Vlastni)

EASY

Palstat CAQ

Hmotné zdroje

PC, IS EASY

PC, IS Palstat CAQ

Lidské ZdI‘Oje Projektovy manazer, Technologie, Manazer | Projektovy manaZer, Technologie,
kvality, Vedouci vyroby, Obchod Manazer kvality, Vedouci vyroby,

Obchod
Vstupy Dokumentace, pozadavky zakaznika, zdroje a | Dokumentace, Pozadavky, data,

kapacity

zaznamy o neshodach a reklamacich,

Popis procesu

Zadani a sprava pozadavkd, sledovani milnikd,
komunikace, evidence dokumentace

Planovani kvality, vystupy kontrol,
feSeni neshod, audity, zpétna vazba

Vystupy Schvalené pozadavky, spInéné milniky, kontrolni | Vysledky kontrol, kontrolni plany,
zaznamy, sledovatelnost historie ~ méfeni, sledovatelnost
kvality, dokumentace (FMEA,

kontrolni plany, PPAP), hodnoceni
dodavateltl, vysledky auditti
Zaznamy méteni, feSeni
provadéni auditd,
kontrolnich plant

neshod,
sledovani

Spoluprace mezi oddélenimi, planovani kvality,
sledovani termind, evidence

Obsah ¢innosti

Rizika Nespravné zadani dat, Spatnd komunikace, | Chybné kontrolni plany, zpozdéni
selhani notifikaci pfenosu informaci, zavislost na

systému
Stupefl efektivnosti | ZlepSeni spoluprace, ptesnost dokumentace, | Spokojenost zdkaznika, efektivita
plnéni termint napravnych  opatieni, Uspé$nost

kontrol

Systémy IS EASY a Palstat CAQ vyuzivaji obdobné hmotné i1 lidské zdroje — osobni

7w .

pocitace a klicové role napfi¢ projektovym tymem. Zasadni rozdily vSak nastavaji ve

zpracovani vstupnich dat a hloubce fizeni kvality.

IS EASY pracuje primarn¢ s dokumentaci a pozadavky zakaznika, zatimco Palstat CAQ
navic vyuZziva provozni data, zaznamy o neshodach a reklamacich. Zatimco EASY se
zaméfuje na spravu pozadavkl a sledovani milnikt, Palstat CAQ podporuje planovani

kvality, kontrolni ¢innosti, feSeni neshod a audity.

Vystupy z EASY jsou orientované na schvélené pozadavky a zdkladni evidenci, zatimco
Palstat CAQ poskytuje komplexni dokumentaci kvality (napf. kontrolni plany, FMEA,
PPAP, audity). Obsah ¢innosti se v novém systému vice soustfedi na konkrétni vystupy z

méfeni a zpétnou vazbu.

Z hlediska rizik je EASY néachylnéjsi k chybam lidského faktoru a nedostatkiim v
komunikaci, kdezto Palstat CAQ celi spiSe technickym vyzvam a zéavislosti na systému.
Efektivita se tak v IS EASY projevuje zejména ve spolupraci a dodrzovani termind, zatimco

Palstat pfinasi vyssi aroven kvality, zdkaznické spokojenosti a kontrolnich procest.
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10 SHRNUTI ANALYZY SOUCASNEHO STAVU ADVANCED
PRODUCT QUALITY PLANNING

Spole¢nost ma zavedeny systém fizeni kvality v souladu s pozadavky normy IATF 16949.
V ramci tohoto systému jiz castecné aplikuje metodiku APQP, kterd je v automobilovém
pramyslu povazovana za standard. Vzhledem k rostoucim narokiim zékazniki, tlaku na
kvalitu a potiebé zvySovani efektivity projektového fizeni se firma rozhodla k rozsifené a
systematické implementaci této metodiky. Cilem je vytvofeni uceleného ramce pro

planovani kvality napfi¢ vSemi fazemi zivotniho cyklu produktu.

Az do roku 2024 vyuZzivala firma informacni systém EASY, ktery zajiStoval spravu
dokumentace, kol a zékladnich zdznamut v oblasti kvality. Tento nastroj se stal béznou
soucasti kazdodenni prace napii¢ oddélenimi. Spole¢nost neprovadi vyvoj produkti a
sluZeb, a systém je proto zaméten predevsim na spravu obchodnich piipadi a jeji koordinaci.
Postupné vsak byly identifikovany nedostatky, které omezovaly dalsi rozvoj — zejména v
oblastech piehlednosti dat, uzivatelské privéetivosti, flexibility pfi fizeni projektli a moznosti

detailniho reportingu.

Proces fizeni projektd je v systému EASY rozdélen do dvou kol. Prvni faze posuzuje
technickou a kapacitni proveditelnost, druha je zaméfena na zajisténi sériové vyroby, véetné
vzorkovani a kontroly souladu s poZadavky zdkaznika. Pies funkéni zadklady jiz systém

nedokazal reagovat na soucasné pozadavky trhu.

Na zaklad¢ interniho benchmarkingu a vyhodnoceni dostupnych feSeni se vedeni spolecnosti
rozhodlo pro implementaci systému Palstat CAQ, konkrétné jeho modulu Projektové fizeni.
Tento nastroj Iépe podporuje metodiku APQP, nabizi vys$§i miru standardizace, automatizace

1 propojeni jednotlivych oddéleni.

Zavadéni systému probihé postupné, vcetné Skoleni zaméstnanci a nastaveni metodiky, aby
nedoslo k naruseni stavajicich procest, bylo stanoveno deviti mési¢ni testovaci obdobi,
béhem néhoz jsou projekty fizeny paraleln€ v obou systémech. Tento pfistup minimalizuje

riziko a umoziuje plynuly pfechod na novy zptisob planovani kvality.

V ramci testovaci faze byly za ucelem hlubsi analyzy a srovnani funk¢nosti obou systémut
vytvofeny tzv. zelvi diagramy pro informacni systémy EASY a Palstat CAQ. Tyto diagramy
vizualn€ mapuji jednotlivé procesy fizeni projektd, jejich vstupy, vystupy, odpovédnosti a
podplirné mechanismy. Na zaklad€¢ téchto vystupi byla nasledné sestavena tabulka

komparace, kterd umozinuje piimé porovnani kliCovych prvka obou pfistupt. Vysledky
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analyzy slouzi nejen jako podklad pro rozhodovani o dal§im postupu implementace, ale také
jako nastroj pro identifikaci oblasti, které vyzaduji dalsi optimalizaci nebo Skoleni

zameéstnancu.
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11 NAVRH OPATRENI PRO ZLEPSENi STAVU APQP V IS
PALSTAT CAQ VE SPOLECNOSTI

Na zaklad¢ analyzy stavajiciho stavu projektového fizeni ve spole¢nosti konstatuji, ze dosud
vyuzivany informacni systém EASY jiz nevyhovuje soucasnym pozadavkim trhu ani
naroktim zékazniki. Projektové fizeni v tomto systému neni postaveno na metodice APQP,
jednotlivé faze nejsou vzajemné provazané a moznosti sledovani kvality i spravy souvisejici
dokumentace jsou omezené. Z tohoto diivodu je vhodné zvazit implementaci nového feseni
v systému Palstat CAQ, ktery tyto pozadavky dokaze 1épe pokryt a zajistit vyssi uroven
fizeni projekta.

Konkrétné byla identifikovana slaba mista, jako je omezeny pocet znakl pifi zadavani
pfipominek, chybéjici upozornéni na terminy v grafickém ptehledu, nemoznost rozliSovat
rizikovost tkolil podle fazi projektu, omezené vkladani dokumentace, absence nastrojii pro
sledovani nakladli, pomald reakce zakaznické podpory, chybéjici funkce pro vybér
dodavatelti a nizk4 flexibilita systému. Vyznamnym nedostatkem je i nemoznost propojeni

systému EASY s dal$imi podnikovymi modely a jeho nizkd mira automatizace.

Na zakladé téchto zjisténi se jako vhodné feSeni jevi pfechod na systém Palstat CAQ, ktery
je specializovany na oblast fizeni kvality a pln€ podporuje strukturovany pfistup dle
metodiky APQP. Tento systém umoznuje sjednotit projektové fizeni v ramci jednoho
prostiedi, kde jsou vSechny klicové moduly vzajemné provazané. Napiiklad vystupy z

FMEA lze pouzit do kontrolniho planu, coZ vyrazné zvySuje konzistenci a efektivitu prace.

Soucasti navrhovaného postupu je také vytvoreni nové struktury APQP piimo v systému
Palstat, ktera bude odpovidat specifickym potfebam firmy a zahrnovat vSechny kli¢ové faze
projektového fizeni — od technickych specifikaci az po zdkaznické schvaleni. Kazdy bod
muze byt v systému doplnén konkrétnim vystupem, formulafem ¢i schvalovacim
protokolem, coZz vyrazn¢ zlepSuje piehlednost, dohledatelnost a podporuje tymovou

spolupréci.

Ptechod na systém Palstat CAQ spolu se zavedenim nové struktury APQP povede ke
zkvalitnéni projektového fizeni ve firmé, zrychleni internich procest, vyssi transparentnosti
vuci zakaznikim a lepSi pfipravenosti na audity ¢i nab&hy novych vyrob. Tato zména
zaroven predstavuje posun smérem k modernimu, datove fizenému a digitalné propojenému

systému fizeni kvality.
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12 IMPLEMENTACE APQP V IS PALSTAT CAQ

Nova implementace metodiky Advanced Product Quality Planning (APQP) do informac¢niho
systému Palstat CAQ piedstavuje dulezity krok smérem k efektivnéjSimu a piehlednéjsSimu
fizeni projektl v oblasti kvality. Navrh a realizace této implementace vychazi z aktualni
verze prirucky APQP, ktera reflektuje soucasné pozadavky automobilového primyslu —
zejména daraz na prevenci chyb, sledovatelnost procest a efektivni vyuziti digitalnich
nastrojt.
Nova metodika APQP je v této verzi rozdélena do péti hlavnich fazi:

1. Analyza vyrobitelnosti.

2. Uvolnéni - prvni faze.

3. Kontrola pfipravenosti ovétovaci série.

4. Kontrola pfipravenosti sériové vyroby.

5. Zpétné vazba, posuzovani a ndpravné opatieni.

Toto ¢lenéni bylo zohlednéno pii navrhu nové implementace v systému Palstat CAQ. Pro
kazdou fazi byla definovdna odpovidajici sada aktivit a vystupd, které jsou v systému
vzajemné provazany. Implementace tim zajistuje logickou névaznost jednotlivych krok,
piehlednost celého procesu a zaroven umoziuje detailni sledovani plnéni ukolll v Case 1

rozdé€leni odpoveédnosti mezi ¢leny projektového tymu.

Diky tomuto pfistupu bylo moZné vytvofit systematické, uzivatelsky pfivétivé a prakticky
vyuzitelné feSeni pro planovani kvality v rdmci novych produktl piimo v prostedi systému

Palstat CAQ, které odpovida aktualnim narokiim moderniho primyslového prostiedi.

Na zaklad¢ interni pfirucky APQP byly do projektového fizeni doplnény nové body, které
roz§ifuji stavajici strukturu planovani kvality. Tyto body byly zaroven implementovany do
informacniho systému Palstat CAQ, kde jsou vedeny jako soucast projektové dokumentace.

Ptehled vSech doplnénych kroki je uveden v Tabulce 5.
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Tabulka 5 Doplnéné kroky APQP (Vlastni)

1 Technologické /vyrobni vykresy | 20 Nakup materidlu pro ovérovaci sérii
2 Technické specifikace 21 Plan analyzy systému méteni
3 Materidlové specifikace 22 Plan predbézné studie zplisobilosti
procesu
Zmény vykrest a specifikaci . (g P
4 (Analyza CRA) 23 Pfezkoumani vedenim
5 Analyza diilezitych znakt 24 Ovétovaci série
procesu/produktu
6 Vyvojovy diagram procesu 25 Hodnoceni setizovacich listti pro
(predbézny) sériovou vyrobu
7 Kontrolni plan (prototyp) 26 Analyza systému méreni
8 Konstrukc,e vybavy na strojtia 27  Predbézna studie zpisobilosti procesu
vybavy stroji
9 Méridla a zkuSebni zarizeni 28 Interni kontrola vzork
10 Vybér dodavateld materialu a 29 Vyvojovy diagram procesu pro sériovou
kooperace vyrobu
11  Vzorovani materialu a kooperace | 30 Validace vyroby
12 Normy a specifikace balenf{ 31 Predlozent v,zorku’a quumentace
zakaznikovi
13 Pfezkoumani systému kvality 32 Hodnoceni balicich predpisti pro
produktu/procesu sériovou vyrobu
14  Usporadani vyrobnich prostord | 33 Kontroln{ plan pro sériovou vyrobu
15 Matice znaka 34 Havarijni plan pro sériovou vyrobu
. Schvaleni planovani kvality (pfedani
16 Analyza FMEA 35 projektu) F-10-03
17 Kontrolni plan pro ovérovaci sérii | 36 Kontrola vykonnosti vyroby
18 Setizovaci listy pro ovérovaci sérii | 37 Spokojenost zakaznika
19 Skolenf opertort 38 Procesy zlepSovani, vyuzivani ziskanych
poznatkil

Prijeti objednavky

S ohledem na skutec¢nost, ze podnik neprovadi vlastni vyvoj produktu, ale piebira kompletni
technickou dokumentaci od zédkaznika, byla implementace zamétena predevSim na oblast
navrhu a ovéteni vyrobniho procesu a fizeni kvality v pribéhu sériové vyroby.

Na zéklade¢ ptijeti nové objednavky od zédkaznika, ktera obvykle pfichazi prostfednictvim e-
mailu nebo jiné formy elektronické komunikace, provadi obchodni oddé€leni prvni krok v

ramci metodiky APQP — zaloZeni nového projektu v informa¢nim systému Palstat CAQ.
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Tento krok ptedstavuje oficidlni zahdjeni procesu fizeni kvality dle struktury Advanced

Product Quality Planning (APQP).

Zalozeni projektu probihd v modulu Projektové rizeni, kde obchodni oddé€leni zadava
zékladni identifikacni udaje. Mezi tyto informace patii nazev projektu, ¢islo objednavky,
jméno zakaznika, kéd nebo typ vyrobku, predpokladany termin dodani a jméno odpoveédné
osoby za fizeni projektu. Tento ivodni krok zajist'uje centralizaci vSech klicovych dat jiz od
pocatku projektu. Na Obrazku 24 je znazornén zpiisob, jakym se v systému Palstat CAQ

zaklada poptavka v ramci projektového fizeni.

A 8 -4
Poptavka
Cislo poptavky Vytvoil

Datum piijeti Pfijal Zplisob pfijmu
o

Druh poptavky 2ékaznik
o
Zpracovatel poptavky Stav poptavky Rozhodné datum
Piijata | ' |
Umisténi origindlu Info 1 Info 2
» »
Info 3 Info 4 Info 5
, L »
Info 6 Info 7 Info8
» » »

Poiadavky a specifikace zakaznka | PoZadavky a spedfikace zdkaznika (RTF)

Obrazek 24 Poptavka projektu v IS Palstat CAQ (Firemni data)

Nasledné¢ je sestaven projektovy tym, ktery obvykle zahrnuje manaZera kvality,
projektového manaZera, technologa, vedouciho vyroby a jednatele spolecnosti. Tito
pracovnici hraji kli¢ovou roli pfi planovani, realizaci a kontrole jednotlivych etap vyvoje a

zavadéni nového produktu.

Po uloZeni projektu systém umoziuje ptifazovani konkrétnich ¢innosti jednotlivym ¢lentim
projektového tymu. Zaroven je mozné planovat projektové milniky v souladu s jednotlivymi
fazemi metodiky APQP. Modul projektového fizeni je dale uzce propojen s dalSimi
funkcemi systému Palstat CAQ, jako jsou moduly pro analyzu rizik (FMEA), tvorbu
kontrolnich planti, zpracovani dokumentace PPAP (Production Part Approval Process) a
dal$i podptrné néstroje fizeni kvality. Na Obrazku 25 je zachycen detail projektu v IS

Palstat, kde jsou evidovany kli¢ové parametry, terminy a odpovédné osoby.
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Detail projektu
Nowy vyrobek
Plénovany zadatek  Planované ukoneni Rozhodné datum Vedoud projektu 2Z&kaznik
B
Kategorie Skupina Trida
Automotive L
Cislo dilu Index zmény dilu  Nazev dilu Zpracovatel
= -
§ Popis
£
-
(-
Datum spusténi Datum ukondeni Stav projekiu

Pinéni
Detail projektu = Graf projektu

Seznam projektd | Detail

Obrazek 25 Detail projektu v IS Palstat CAQ (Firemni data)

Cely proces tak zacina v jednotném digitalnim prostiedi, které umoznuje efektivni fizeni
projekti, sledovani plnéni termini i zpétnou dohledatelnost veskerych krokii v ramci APQP.
Tento pfistup prispivda ke zvySeni transparentnosti, snizeni chybovosti a zajisténi

pozadované urovné kvality jiz od rané faze vyvoje produktu.

12.1.1 Analyza vyrobitelnosti

V ramci faze Planovédni a definovani programu dle metodiky APQP probihd analyza
vyrobitelnosti, kterd je fizena prostiednictvim systému Palstat CAQ. Kazdy vedouci
prislusného oddéleni (napft. vyroba, kvalita, udrzba, logistika, technologie) v systému vyplni
své stanovisko k vyrobitelnosti produktu z pohledu své odborné oblasti. M4 moZnost navrh

bud’ schvalit, nebo k nému uvést ptipominky a podminky realizace.

Cely proces je veden pomoci elektronického formulate F-10-01 viz. (Obrazek 26), ktery
slouzi jako oficidlni dokument pro zaznamenani vysledkli analyzy. Tento formular
potvrzuje, Ze vSechny zucastnéné strany se seznamily s ndvrhem a posoudily jeho
realizovatelnost ve vztahu ke svému tseku. Schvaleny dokument je nasledné ulozen jako

pfiloha v systému Palstat CAQ a stava se nedilnou soucasti projektové dokumentace.
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Analyza vyrobitelnosti F-10.01

i
: e : reenpocee b : e o verks :
B o=
a produkt
a Zivotnast projeiktu csr
£ £ finex
L
3 pouditi transpart zdkmnné pafaday
2
virabni technalogie
; [straje, maniputséni prostt.|
i
3 .
spedfikace vyrabku Gping,
] ha—
E -
ndstroje, pipraviy, fomy | |
vyrabni prostory
vEmezoperagniho skladovani
x vyrabni kapacita
3 |pokest ma2ng st voleou kapa-otu
neultiho mistal
E -
krvalifikare obsluhy soustrainiciyjch
automati
mefici @ zkuzbnl prostfedky pro
Ved koniroly zajifténi kvality rakup. rhol 2
produktu
wijrabni materialy | |
kooperace | |
Kooperaes, sklady nakupovanéha materidlu
Hidkug, Skady
balici a transportnd materdby | |
sklady hotowé ho zhod | |
= | I pe—— |\.LDO.JLI PROJEKTL : |
=]
Z Mdkdacty ma projekt: .
o SPLNITELME PODMINENE podpis Feditele firmy
=1
& ]
NEDOPORUEEND

Datum:

Obrazek 26 Dokument Analyza vyrobitelnosti (Firemni data)
12.1.2 Uvolnéni - prvni faze

Technologické/vyrobni vykresy - PiestoZze zdkaznik poskytuje vlastni navrhy, odpovédnost
za posouzeni technickych vykrest zlistdva na tymu planovani kvality. Tento proces bude
kompletné realizovan v systému Palstat CAQ, ktery umoZiluje evidenci a spravu vSech
klicovych tdajt.

Technické specifikace — V ramci APQP se technické specifikace definuji uz na zacatku
projektu — typicky po obdrZeni vykresové dokumentace od zdkaznika. Obsahuji pozadavky
na rozmeéry, vzhled, funkci a Zivotnost vyrobku. Tyto informace se nasledné zadavaji do
systému Palstat CAQ, kde slouzi jako zaklad pro dalsi kroky — tvorbu FMEA, kontrolniho
planu nebo kontrolnich listii. Diky tomu ma kazdé odd€leni jasn€ dané, co se ma vyrabét a
jaké parametry je tfeba dodrzet. Specifikace v systému zajistuji jednotné fizeni kvality

napfi¢ projektem a usnadnuji spolupraci mezi konstrukci, technologii a kvalitou. Spravné
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nastavené pozadavky hned na zacatku pomahaji predejit pozdéjsim neshodam a chybam pfi

vyrobé

Materialové specifikace — Materidlové specifikace jsou dany zakaznikem a urcuji presné,
z jakého materialu ma byt produkt nebo jeho komponenty vyrabény. Tyto pozadavky jsou
zavazné a musi byt sledovany v pribéhu celého projektu. Dodrzeni materialové specifikace
je klicové z hlediska funkcnosti, bezpecnosti i schvaleni findlniho vyrobku zdkaznikem.

Nesoulad mtze vést k neshodam pii validaci nebo reklamaci.

Zmény vykresi a specifikaci — Pokud dojde k vyraznym zménam vykresu nebo
specifikace, je nezbytné, aby byla tato informace okamzité a jednozna¢né predéana vSem
dotéenym oddé¢lenim — naptiklad kvalité, vyrob¢ nebo logistice. Pro tento pozadavek je nove
vytvofen formulatr F-10-05 viz. (Obrazek 27) ve kterém lze pisemné zaznamenat pldnované
zmeény a uloZit jako pfiloha k této problematice. Tento postup je kliCovy pro zajisténi toho,
ze vSechny tymy pracuji s aktudlnimi daty a ze nedojde k vyrobnim chybam zptisobenym
pouzitim zastaralych podkladii. V¢asna komunikace a dokumentace zmén ptispiva k udrzeni
kvality produktu, plynulosti vyrobniho procesu a celkové konzistenci projektového tizeni
napfi¢ jednotlivymi fazemi APQP. Obrazek 28 znazorniuje proces schvalovani pozadavki

na zmeénu, ktery je soucasti fizeni zménového fizeni v projektu.
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Pfezkoumani poZadavku na zménu F1005
Pafadovek na 2mdnu 28 dee! I | sl wypkresu: |
intermd enterni
= Potadovany
4 i
g
]
> Popls zmény | |
Rizika pfi poladavku na
T
Prototypovh sirle | ANOYMNE Termin: |
Technalogické/vyrobnl wiresy | AMO/NE Termin: |
Wyrobnl kapacity | ANO/MNE Termin: |
; Mefidla a zkuiebni zafizeni | ANO/NE Termin: |
3
]
1
= Ki ke i
i onstrukoe a Wrobalr: astrojl | ANO/NE Termin: |
a wybavy stroj
Skladove a wyrobni prostory | ANO/ME Termin: |
Ma(eruélcwéhe(_hn ické | ANO/NE Tormin: |
specifikace a kooperace
Flowehart | ANO/NE Termin; |
] Kontrolnd plan | ANOYNE Termin: |
£
§
g FMEA | ANO/MNE Termin: |
Pracovn| imstrukce | ANOSNE Termin: |

Obrazek 27 Pfezkouméni pozadavku na zménu (Firemni data)

& l I SPLNITELNE Projoktowy manaler
§12
3 T : sPLNITELNE PODMINENE Vedoudl wroby
2K
8
(=3

- MEDOPORUCEND Manater kvality

Vedouci kontroly

Daturm: Vedoud TPV

Obrazek 28 Schvaleni pozadavkl na zménu (Firemni data)

Analyza diilezitych znaki procesu/produktu — Zvlastni znaky jsou z pravidla uvedeny
ve vykresové dokumentaci formou symbolt SC (signifikantni charakteristika), CC (kriticka
charakteristika). Oznacuji pfimy dopad na bezpecnost, funkénost vyrobki. Jejich spravné
urceni je dalezité z hlediska stability vyroby, Cetnosti kontrol a s nimi spojend rizika.

(FMEA). Zavedenim jasného systému pro praci se zvlasStnimi znaky pomdhdm firmé
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efektivnéji tidit kvalitu a predchazet problémim, které by mohly mit zavazné dopady na

findlni produkt i zékaznické vztahy.

Vyvojovy diagram procesu (piredbézny) — Vyvojovy diagram procesu, jako nastroj pro
vizualizaci hlavnich krokti vyrobniho postupu a jejich vzajemnych vazeb jeste¢ pired
zahdjenim sériové vyroby. Tento pfedbézny piehled pomaha tymu vcas identifikovat
potenciadlni problémy, odhalit kritickd mista v procesu a Iépe planovat jednotlivé faze

vyroby. Vyvojovy diagram lze automaticky vygenerovat z modulu kontrolnich pland.

Kontrolni plan (prototyp) — Kontrolni plan pro fazi vyroby prototypu definuje, které
parametry je tieba kontrolovat, jak Casto a jakym zplisobem. Jeho cilem je ovéfit, ze
navrzeny vyrobek i proces splituji pozadavky na funkénost, kvalitu a bezpecnost. Tento plan
firm¢ pomaha vcas odhalit ptipadné nedostatky, optimalizovat vyrobni postupy a ptipravit
podklad pro findlni kontrolni plan ve fazi sériové vyroby. VyuZzitim modulu Kontrolni plan
v systému Palstat CAQ Ize cely proces efektivné propojit s metodikou APQP. Jak lze vidét

na Obrazku 29, kontrolni plén specifikuje pozadavky na méteni a zkouseni béhem vyroby

prototypového dilu.

I
 Prototyp Vyroba " . 2::77“

alil:

ks Tl KONTROLNi PLAN
Plan kontrol € Vydani €. Nazev dilu [F-o8-02
Cislo dilu | Index zmény | Zakaznik | Datum vytvo-iini' KP:
Cislo Drub stroje Zraky Klasifikace Metody Plan reskce
operace | Marev procesu | zafizeni Vyrobiku Procesu Speciilnich Specifikace Zpiisob kontroly | Viybér Metoda Fizeni
anakis Tolerance méfeni | Velikost] Cetnost Zaznam

Obrazek 29 Kontrolni plan prototypu (Firemni data)

Konstrukce vybavy nastroju a vybavy strojii — Tato oblast byla zvolena, protoZe spravny
navrh a pfiprava vyrobniho vybaveni je zdsadni pro bezproblémovy rozbéh vyroby. Potfebné
nastroje, ptipravky a zafizeni, aby odpovidaly pozadavkiim produktu i planovaného procesu.
Pro firmu je to dilezit¢ predevSim proto, Ze vhodna vybava zajiStuje stabilitu procesu,
zvySuje kvalitu vystupu a zdroven zefektiviiuje praci obsluhy. Navic pomaha predchazet
prostojim a sniZuje riziko vyrobnich chyb.

Méridla a zkuSebni zarizeni — Spravny vybér méfidel a zkuSebni zatizeni je pro firmu
klicovy, zajiStuje shodu vyrobkil se specifikacemi, snizuje riziko reklamaci a umoziuje

v€asné odhaleni odchylek. Za vybér, kalibraci a spravu téchto zatizeni odpovida oddéleni



88 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni

kvality. Diky vhodné zvolenému vybaveni je mozné efektivné planovat kontrolni ¢innosti a

poskytovat zpétnou vazbu potiebnou pro optimalizaci vyrobniho procesu.

Vybér dodavateli materialu a kooperace — Tato ¢ast byla zafazena, jelikoz kvalitni a
spolehlivi dodavatelé jsou zékladem stabilniho vyrobniho procesu. Klicové je vybrat takové
partnery, kteti dokazou plnit technické pozadavky, dodrzovat terminy a udrzet konzistentni
kvalitu. Pro firmu ma tento vybér zdsadni vyznam — spolehlivy dodavatel minimalizuje
zpozdéni, snizuje riziko reklamaci a piispiva k plynulému chodu vyroby. Dobie nastavena
kooperace navic zjednodusuje komunikaci a umoznuje rychle fesit ptipadné problémy. Za

vybér a hodnoceni dodavatelti odpovida obchodni odd¢leni.

Vzorovani materialu - Vzorovani materialu je dilezitou soucast procesu ovérovani kvality
dodavek pfed zahajenim sériové vyroby. Cilem je zkontrolovat, zda dodany material
odpovidd pozadavkiim vykresové dokumentace, technickym specifikacim a vyrobnim
potiebam. Pro firmu je tento krok kli¢ovy, protoze pomahé ptedejit problémim spojenym s

nekvalitnim materidlem, omezuje riziko zmetkovitosti a zajist'uje hladky rozbéh vyroby

12.1.3 Kontrola piipravenosti ovérovaci série

Normy a specifikace baleni - V ramci metodiky APQP je dilezité mit v€as definované
balici normy, aby bylo mozné dily po ovétovaci sérii spravné a opakované balit podle
zékaznickych pozadavkl. Uz béhem planovani se obchodni oddéleni spoji se zakaznikem a
zjisti, jaky typ baleni je predepsdn — napf. vratné obaly, jednordzové krabice, pénové vyplné,
pocty kust, typ etiket nebo zpisob paletizace. Na zakladé¢ téchto informaci se vytvoii balici
ptedpis, ktery pfesné popisuje, jak maji byt dily baleny. ZkuSebni baleni se nafoti nebo
fyzicky preda zdkaznikovi ke schvaleni. Tento krok je dilezity, protoze spravné nastavené
baleni ma vliv na kvalitu dodavky, bezpe€nost ptepravy i efektivitu manipulace ve vyrobg.
Balici predpis je ulozen jako soucast projektové dokumentace a slouzi jako zavazny navod

pro vyrobu. Na jeho tvorbé spolupracuje obchodni oddé€leni, logistika a kvalita.

Prezkoumani systému kvality produktu/procesu — Tato oblast byla zvolena z divodu
pirezkoumat systém managementu kvality, jehoz cilem je ovéfit, Ze vSechny poZadavky na

kvalitu produktu i vyrobniho procesu jsou splnény. Pfezkoumani provadi oddéleni kvality.
Uspoiadani vyrobnich prostori — V ramci ptipravy projektu je nutné zhodnotit dostupnost
a kapacitu vyrobnich prostor. Posuzuje se, zda je mozné vyuzit stavajici uspotradani, nebo

zda bude potieba piesun strojii ¢i investice do nového vybaveni. Zvazuje se také umisténi
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jednotlivych zafizeni s ohledem na plynulost vyroby, bezpecnost a logistiku materidlu.

Cilem je zajistit efektivni tok vyroby a minimalizovat zbyte¢né manipulace.

Matice znaku - Tento bod byl do procesu zatazen z divodu stale rostoucich pozadavkt
zakaznikli na kvalitu, sledovatelnost a plnéni specifikaci v souladu s platnymi normami
(napt. IATF 16949, ISO 9001). Matice znakt slouzi jako piehledna tabulka, kterd propojuje
jednotlivé pozadavky zakaznika s konkrétnimi vyrobnimi a kontrolnimi kroky. Umoziiuje
vizualni ovéfeni, ze vSechny klicové znaky jsou zohlednény, spravné interpretovany a
fizeny. Zajistuje tak vyssi miru transparentnosti, usnadiiuje interni komunikaci a piispiva k

naplnéni pozadavkl nejen zdkaznika, ale i mezinarodnich standardii kvality.

Analyza rizik FMEA - Klicovy nastroj pro identifikaci a fizeni potencidlnich rizik ve
vyrobnim procesu. Analyza FMEA je v pfipadé provdzana s ostatnimi moduly v
informacnim systémem Palstat CAQ, ktery slouzi k jeji spravé, vyhodnocovani a sledovani
prijatych opatfeni. Diky tomuto propojeni je mozné jednoduse aktualizovat analyzy,

provazovat je s kontrolnimi plany.

Kontrolni plan pro ovérovaci sérii - Kontrolni plan pro ovéfovaci sérii vychazi z vysledkt
analyzy FMEA a specifikuje, které charakteristiky je potieba kontrolovat, jakou metodou, v
jaké Cetnosti a kdo je za kontrolu zodpovédny. Tento krok je pro firmu kli¢ovy — umozituje
vcas identifikovat odchylky, optimalizovat nastaveni procesli a pfipravit podminky pro
plynuly piechod do sériové vyroby. Kontrolni plan je spravovan prosttednictvim ptislusSného

modulu v systému Palstat CAQ. Za zpracovani a spravu odpovida oddé¢leni fizeni kvality.

Serizovaci listy pro ovérovaci sérii - Setizovaci listy, jako podplirny néstroj pro nastaveni
stroju a zafizeni béhem ovérovaci série. Tyto dokumenty slouzi k tomu, aby bylo mozné
presné a opakovateln¢ nastavit vyrobni zatizeni podle definovanych parametrii. Obsahu;i
konkrétni hodnoty, kroky a podminky setizeni pro dany produkt. Za jejich tvorbu a spravnost

odpovida oddéleni technologie.

Skoleni operatorii - Tento bod byl zafazen z diivodu nutnosti zajistit jednotné porozuméni
pracovnim postupiim, kvalitativnim poZadavkiim a spradvnému pouzivani zafizeni napfic
vyrobou. Cilem $koleni je, aby kazdy operator pfesné chapal své pracovni ¢innosti a byl
schopen je vykonavat v souladu s pozadavky na kvalitu a bezpecnost. Pro firmu maé
systematické Skoleni zasadni vyznam — pfispiva ke sniZeni chybovosti, zvySuje odpovédnost
zaméstnancli a pomaha dosahovat stabilnich vysledkil. Skoleni zajistuje oddéleni vyroby ve

spolupraci s kvalitou, a to jak pfi nab&hu nového projektu, tak pfi zménach procesu.
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Nakup materialu pro ovérovaci sérii - Tato Cast byla zafazena z diivodu potieby zajistit,
aby byl pfi vyrob¢ ovétovaci série pouzit material plné odpovidajici pozadavkim zdkaznika.
Vybér spravného materidlu podle vykresové dokumentace a technickych specifikaci je
zéasadni pro ovéfeni, ze findlni vyrobek bude mit pozadované vlastnosti a funk¢nost. Za
zajisténi materidlu v pozadované kvalité a terminu odpovidé obchodni usek. VEasné dodéani

materialu je klic¢ové pro plynulé zahajeni ovétovaci vyroby a dalsi planovani projektu.

Plan analyzy systému méreni - Tato oblast byla zatfazena v rdimci APQP z diivodu potieby
zajistit, aby vysledky méfeni byly ptesné, opakovatelné a spolehlivé. Cilem analyzy systému
méteni (MSA) je ovéfit, zda pouzivana métidla a zpisob méfeni poskytuji diveéryhodna data
pro rozhodovani o kvalité¢ vyrobku. Plan MSA stanovuje, ktera métidla budou ovéfovana,
jakou metodou a v jakém rozsahu. Pro firmu je tato analyza kli¢ovd — snizuje riziko
chybnych vystuptl, podporuje stabilitu vyrobniho procesu a zajist'uje, Ze hodnoceni kvality
vychazi ze spolehlivych udaji. Proces je fizen oddélenim kvality a zaznamendvan

prostiednictvim piislusného modulu v systému Palstat CAQ.

Plan predbézné studie zpiisobilosti procesu - V ramci ptipravy nabéhu vyroby je dalezité
ovéftit, zda je vyrobni proces schopen dlouhodobé a opakované vyrabét dily v poZzadované
kvalité. Pravé k tomu slouzi ptedbézna studie zptsobilosti procesu, kterd se provadi jeste
pied sériovou vyrobou. Cilem je posoudit spravnost nastaveni parametrii a toleranci a
identifikovat ptipadné odchylky. Plan jasné definuje, které klicové charakteristiky budou
sledovéany, jakou metodou a v jakém rozsahu. Vysledky slouzi jako dulezity vstup pro
rozhodnuti o pfipravenosti procesu. Cely proces zajistuje oddéleni kvality a je fizen

prostfednictvim modulu v systému Palstat CAQ.

Pfezkoumani vedenim - Jednim z kliCovych krokti pfed zahdjenim sériové vyroby je
ptezkoumani vedenim, které slouzi k celkovému zhodnoceni pribéhu projektu, splnéni
zakaznickych pozadavkil a ovéfeni pfipravenosti na nab¢h vyroby. Soucasti tohoto kroku je
1 formalni schvaleni vSech dilezitych vystupt, a to prostiednictvim podpisu odpovédnych
osob zapojenych do projektu.

Pro tento Ucel byl vytvofen standardizovany formulaf, ktery slouzi jako zdznam o provedeni
pfezkoumani a potvrzeni, Ze projekt splituje pozadované podminky pro pfechod do sériové

faze. Formulaf je uloZen v ramci projektové dokumentace.
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12.1.4 Kontrola pFipravenosti sériové vyroby

Ovérovaci série - Ovétovaci série predstavuje dilezity milnik pfed zahdjenim sériové
vyroby. Slouzi k ovéfeni, ze vyrobni proces, pracovni postupy, Skoleni, materialy 1 méfici
metody funguji ve shodé s pozadavky zakaznika a Ze vysledny vyrobek splituje stanovené
technické a kvalitativni parametry. Béhem ovétovaci série se sleduji klicové procesni a
vyrobni charakteristiky, vyhodnocuji se odchylky a ptipadné nedostatky, které je mozné v¢as
upravit. Tento krok umoziuje findln¢€ ovéfit piipravenost celého systému a minimalizovat
rizika pfi nab¢hu sériové vyroby. Vystupy z ovétovaci série tvoii podklady pro finalni

rozhodnuti o zahajeni plné vyroby.

Hodnoceni sefizovacich listii pro sériovou vyrobu - Hodnoceni sefizovacich listi je
dalezitym krokem pro zajiSténi spravného a stabilniho nastaveni stroji a zatizeni pii nabchu
1 béhem sériové vyroby. Cilem je ovéfit, zda dokumenty obsahuji vSechny potiebné
informace pro bezpecny, opakovatelny a efektivni vyrobni proces. Kvalitné ptipravené
sefizovaci listy minimalizuji riziko chyb, zkracuji Casy prenastaveni a pomahaji udrzet
pozadovanou troven kvality. Hodnoceni probiha pied zahdjenim sériové vyroby a pii kazdé

vyznamné zméné v procesu nebo technologii.

Analyza systému méfeni - Tato oblast byla zafazena kvili potfebé zajistit, ze vSechny
méfici prostiedky pouzivané pti sériové vyrobé jsou plné funkéni, dostupné a spolehlivé. V
ramci kontroly pfipravenosti sériové vyroby je nezbytné ovéfit, zda jsou vSechna potrebna
méfidla a zkuSebni zafizeni dostupnd, schvélena a pfipravena k pouziti. Soucasti tohoto
kroku je také provedeni analyzy systému méteni (MSA), ktera slouzi k potvrzeni, Ze méfici
prostiedky poskytuji pfesné a opakovatelné vysledky. Cilem je zajistit, aby pouzitad méfidla
odpovidala technickym pozadavkiim, byla v¢as nakoupena, spravné zkalibrovana a zatazena
do systému fizeni métidel. Tento proces je fizen oddélenim kvality a evidovan v systému

Palstat CAQ.

PiredbéZzna studie zpusobilosti procesu - Tato oblast byla zafazena kvili potfebé ovéfit,
zahdjenim sériové vyroby. Studie zpiisobilosti slouzi k posouzeni, jestli jsou nastavené
vyrobni parametry a tolerance spravné. Plan definuje, které charakteristiky se budou méfit,
jak Casto a jakou metodou. Vysledky poméahaji odhalit pfipadné odchylky v procesu, které

je mozné upravit diiv, nez dojde ke spusténi sériové vyroby
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Interni kontrola vzorki - Po vyrobé prvnich kust probiha na oddé¢leni kvality kontrola
vzorkil. Technik provede rozmérovou a vzhledovou kontrolu podle vykresu, obvykle na 5
az 10 kusech. Pouzivaji se standardni méfidla nebo 3D zafizeni dle kontrolniho planu.
Vysledky se zapisuji do protokolu, ktery mtze byt veden v systému Palstat CAQ. Cilem je
oveftit, ze dily odpovidaji pozadavkiim pied odeslanim zékaznikovi. Pokud kontrola odhali

odchylky, vzorky se vraci k piepracovani nebo se spousti interni feSeni problému.

Vyvojovy diagram procesu pro sériovou vyrobu - Dalsi bod byl navrzen z divodu potieby
piehledné znazornit pribéh celého vyrobniho procesu a zajistit jednotné porozuméni napfic
vSemi zucastnénymi oddélenimi. Vyvojovy diagram procesu slouzi jako vizudlni nastroj,
ktery zobrazuje jednotlivé kroky vyroby — od pfijmu materidlu az po expedici hotového
vyrobku. Zahrnuje hlavni operace, kontrolni body, manipulaci s materidlem 1 navaznosti
mezi ¢innostmi. V systému Palstat CAQ se tento diagram vytvafi automaticky na zakladé jiz
zadanych dat z technologického postupu, FMEA nebo kontrolniho planu. Slouzi jako
dilezity podklad pro analyzu rizik, spravné nastaveni kvality a ptipravu dalSich navazujicich
dokumentil. Diagram je soucasti projektové dokumentace a jeho spravu zajistuje oddéleni

technologie.

Validace vyroby - Tento bod byl zafazen z diivodu nutnosti ovéfit, ze cely vyrobni proces
je po dokonceni ovefovaci série stabilni, spravné nastaveny a ptipraven pro zahdjeni sérioveé
vyroby. Validace vyroby slouzi k finalnimu provéfeni technologickych postupti, kontrolnich
mechanismi, nastaveni stroji a shody vyrabénych dilti s poZzadavky zakaznika. Do validace
jsou zapojeni zastupci vyroby, technologie a kvality. Kontroluje se dostupnost materialu,
piipravenost zafizeni 1 vysledky z méfeni. Vystupem je dokumentace o piipravenosti, na

jejimz zéklade 1ze oficialn€ povolit spusténi sériové vyroby.

PredloZeni vzorkii a dokumentace zakaznikovi - Tento bod byl zatazen z dlivodu nutnosti
ziskat od zakaznika formalni schvaleni vyrobku a vyrobniho procesu pted zahdjenim sériové
vyroby. PfedloZeni vzorkl (v rdamci PPAP) slouZi k doloZeni, zZe produkt odpovida vSem

technickym poZadavkiim, vykresiim a specifikacim.

Soucasti dodavky jsou nejen samotné vzorky, ale 1 kompletni dokumentace — kontrolni
protokoly, méfici zpravy, materidlové atesty, FMEA, kontrolni pldn a dal$i pozadované
podklady. Dokumentaci ptipravuje oddé€leni kvality ve spolupraci s technologii a obchodem.
Po odeslani zédkaznik provede vlastni posouzeni a rozhodne o schvaleni dilti pro sériovou

vyrobu.
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Hodnoceni balicich predpisi pro sériovou vyrobu - Tento bod byl zafazen z divodu
nutnosti zajistit, ze zpusob baleni odpovida pozadavkiim zakaznika a zaroven zaruci ochranu
vyrobku béhem manipulace a prepravy. Hodnoceni balicich piedpisi probiha jesté¢ pied
zahajenim sériové vyroby a vychazi z konkrétni specifikace zakaznika — mutize jit o pfesn¢

definovany typ obalu, zpisob ulozeni, etiketovani nebo paletizaci.

Obvykle se pripravi vzorek baleni nebo fotodokumentace, kterd se zasila ke schvaleni. Po
potvrzeni zékaznikem se balici piedpis zatfadi mezi zavazné dokumenty pro sériovou vyrobu.

Za zajisténi spravného postupu odpovida logistika ve spolupraci s kvalitou.

Kontrolni plan pro sériovou vyrobu - Kontrolni plan pro sériovou vyrobu slouzi k zajisténi
systematického sledovani kvality v celém pribehu vyroby. Navazuje na ptedchozi vystupy,
jako jsou vysledky FMEA, ovéfovaci série a MSA. Jasné urcuje, které charakteristiky

vyrobku se kontroluji, jakou metodou, jak Casto a kdo za kontrolu odpovida.

Diky dobfe nastavenému planu lze vcas odhalit odchylky, zajistit stabilni proces a
minimalizovat vznik neshod. Plan je veden v systému Palstat CAQ a je pravidelné
aktualizovén v piipadé¢ zmén vyrobku nebo procesu. Za jeho spravu odpovida oddé€leni

kvality.

Havarijni plan pro sériovou vyrobu - Ve fazi pfipravy sériové vyroby se zpracovava
havarijni plan, ktery ur€uje, jak firma zareaguje v piipad€ neCekanych situaci. Typicky jde
o vypadek strojniho zatizeni, nedostupnost kritického materialu, vypadek energii nebo
zjiSténou zavaznou neshodu ve vyrobku. Plan obsahuje konkrétni scénafe, k nim pfifazena
opatfeni a odpovédné osoby. Napiiklad pfi poruSe stroje je popsan kontakt na servis,
mozZnost pfevedeni vyroby na jiny stroj, nebo vyuziti zdlozniho dodavatele. U materialu zase
nahradni skladova zasoba nebo alternativni schvaleny materidl. Soucasti je i zpusob
informovani zdkaznika a dokumentace o pfijatych opatienich. Havarijni plan je uloZen v
systému a pravidelng aktualizovan. Za jeho spravu odpovidé kvalita ve spolupraci s vyrobou

a logistikou.

Schvaleni planovani kvality - Na konci faze ptipravy projektu probihd formalni schvaleni
planovani kvality. Zastupci jednotlivych oddé€leni (kvalita, vyroba, logistika, technologie,
obchod) potvrdi, Ze vSechny pozadované kroky byly splnény, dokumentace je kompletni a
projekt je pfipraven pro nabéh sériové vyroby. Potvrzuje se mimo jiné dokonceni analyzy
FMEA, kontrolnich pland, Skoleni operatort, dostupnost métidel, uzaviena zdkaznicka

schvaleni 1 pfipravenost vyrobnich prostiedkii. Schvéleni probihd formou podpisu do
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spolecného protokolu nebo elektronického zaznamu v systému (napi. Palstat CAQ). Tento

krok zajiStuje, Ze projekt splituje pozadavky kvality pied spusténim sériové vyroby.

Na zakladé¢ schvaleni zakaznika a interniho potvrzeni vedoucich jednotlivych oblasti (napf.
vyroba, kvalita, technologie, vedouci projektu a vedouci spolecnosti) muze byt projekt

formaln¢ uzavien a ptfedan do sériové vyroby viz. Obrazek 30.

F- 108

Predani projektu do sériove wyroby

DATUM: E5LO DiLU/REVIZE:
NAZEV PRODUKTU: SPOLECNOST:

ZAKAINIK:

1. PREDBEINA STUDIE ZPOSOBILOSTI PROCESL

I Polsdovant | Plijsteiend | Dosusd sevyfeiesd
Pk - rvldd e gy |
2. SCHVALENI PLANU KONTROLY A RIZENI
Schwileno: ANO/NE Diaturn schwdleni:
3. KATEGORIE ZNAKD PRVMNICH VYROBNICH vZORKD
| Veorky Inaky veorte | Plijateing Cosudd mevyfelens

4. AMALYZA SYSTEMU MEREN], MERIDEL A ZKUSEBNICH ZaRZENI

Pod sdcwang [ Plljateing | Doosud mevylelent
L re Loy
5. MONITOROVANI PROCESU : i
Polsdowant Prijateing Dosud nevylobent ‘
Mtrudon peo monToroudn
wnkhen’ pormaivh
6. BALENIfODESLANI
Polasovens Pyt eire Dowus nmvyiwiens
2k

7. SCHVALENI

Obrazek 30 Ptedani projektu do sériové vyroby (Firemni data)
12.1.5 Zpétna vazba, posuzovani a napravné opatieni.

Kontrola vykonnosti vyroby - Kontrola vykonnosti vyroby je dilezita pro zajisténi stability
a kvality procest. SlouZi k v€asnému odhaleni odchylek, sledovani klicovych ukazatel
naslednému zavedeni napravnych opatteni. Diky tomu mize firma udrZet vysokou Uroven

kvality a spolehlivosti vyroby.
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Spokojenost zakaznika - Hodnoceni spokojenosti zadkaznika pfedstavuje dtlezity ukazatel
uspésnosti projektu v ramci metodiky APQP. Nestaci pouze splnit technické pozadavky —
klicové je také naplnit ocekavani zdkaznika v oblasti kvality, dodacich terminii a vzajemné
komunikace. Pravidelné sbirani a vyhodnocovani zpétné vazby pfispiva ke zlepSovani
vnitinich procest a posilovani dlouhodobé spoluprace. Ve firmée se spokojenost zdkaznika
vyhodnocuje minimdln€ jednou ro¢né na zaklad¢ stanovenych kritérii, pticemz vysledky

jsou pfedmétem dalSiho fizeni kvality 1 vedeni.

Procesy zlepSovani, vyuZzivani ziskanych poznatki - Tato oblast byla zafazena do APQP,
protoze pomaha firmé poucit se z predchozich projektt a zamezit opakovani chyb. Pro firmu
to znamena efektivnéjsi fizeni budoucich zakazek, snizeni rizik a posileni kultury neustalého
zlepSovani. Ziskané poznatky se promitaji do Uprav procesl, kontrolnich pldni nebo

komunikace mezi tymy.
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13 DISKUZE NAD VYSLEDKY

V ramci zlepSeni projektového fizeni v noveé vzniklém zavod¢ byla zavedena nova metodika
APQP, vytvofend na zaklad¢ aktualni verze oficidlni pfirucky. Tato metodika byla
koncipovana tak, aby jednotlivé faze logicky a systematicky navazovaly, ¢imz se zajistuje
oblasti planovani kvality. Navrzend struktura reflektuje standardizované pozadavky
automobilového primyslu a umoznuje dislednou kontrolu nad pribéhem projekta jiz od
jejich uvodnich fazi. Zasadnim krokem v ramci implementace metodiky APQP bylo
nasazeni systému Palstat CAQ, ktery umoziuje digitalni podporu jednotlivych fazi projektu.
Tento systém je tvofen sadou moduli, které jsou mezi sebou vzajemné propojené a umoziuji
centralizovanou praci s dokumentaci, fizenim ukoli, sledovanim plnéni a kontrolou kvality.
Diky tomu dochézi k odstranéni informacnich sil, zvySeni dostupnosti aktualnich dat a

sjednoceni formatu vystup.

Kazdy krok nové metodiky APQP ma v systému Palstat své konkrétni misto — k dané fazi
lze nahrat nebo zobrazit konkrétni formulafe, dokumenty nebo vystupy, naptiklad:
schvaleny kontrolni plan, vystupni dokumentaci z MSA, fotodokumentaci baleni ¢i zaznam
o prezkoumani. Tim se vyrazné zjednoduSuje nejen evidence, ale 1 nasledné dohledani vSech
dilezitych informaci. V systému je moZné v redlném case sledovat pribeh celého projektu,
pfifazeni odpovédnosti, terminy i aktudlni stav plnéni jednotlivych pozadavkd. Tato
transparentnost umoziiuje nejen efektivnéjsi planovani a fizeni kvality, ale zaroven zvySuje

divéryhodnost a zpétnou dohledatelnost vii¢i zakaznikiim.

Velkym pfinosem je i moZnost zpétného vyhodnoceni jednotlivych fazi, a tim 1 zlepSeni
rozhodovaciho procesu. Palstat umoziuje rychlou reakci na vzniklé problémy a snadné&jsi
vyhledédvani slabych mist v projektu. Efektivni dohled nad celym Zivotnim cyklem vyrobku

vede ke snizeni rizika zmetkovitosti a zvySeni produktivity, a to jiz v ptfedvyrobnich fazich.

Z praktického hlediska vSak implementace takového systému vyzaduje i odpovidajici
organiza¢ni upravy. V ndvaznosti na nové procesy bude nutné revidovat a upravit interni
smérnice, pracovni instrukce a dal$i navazné dokumenty tak, aby odpovidaly nové logice
tizeni projektu. Nedilnou soucasti je 1 dikladné zaSkoleni zaméstnanct a provedeni testovaci
faze, kterd oveéii pfipravenost systému i uZivatell. Tato faze bude klicova pro identifikaci
pfipadnych nedostatkli a pro nastaveni spravného zplsobu prace se systémem pied jeho

ostrym nasazenim.
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Z dosazenych vysledkl vyplyva, ze propojeni nové metodiky APQP s digitdlnim nastrojem
Palstat CAQ vyrazn¢ pfispiva ke zlepSeni projektového fizeni. Prehlednd struktura,
sledovatelnost, jednotné vystupy a centralizovana data predstavuji pevny zaklad pro budouci
efektivni fizeni kvality. Uspéch celého feseni ale bude zaviset na aktivni spolupréaci viech

zapojenych stran, disledné ptipravé a schopnosti organizace pruzn¢ reagovat na zmény.
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ZAVER

Diplomova prace se zam¢étila na problematiku planovani kvality produktu v automobilovém
prumyslu, a to prostfednictvim metodiky APQP (Advanced Product Quality Planning).
Hlavnim cilem bylo navrhnout efektivni a moderni piistup k fizeni projekta v oblasti kvality,

ktery by piispél ke zefektivnéni procesu schvalovani novych projekti a zaroven odpovidal

aktualnim pozadavkiim spolecnosti.

Na zéklad¢ provedené analyzy bylo zjisténo, Ze spolecnost dosud vyuzivala projektové
fizeni prostfednictvim informac¢niho systému EASY. Vzhledem k rostoucimu rozsahu
projektd, vétsi slozitosti zakaznickych pozadavkll a omezenym moznostem dalSiho rozvoje
tohoto systému se ukazalo, Ze jiZ neplni potfebné standardy efektivniho fizeni. Systém

EASY navic technologicky zastardva a na trhu postupné ztraci svou konkurenceschopnost.

Z téchto divodu se firma rozhodla pro prechod na nové feSeni a na konci roku 2024
zakoupila modul ,,Projektové fizeni“ v ramci systému Palstat CAQ. Tento nastroj nabizi
moderné¢j$i ptistup, SirSi funkcionality a lep$i provéazanost s fizenim kvality. Aktudlné
probihé devitimési¢ni testovaci faze, béhem niz je novy systém postupné nasazovan do praxe

a jeho funk¢nost je prubézné ovérovana.

Probihajici testovani umoZnuje sbirat cennou zpétnou vazbu od uzivatelli, ovéfovat
praktickou pouZitelnost nastroje v redlnych podminkach a upravovat jeho nastaveni dle
potieb jednotlivych oddéleni. Prvni poznatky naznacuji, Ze tento nastroj napomaha lepsi
koordinaci projektovych tymu, zefektiviiuje sledovani ukold a umoziuje lepsi kontrolu nad

jednotlivymi fazemi projektového cyklu.

Soucasné byl vytvofen novy navrh metodiky APQP, ktery je s timto systémem propojen.
Jeho cilem je zlepsit fizeni projektovych ¢innosti, posilit ptehlednost v jednotlivych etapach
projektu a podpofit efektivni komunikaci mezi zapojenymi oddé€lenimi. Propojeni s IS
Palstat CAQ rovnéz umoziuje digitalizaci, automatizaci a sniZzeni chybovosti v celém

procesu fizeni kvality.

Pfinosem préce je vytvorfeni uceleného a prakticky vyuzitelného ndvrhu APQP, ktery mlize
slouzit jako zdklad pro standardizaci postupti a efektivnéj$i spolupraci napii¢ firmou.
Testovani nového modulu piedstavuje dilezity krok smérem k plné integraci systému do
kazdodenni praxe, pficemz jeho prubézné vyhodnocovani poskytne podklady pro dalsi

optimalizaci.
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Do budoucna je mozné tento systém rozsifit o dalsi moduly, propojit ho s ostatnimi
firemnimi datab4dzemi a vyuzit nasbirand data pro lepsi kontrolu kvality a v€asné odhaleni
potizi. Takovy pfistup mize firm¢ usnadnit reakci na nové pozadavky a pomoci udrzet si

pevnou pozici na trhu v rychle se ménicim prostfedi automobilového primyslu.
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PRILOHA P I: PISEMNA FORMA DOTAZOVANI MANAZERA
KVALITY

Otazky pro manaZera kvality: Planovani kvality

1.

Jakym zpasobem zajiSt’ujete, Ze planovani kvality odpovida poZadavkum a

ofekavanim zakaznika?
Pravidelnymi internimi a externimi audity, terminy plnéni dodavek.
Jaké klicové faktory zohledriujete p¥i vytvareni planu kvality pro novy projekt?

Rozsah kritickych/bezpe€nostnich charakteristik ve vykresové dokumentaci,

dodavatelska spoluprace, terminy (napt. terminy PPAP/SOP).

Jakym zpiisobem provadite analyzu rizik, ktera by mohla ovlivnit kvalitu

béhem planovani?

Prifezovym tymem, metodikou FMEA.

Jak urcujete a stanovujete kvalitativni cile pro jednotlivé faze projektu?
Terminové ohranicené dil¢i cile a nasledné sledovani plnéni cila.

Jaké techniky pouZivite pro méreni a kontrolu kvality v prubéhu realizace

planu?

Stabilitou procesu SPC, priibézné méfeni kalibrovanymi pfistroji se zdznamem.
Jakym zpisobem komunikujete plan kvality s dalSimi ¢leny tymu a
zainteresovanymi stranami?

Pravideln¢ interni projektové porady, informacni systémy, telekonference a osobni

schiizky.

Jaké kroky podnikate v pripadé, Ze projekt neziska poZadovanou kvalitu béhem

jeho realizace?

Informace zékaznikovi, eskalace problému, nidvrh na zménu technologie (napf.

zmeéna nastroje).



10.

11.

12.

13.

14.

Jaké nastroje a metody pouZzivate k zajiSténi souladu s normami kvality, at’ uz

internimi nebo externimi?

Zakonné pozadavky, manudly, specifikace, pozadavky zékaznikdi, matice

specifickych znak, interni smérnice. (vyrobkové, procesni, syst¢émové audity).
Jak vyhodnocujete efektivitu planovani kvality po dokonceni projektu?

Pravidelné hodnoceni dodavatele, pocet internich/externich reklamaci, vyhodnoceni
naklada.

Jak zajiStujete, Ze plany kvality jsou flexibilni a mohou reagovat na zmény v
pribéhu projektu?

Plany kvality jsou sestaveny tak, ze piipadné dil¢i zmény lze implementovat v
prabéhu plénovani, u zasadnich zmén je vytvofen novy projektovy pldn/obchodni
piipad.

Jaké konkrétni funkce systému EASY vyuZivate v ramci Fizeni kvality?

Spréva tizené dokumentace (evidence, revize, ptipominkovani), evidence planovani
udrzby.

Jakym zpisobem EASY podporuje proces APQP (napf. dokumentace,

workflow, evidence dat)?

Schvalovaci a pfipominkovy proces APQP, prifezovy - predem definovany

projektovy tym, evidence zdkladni dokumentace, zakladni vizualizace faze projektu.
Jaké byly klicové diivody pro rozhodnuti o implementaci systému Palstat CAQ?

Zvyseni efektivity fizeni kvality, digitalizace a centralizace dat, zvySené naroky ze

strany zékaznik{l, cenova dostupnost.
Kde vidite limity nebo nevyhody aktualniho vyuzivani systému EASY?

Informaéni systém EASY byl primarné pofizovan na spravu dokumentace jiz v
minulych letech, kdy spole¢nost disponovala pouze certifikaci ISO 9001, podpora
projektového tizeni v EASY je v mnoha ohledech velmi omezend a nevyhovuje

podminkam moderniho planovani kvality.
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